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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung,
insbesondere eine Tambourablagestation, mit einem
Wickeltambour, der einen mit einem Wickel einer Mate-
rialbahn bewickelten Wickelkern umfasst, und mit min-
destens einer ein Schneidelement aufweisenden
Schneideinrichtung zum Entfernen des Wickels der Ma-
terialbahn.

[0002] Bei der Herstellung einer Materialbahn, insbe-
sondere einer Papier-, Karton-, Tissue- oder einer ande-
ren Faserstoffbahn, wird Ublicherweise eine endlose
Bahn erzeugt und auf Wickeltamboure bis zum Erreichen
eines gewlinschten Durchmessers aufgerollt. Die aufge-
wickelte Materialbahn wird zur nachfolgenden Behand-
lung in einer Verarbeitungsmaschine, beispielsweise in
einer Rollenschneidmaschine, einer Umrollmaschine, ei-
nem Kalander oder einer Streichmaschine, weitertrans-
portiert und in einer entsprechenden Abrollvorrichtung
wieder abgespult. Sowohl beim Auf- als auch beim Ab-
wickeln dieser Wickeltamboure fallen bestimmte Men-
gen an Ausschussmaterial an, dessen Behandlung und
Ruckfiihrung in den Produktionsprozess oft zu gro3en
Behinderungen fiir den Produktionsprozess fiihrt.
[0003] Bekannt sind Abrollvorrichtungen mit einer
Bremse, beidenen der Ausschuss bahnbreitin einen Pul-
per (Aufldser) geleitet wird. Auch das Abrollen von Aus-
schuss in einer speziellen Abrollvorrichtung der Verar-
beitungsmaschine ist bekannt. Ebenso gehért das Ab-
schwarten von Ausschusslagen oder von Lagenpaketen
von Hand in einer Abrollvorrichtung einer Verarbeitungs-
maschine zum Stand der Technik. Auch in Volltambou-
rablagestationen wird manuell eingegriffen, um Lagen-
pakete abzuschwarten.

[0004] Aus den drei US-Patentschriften US 5,759,350
A, US 6,761,098 B1 und US 4,864,904 A ist jeweils eine
Einrichtung, insbesondere eine Tambourablagestation,
mit einem Wickeltambour, der einen mit einem Wickel
einer Materialbahn bewickelten Wickelkern umfasst, und
mit mindestens einer ein Schneidelement aufweisenden
Schneideinrichtung zum Entfernen des Wickels der Ma-
terialbahn bekannt. In allen drei Druckschriften ist der
jeweilige Wickeltambour zumindest wahrend des
Schneidens starr gelagert und die jeweilige Schneidvor-
richtung ist jeweils entlang des Wickeltambours beweg-
bar. Die Schneideinrichtung ist in der erstgenannten
Druckschrift auf einem Fahrwagen angeordnet und mit-
tels dessen auch entlang des Wickeltambours beweg-
bar. Hingegenist sie in den beiden letztgenannten Druck-
schriften an einer jeweils in einer Rahmenkonstruktion
gelagerten Bewegungseinrichtung angeordnet und mit-
tels derer wiederum entlang des Wickeltambours beweg-
bar.

[0005] In der US-Patentschrift 4,906,334 A wird ein
Rollenstand beschrieben, von dem aus eine Papierbahn,
die als Ausschuss angesehen wird, wieder einem Pulper
fur den Aufbereitungsprozess zur Herstellung einer Fa-
serstoffbahn zugefiihrt wird.
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[0006] Die Nachteile des Standes der Technik beste-
hen darin, dass alle genannten Verfahren einen perma-
nenten Personaleinsatz zur Durchfilhrung und Uberwa-
chung bedingen. Die Ausschussbehandlung innerhalb
des Transportsystems zwischen einem Maschinenroller
und der Verarbeitungsmaschine kann zu Stérungen und
Verzdgerungen im Materialfluss zur Herstellung der fer-
tig veredelten Materialbahn fiihren.

[0007] Die manuelle Ausschussbehandlung ist oft-
mals mit besonderen Gefahren fiir das durchfiihrende
Personal verbunden und macht beispielsweise den Auf-
enthalt am Abwurfschacht erforderlich. Das Personal
kann auch durch herabfallende Bahnschwarten gefahr-
det werden. Ebenso ist allein der Zug, den die Material-
bahn austibt, eine Gefahr fiir das Personal, das sich in
der Nahe der Materialbahn aufhalten muss.

[0008] Es istdie Aufgabe der Erfindung, eine Vorrich-
tung zu schaffen, die die Nachteile des Standes der Tech-
nik Uberwindet und eine einfache Mdglichkeit zur Besei-
tigung von Ausschuss einer Materialbahn schafft.
[0009] Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe dadurch
geldst, dass der Wickeltambour durch eine Antriebsein-
richtung antreibbar ist und dass der Wickeltambour eine
Drehbewegung zum Abrollen des Wickels derart voll-
zieht, dass der Wickeltambour mindestens eine Schneid-
einrichtung in Traversierrichtung relativ zu einander be-
wegbar sind. Es kénnen insbesondere auch mehrere
Schneideinrichtungen auf den Wickel gerichtet sein, um
diesen in schmale, leicht entfernbare Streifen zu schnei-
den. Wenn die Schneideinrichtungen zusatzlich unter-
einander auch noch bewegt werden und beispielsweise
mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten gegeniber
dem Wickel auf dem Wickeltambour traversieren, wer-
den wéhrend des Abrollens des Wickels von dem Wik-
keltambour Stiicke aus der Materialbahn erzeugt. Die
Breite der Streifenpakete kann Uber die Drehfrequenz
des Wickeltambours und/oder Uber die Traversierge-
schwindigkeit variiert werden. Entweder traversiert nur
der Wickeltambour oder nur die mindestens eine
Schneideinrichtung, oder sowohl der Wickeltambour als
auch die mindestens eine Schneideinrichtung bewegen
sich in Richtung der Langsachse des Wickeltambours.
Gemal der Erfindung ist kein manueller Eingriff mehr
erforderlich. Die Einrichtung wird entweder von einem
Tambourtransportsystem oder von einem Tambourkran
beschickt.

[0010] Eineerfindungsgemalfe Einrichtung, insbeson-
dere eine Tambourablagestation, umfasst eine Drehein-
richtung zum Antreiben des Wickeltambours, beispiels-
weise einen Getriebemotor mit einem auf die Mantelfla-
che des auf dem Wickeltambours aufgebrachten Wickels
angreifenden Reibrad. Alternativ hat der Wickeltambour
einen Kernantrieb, beispielsweise mit einer in der An-
triebswelle eingebrachten verschiebbaren Zahnkupp-
lung oder dergleichen. Die Einrichtung wird entweder von
einem Tambourtransportsystem oder durch einen Tam-
bourkran beschickt. Sie kann auch eine Wickelmaschine
umfassen.
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[0011] Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus
den Unteranspriichen, der Beschreibung und den Zeich-
nungen.

[0012] Von Vorteil ist eine Einrichtung, bei der die
Schneideinrichtung ein Messer und ein Gleitelement um-
fasst. Die Schneideinrichtung weist ein erstes Messer
oder Schneidelement mit hoher Schneidkraft, beispiels-
weise ein rotierendes Kreismesser, auf, das nach Bedarf
in Kombination mit einem zweiten Schneidelement ein-
gesetzt wird, das die Oberflache des Wickelkerns schont,
das heildt nicht zerkratzt oder Material abtragt. Dies wird
erreicht durch die Kombination aus einer Messerklinge,
die in einem Gleitelement eingebettet ist oder die auf
ihrer dem Wickelkern zugewandten Seite eine Gleit-
schichtaufweist, die aus einem Material besteht, das wei-
cher ist als die Oberflache des Wickelkerns. Die Lagen
des Wickels der Materialbahn werden somit zunachst
von auflen beginnend durch das erste Schneidelement,
insbesondere das rotierende Kreismesser, abgetragen,
bis sich nur noch ein Restwickel mit einem festgelegten
Durchmesser auf dem Wickelkern befindet. Der festge-
legte Durchmesser wird beispielsweise durch einen Sen-
sor erkannt oder wird aufgrund eines Anschlags an der
Schneideinrichtung festgestellt. Nach dem Erreichen des
Durchmessers wird das Kreismesser abgestellt, und die
weiteren Lagen des Wickels werden durch das zweite
Schneidelement schonend abgetragen, so dass Bescha-
digungen des Wickelkerns vermieden werden. Dabei
werden die Lagen zunéchst durch das Gleitelement von
dem Wickeltambour bzw. dem Wickelkern abgehoben
und dann durch die Messerklinge durchgeschnitten. Das
Gleitelement oder die Gleitschicht besteht beispielswei-
se aus Kunststoff.

[0013] Mit Vorteil ist vorgesehen, dass das Schneid-
element jeweils ein Laserstrahl ist, der insbesondere zur
Brandverhinderung unter einer Schutzgasatmosphéare
steht, oder durch ein unter hohem Druck stehendes und
auf die Materialbahn abgestrahltes Fluid, insbesondere
Wasser oder Luft, gebildet wird.

[0014] An der Einrichtung wird mit Vorteil eine Absau-
geinrichtung angebracht, um aus der Materialbahn durch
das Schneidelement bzw. die Schneidelemente gebilde-
te Streifen oder Stlicke abzusaugen. Insbesondere
schirmt eine Absaugeinrichtung auch den Schneidbe-
reich an dem Wickeltambour gegen die von dem Wickel
abgel6sten Streifen oder Stiicke ab. Diese werden ent-
weder bereits durch die Absaugeinrichtung oder in Ver-
bindung mit der Absaugeinrichtung iber einen Abwurf-
schacht oder ein Férderband zu einer Zerkleinerungs-
einrichtung zur weiteren Zerkleinerung oder direkt zu ei-
nem Pulper transportiert, in dem sie zur Herstellung einer
Faserstoffsuspension dienen.

[0015] Besonders geeignet ist auch der Einsatz einer
Reinigungsvorrichtung, wie sie aus der DE 195 07 938
A1 bekannt ist, im Schneidbereich. Bei dieser Vorrich-
tung ist mindestens eine Duse in Verbindung mit einem
Saugraum vorgesehen, der der Diise derart zugeordnet
ist, dass ein an der Schneidstelle durch den Dusenstrahl
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abgeldster Streifen zusammen mit dem Wasser aus der
Dise eingesogen und abgefihrt wird. Vorzugsweise wird
das mit dem Material aus der Materialbahn beaufschlag-
te Wasser unmittelbar zum Aufléser transportiert Um
Tamboure mit schnittempfindlichen Beztigen nicht zu be-
schadigen, lassen sich Mittel zur Bestimmung des Rest-
schichtdicke des Wickels der Materialbahn auf dem Wik-
keltambour vorsehen, um bei Erreichen der Restschicht-
dicke der Schneidvorgang zu beenden. Die Messsyste-
me umfassen beispielsweise Sensoren, die auf Ultra-
schall basieren, Lasersensoren oder optische oder me-
chanische Sensoren.

[0016] Ebenso kdnnen an der Schneideinrichtung Mit-
tel zur Beeinflussung der Schnitttiefe am Wickel der Ma-
terialbahn auf dem Wickeltambour vorhanden sein. Al-
ternativ wird die Materialbahn nicht am Wickel, sondern
im freien Fall unterhalb des Wickeltambours geschnitten,
um Beschadigungen der Oberflache des Wickelkerns si-
cher auszuschlief3en.

[0017] Die Schneideinrichtung Iasst sich entweder se-
parat an dem Wickeltambour anordnen, oder sie ist in
einem Magazin fir Voll-, Ausschuss- oder Resttamboure
integriert. Alternativ ist sie in ein Ubergreifendes Trans-
portsystem fiir bewickelte oder leere Tamboure einge-
bunden.

[0018] Die Drehbewegung des Wickeltambours beim
Abschwartvorgang erfolgt bevorzugt entgegen der Wik-
kelrichtung, um ein unkontrolliertes Abspulen der Auf3en-
lage zu vermeiden.

[0019] DieErfindungbeziehtsich ebenfalls aufein Ver-
fahren zum Entfernen des Wickels der Materialbahn von
dem Wickeltambour in einer Einrichtung, insbesondere
einer Tambourablagestation, der eingangs beschriebe-
nen Art.

[0020] Es ist auch die Aufgabe der Erfindung, ein ef-
fektives Verfahren zu schaffen, mit dem sich der Wickel
der Materialbahn in kleine Stiicke zerlegen lasst.
[0021] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe dadurch
geldst, dass die Schneideinrichtung unter einem spitzen
Winkel oder unter einem 90°-Winkel bezlglich der
Langsachse des Wickeltambours an die Mantelflache
angestellt ist und dass sich der Wickeltambour dreht,
wahrend der Wickeltambour und die Schneideinrichtung
relativ zueinander in Richtung der Léangsachse des Wik-
keltambours verfahren werden. Durch gleichzeitige
Drehbewegung des Wickeltambours und einer Traver-
siereinrichtung wird der Wickel in spiralférmige schmale,
leicht behandelbare Streifenpakete aufgetrennt. Die Tra-
versierbewegung wird zeitgleich mit dem Schneiden rea-
lisiert. Sie muss je nach Winkelstellung mit der Rotati-
onsgeschwindigkeit des Wickeltambours synchronisiert
werden. Die Traversierbewegung wird entweder durch
die Schneideinrichtung oder durch den Wickeltambour
oder durch eine Bewegung sowohl der Schneideinrich-
tung als auch des Wickeltambours in Langsrichtung er-
reicht.

[0022] Wenn nur der Wickeltambour traversiert und
die Schneideinrichtung wahrend des Schneidens statio-
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nar angeordnet ist, also nur radial zur Tambourachse
verfahren wird, wird ebenso wie bei einer Traversierbe-
wegung der Schneideinrichtung das Lagenpaket der Ma-
terialbahn in spiralférmige, schmale, leichter zu behan-
delnde Streifenpakete aufgetrennt, jedoch fallen die
Streifenpakete nicht Giber die gesamte Breite des Wik-
keltambours an, sondern nur an derselben schmalen
Stelle, an der die Schneideinrichtung positioniertist. Dies
hat den Vorteil, dass sich eine Offnung zum Abtransport
der Streifenpakete entsprechend kleiner gestalten lasst
als bei der anderen Ausflihrungsform.

[0023] Falls der Wickeltambour einen grof3en Durch-
messer hat und somit eine groRere Restschwarte auf-
weist, wird das Traversieren mit dem rotierenden
Schneidmesser wiederholt, bis sich nur noch eine Rest-
schwarte mit einer geringen Dicke, beispielsweise im Be-
reich von funf bis einhundert Millimetern, auf dem Wik-
kelkern befindet.

[0024] Die Restschwarte bis zum Tambourkern wird
dann entweder mit dem rotierenden Kreismesserin Kom-
bination mit dem oberflachenschonenden Messer ent-
fernt oder ausschlieRlich mit dem oberflachenschonen-
den Messer, das aus einer insbesondere aus Kunststoff
bestehenden Gleitschicht und einer Messerklinge be-
steht. Die Gleitschicht gleitet zum Entfernen der letzten
Restschwarte auf der Tambouroberflache, ohne diese
zu beschadigen, hebt die unterste Materialbahnlage an
und fihrt diese zu der Messerklinge.

[0025] In einer ersten Ausgestaltung des Verfahrens
zum Entfernen des Wickels der Materialbahn von dem
Wickeltambour ist vorgesehen, dass zum Entfernen des
Wickels der Materialbahn von dem Wickeltambour in der
Tambourablagestation die Schneideinrichtung unter ei-
nem spitzen Winkel oder unter einem 90°-Winkel bezlig-
lich der Langsachse des Wickeltambours an die Mantel-
flache angestellt ist, dass der Wickel ringférmig von der
Schneideinrichtung durchschnitten wird, wobei nach
Durchfiihrung jeweils eines ringférmigen Schnitts der
Wickeltambour und die Schneideinrichtung relativ zuein-
ander in Richtung der Langsachse des Wickeltambours
verfahren werden, dass nach Durchfiihrung aller ringfér-
migen Schnitte der Wickeltambour und die Schneidein-
richtung relativ zueinander um 90° in der horizontalen
Ebene geschwenkt werden und dass anschlieBend der
Wickel in Richtung der Langsachse geschnitten wird.
Durch die gleichzeitige Drehbewegung des Wickeltam-
bours und die Zustellbewegung der Schneideinrichtung
wird das Lagenpaket ringférmig aufgetrennt. Wahrend
dieses Schneidvorgangs traversieren die Schneidein-
richtung und der Wickeltambour nicht zueinander. Dieser
Vorgang wird Uber die ganze Breite des Wickeltambours
wiederholt. AnschlieRend wird die Schneideinrichtung
axial zum Wickeltambour geschwenkt, und es werden
die Ringe, die im ersten Schneidvorgang erzeugt wur-
den, aufgetrennt. Hierbei rotiert der Wickeltambour nicht.
Auch bei diesem Verfahren fallen wieder schmale, leicht
behandelbare Streifenpakete an.

[0026] Bei Wickeltambouren mit einer gréReren Rest-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

schwarte wird dieser Vorgang mit dem rotierenden
Scheibenmesser wiederholt, bis sich nur noch eine Rest-
schwarte von geringer Dicke auf dem Wickeltambour be-
findet. Diese Restschwarte wird bis zum Wickelkern axial
entweder mit dem rotierenden Scheibenmesser in Kom-
bination mit dem oberfldchenschonenden Messer oder
ausschlieRlich mit dem oberflachenschonenden Messer
entfernt.

[0027] Der Abtransport der Streifenpakete erfolgt bei-
spielsweise Uber einen Abwurf schacht, ein Férderband
oder durch Absaugen direkt in den Aufléser oder mittels
einer Zerkleinerungseinrichtung, um die Streifenpakete
fur den Weitertransport in Rohrleitungen aufzubereiten.
[0028] Ineinerweiteren Ausgestaltungdes Verfahrens
zum Entfernen des Wickels der Materialbahn von dem
Wickeltambour ist vorgesehen, dass sich der Wickeltam-
bour stationar drehtund dass die Schneideinrichtung ein-
mal oder mehrmals traversierend an der Mantelflache
des Wickels der Materialbahn entlang gefuhrt wird, bis
eine festgelegte Anzahl von Wickellagen des Wickels
von dem Wickeltambour entfernt ist. Ein von dem Wickel
abgeschnittenes Streifenpaket wird in einen bahnbreiten
Abflhrschacht geleitet oder Uber einen mit der Schneid-
vorrichtung mitgefiihrten flexiblen Kanal, insbesondere
mit einer Absaugeinrichtung, abgeleitet.

[0029] Und in einer dritten Ausgestaltung des Verfah-
rens zum Entfernen des Wickels der Materialbahn von
dem Wickeltambour ist vorgesehen, dass sich der Wik-
keltambour dreht und zusatzlich an der stationaren
Schneideinrichtung einmal oder mehrmals traversiert,
um die Mantelflache des Wickels der Materialbahn an
der Schneideinrichtung vorbeizufiihren, bis eine festge-
legte Anzahl von Wickellagen des Wickels von dem Wik-
keltambour entfernt ist.

[0030] Einabgeschnittenes Streifenpaketwird ineinen
Abflhrschacht geleitet, dessen Querschnitt nur entspre-
chend den Dimensionen der zu erwartenden Streifenpa-
kete zu bemessen ist. Beispielsweise ist ein Schacht mit
einem runden Querschnitt geeignet. Die Breite der Strei-
fenpakete kann durch die Steigung der Schnittlinie ein-
gestellt und an die Aufléseleistung des Pulpers oder die
vorhandene Schachtbreite angepasst werden.

[0031] Insgesamt bestehen die Vorteile der Erfindung
darin, dass an kritischen Stellen im Schlussgruppenzy-
klus einer Maschine zur Herstellung einer Materialbahn
Zeit gewonnen wird, beispielsweise an der Abrollposition
zur Rollenschneidemaschine. Das Bedienpersonal wird
entlastet. Die Sicherheit in automatisierten Volltambour-
strecken wird erhéht. SicherheitsmalRnahmen werden
vereinfacht, da eine geschlossene Abschrankung des
Gefahrenbereichs mdglich ist, was zu Kostenvorteilen
durch die Einsparung von SicherheitsmaRnahmen fiihrt.
Es kann sowohl Kern- als auch AuRRenlagenausschuss
entsorgt werden.

[0032] Nachstehend wird die Erfindung in Ausfih-
rungsbeispielen naher erlautert.
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Es zeigen
[0033]
Figur 1  eine perspektivische Ansicht eines Wik-
keltambours in Verbindung mit einer Schneid-
einrichtung;

die Schneideinrichtung aus Fig. 1 im Detall;
den Wickeltambour und die Schneideinrich-
tung in einer traversierenden Anordnung zu-
einander in einer seitlichen Ansicht;

die Anordnung nach Fig. 3 in der Draufsicht
mit einer sinusférmigen Schnittlinie;

den Wickeltambour und die Schneideinrich-
tung bei einem Schneidvorgang, bei dem der
Wickeltambour wahrend des Schneidens in
radialer Richtung nicht traversiert;

eine perspektivische Ansicht eines traversie-
renden Wickeltambours in Verbindung mit ei-
ner stationaren Schneideinrichtung; und
eine perspektivische Ansicht eines stationa-
ren Wickeltambours in Verbindung mit einer
traversierenden Schneideinrichtung.

Figur 2
Figur 3

Figur 4

Figur 5

Figur 6

Figur 7

[0034] Eine Einrichtung 1 in Ausgestaltung einer Tam-
bourablagestation (Figur 1) umfasst einen auf einem La-
gergestell 2 angeordneten Wickeltambour 3 mit einem
Wickelkern 4 und dem auf dem Wickelkern 4 aufgebrach-
ten Wickel 5 einer Materialbahn 6, beispielsweise einer
Papier-, Karton-, Tissue- oder einer anderen Faserstoff-
bahn. Der Wickeltambour 3 hat entweder einen Kernan-
trieb oder wird Uber einen seitlich gelagerten Motor 7
Uber Zahnrader 8, 9 oder Uber einen Riemenantrieb 10
(Figur 3) angetrieben. An den Wickeltambour 3 ist eine
Schneideinrichtung 11 in Richtung eines Doppelpfeils A
schwenkbar angestellt. Die Schneideinrichtung 11 (Fi-
guren 1 und 2) umfasst ein rotierendes Messer 12 sowie
eine Messerklinge 13 und ein Gleitelement 14 in Form
einer Leiste 15 aus Kunststoff. Mit Hilfe der Dreh- oder
Antriebseinrichtung 7, 10 werden die Bahnlagen einzeln
von dem Wickeltambour 3 abgewickelt.

[0035] Ineiner Anordnung wird die Schneideinrichtung
11 (Figur 3) unter einem spitzen Winkel oder einem Win-
kel von 90° bezliglich der Langsachse L (Pfeil) des Wik-
keltambours 3 an den Wickel 5 angestellt, wahrend der
Wickeltambour 3 sich dreht. Da zusatzlich der Wik-
keltambour 3 und die Schneideinrichtung 11 zueinander
traversieren, das heil’t parallel zur Langsachse L (Pfeil)
des Wickeltambours 3 zueinander verfahren werden,
entsteht bei der Projektion der Schnittlinie in der Ebene
eine Sinuskurve 16 (Figur 4), wie eine Draufsicht aufden
Wickeltambour 3 zeigt. Dabei ist die Schneideinrichtung
11 unter einem spitzen Winkel o bezuglich der Langs-
achse L (Pfeil) des Wickeltambours 3 an diesen ange-
stellt.

[0036] In einer weiteren Alternative ist die Schneidein-
richtung (Figur 5) an den Wickeltambour 3 unter einem
rechten Winkel bezuglich der Langsachse L (Pfeil) an-
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gestellt. Der Wickeltambour 3 dreht sich, und das
Schneidmesser 11 schneidetin einer Position 11.1 Ringe
17 in den Wickel, nachdem der Wickeltambour 3 und die
Schneideinrichtung 11 jeweils nach dem Schneiden ei-
nes Rings 17 um eine Wegstrecke gegeneinander in
Langsrichtung verschoben wurden. Die Bewegung in
Langsrichtung wird entweder von dem Wickeltambour 3
ausschlieBlich, von der Schneideinrichtung 11 aus-
schlieBlich oder von beiden gemeinsam vollzogen.
[0037] Nachdem der gesamte Wickel in Ringen 17
durchschnitten ist, wird die ganze Schneideinrichtung 11
oder nur das Schneidmesser 12 um 90° gedreht und in
eine Position 11.2 gebracht, in der es den Wickel in
Langsrichtung durchschneidet, wobei entweder die
Schneideinrichtung 11 an dem Wickeltambour 3 entlang
fahrt oder der Wickeltambour 3 in Langsrichtung verfah-
renwird. Es lassen sich mehrere Langsschnitte 18 durch-
fiihren, wenn der Wickeltambour 3 nach jedem Langs-
schnitt um einen kleinen Winkel rotiert. Wahrend des
Schneidens dreht sich der Wickeltambour 3 jedoch nicht.
[0038] Die Figur 6 zeigt eine perspektivische Ansicht
eines traversierenden Wickeltambours 3 in Verbindung
mit einer weiteren stationdren Einrichtung 1 in Ausge-
staltung einer Tambourablagestation.

[0039] Uber eine an der Langsseite des Wickeltam-
bours 3 aufgestellte Schneideinrichtung 11 wird aus einer
Zuleitung 19 und einer Dise 20 unter hohem Druck ste-
hendes Wasser gegen die auf dem Wickeltambour 3 auf-
gewickelte Materialbahn 6 gestrahlt, um diese zu zer-
schneiden. Von dem Schneidelement 11 abgeschnittene
Streifen 21 fallen in einen flexiblen Abfuihrkanal oder auf
ein Forderband 22, das diese zu einem Aufloser trans-
portiert.

[0040] Wahrend sich der Wickeltambour 3 dreht, tra-
versiert die Schneideinrichtung 11 auf Schienen 23 und
hat einen Antriebsmotor 7. Je nach der gewlnschten
Streifendicke sind Drehgeschwindigkeit des Wickeltam-
bours 3 und Traversiergeschwindigkeit der Schneidein-
richtung 11 aufeinander abgestimmt.

[0041] In einem weiteren Ausflihrungsbeispiel (Figur
7) ist in einer Einrichtung 1 in Ausgestaltung einer Tam-
bourablagestation ein Wickeltambour 3 mit seinen Wel-
lenzapfen 24 und Uber Lagerwande 25 auf einem Schlit-
ten 26 gelagert. Der Schlitten 26 ist Gber Schienen 27 in
Richtung der Léangsachse L (Pfeil) des Wickeltambours
3 beweglich gelagert. Dieser fihrt Dreh- und Traversier-
bewegungen aus, wahrend eine stationdre Schneidein-
richtung 11 mit der Schneideinrichtung 11 die Material-
bahn 6 in Streifen 21 schneidet. Die Streifen 21 werden
anschlieRend wieder tiber das Férderband 22 oder einen
Kanal abtransportiert.

[0042] Auch in diesem Fall werden Dreh- und Traver-
siergeschwindigkeit derart miteinander synchronisiert,
dass Streifen 21 der gewiinschten Breite entstehen, die
gemal der Verarbeitungskapazitat des Auflésers von
diesem aufgenommen werden kénnen. Mit Vorteil lassen
sich auch nebeneinander mehrere Diisen 20 anordnen,
die eine Vielzahl von Streifen 21 gleichzeitig erzeugen.
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Bezugszeichenliste

[0043]

1 Einrichtung (Tambourablagestation)
2 Lagergestell

3 Wickeltambour
4 Wickelkern

5 Wickel

6 Materialbahn

7 Motor

8,9 Zahnrad

10 Riemenantrieb
11 Schneideinrichtung
11.1  Position

11.2  Position

12 Messer

13 Messerklinge
14 Gleitelement
15 Leiste

16 Sinuskurve

17 Ring

18 Langsschnitt
19 Zuleitung

20 Dise

21 Streifen

22 Foérderband

23 Schiene

24 Wellenzapfen
25 Lagerwand

26 Schlitten

27 Schiene

A Doppelpfeil

L  Langsachse

o Winkel
Patentanspriiche

1. Einrichtung (1), insbesondere eine Tambourablage-

station, mit einem Wickeltambour (3), der einen mit
einem Wickel einer Materialbahn (6) bewickelten
Wickelkern (4) umfasst, und mit mindestens einer
ein Schneidelement aufweisenden Schneideinrich-
tung (11) zum Entfernen des Wickels der Material-
bahn (6),

dadurch gekennzeichnet,

dass der Wickeltambour (3) durch eine Antriebsein-
richtung (7, 10) antreibbar ist und

dass der Wickeltambour (3) eine Drehbewegung
zum Abrollen des Wickels derart vollzieht, dass der
Wickeltambour (3) sowie die mindestens eine
Schneideinrichtung (11) in Traversierrichtung relativ
zu einander bewegbar sind.

Einrichtung (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
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dass die Schneideinrichtung (11) ein erstes Messer
(12) und eininsbesondere mit einem zweiten Messer
verbundenes Gleitelement (14) umfasst.

Einrichtung (1) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Messer (12) ein Kreismesser ist.

Einrichtung (1) nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Gleitelement (14) aus einem weicheren
Material als der Wickelkern (4), insbesondere aus
Kunststoff, besteht.

Einrichtung (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Schneidelement jeweils ein Laserstrahlist,
der insbesondere unter einer Schutzgasatmosphare
steht, oder durch ein unter hohem Druck stehendes
und auf die Materialbahn (6) abgestrahltes Fluid ge-
bildet wird.

Einrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass aus der Materialbahn (6) durch das Schneid-
element gebildete Streifen (21) oder Stlicke durch
eine Absaugeinrichtung, die insbesondere auch den
Schneidbereich an dem Wickeltambour (3) ab-
schirmt, und/oder Uber einen Abwurfschacht oder
ein Forderband (22) zu einer Zerkleinerungseinrich-
tung oder einem Pulper transportierbar sind.

Einrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass Mittel zur Bestimmung des Restschichtdicke
des Wickels (5) der Materialbahn (6) auf dem Wik-
keltambour (3) vorhanden sind, um bei Erreichen der
Restschichtdicke der Schneidvorgang zu beenden.

Verfahren zum Entfernen des Wickels (5) der Mate-
rialbahn (6) von dem Wickeltambour (3) in einer Ein-
richtung (1), insbesondere einer Tambourablagesta-
tion, nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schneideinrichtung (11) unter einem spit-
zen Winkel (o) oder unter einem 90°-Winkel bezlg-
lich der Langsachse (L) des Wickeltambours (3) an
die Mantelflache angestelltist und dass sich der Wik-
keltambour (3) dreht, wahrend der Wickeltambour
(3) und die Schneideinrichtung (11) relativ zueinan-
der in Richtung der Langsachse (L) des Wickeltam-
bours (3) verfahren werden.



11 EP 1 516 841 B1 12

Claims

Device (1), in particular a spool storage station, hav-
ing a reel spool (3) which comprises a core (4) wound
with a coil of a material web (6), and having at least
one cutting device (11) having a cutting element for
removing the coil of the material web (6),
characterized

in that the reel spool (3) can be driven by a drive
device (7, 10) and

in that the reel spool (3) completes a rotational
movement in order to unwind the coil in such a way
that the reel spool (3) and the at least one cutting
device (11) can be moved relative to one other in the
traversing direction.

Device (1) according to Claim 1, characterized in
that the cutting device (11) comprises a first knife
(12) and a sliding element (14) in particular connect-
ed to a second knife.

Device (1) according to Claim 2, characterized in
that the first knife (12) is a circular knife.

Device (1) according to Claim 3, characterized in
that the sliding element (14) consists of a softer ma-
terial than the core (4), in particular of plastic.

Device (1) according to Claim 1, characterized in
thatthe cutting elementis in each case alaserbeam,
which is in particular under an inert gas atmosphere,
or is formed by a fluid that is under high pressure
and is blasted onto the material web (6).

Device (1) according to one of the preceding claims,
characterized in that strips (21) or pieces formed
from the material web (6) by the cutting element can
be transported by a suction device, which in partic-
ular also shields the cutting region on the reel spool
(3), and/or via an ejection shaft or a conveyor belt
(22), to a comminution device or pulper.

Device (1) according to one of the preceding claims,
characterized in that there are means for determin-
ing the residual layer thickness of the coil (5) of the
material web (6) on the reel spool (3), in order to end
the cutting operation when the residual layer thick-
ness is reached.

Method for removing the coil (5) of the material web
(6) from the reel spool (3) in a device (1), in particular
a spool storage station, according to one of Claims
1t07,

characterized in that

the cutting device (11) is set against the circumfer-
ential surface at an acute angle (o) or at a 90° angle
with respect to the longitudinal axis (L) of the reel
spool (3), and in that the reel spool (3) rotates while
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the reel spool (3) and the cutting device (11) are
moved relative to one another in the direction of the
longitudinal axis (L) of the reel spool (3).

Revendications

Dispositif (1), en particulier station de réception de
tambour, avec un tambour de bobinage (3) qui com-
prend un noyau de bobinage (4) sur lequel est en-
roulée une bobine d’'une bande de matiére (6), et
avec au moins un dispositif de coupe (11) compre-
nant un élément de coupe pour enlever la bobine de
bande de matiére (6), caractérisé en ce que le tam-
bour de bobinage (3) peut étre entrainé par un dis-
positifd’entrainement (7, 10) eten ce que le tambour
de bobinage (3) accomplitun mouvement de rotation
pour dérouler la bobine, de telle maniére que le tam-
bour de bobinage (3) ainsi que I'au moins un dispo-
sitif de coupe (11) soient mobiles I'un par rapport a
I'autre en direction transversale.

Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le dispositif de coupe (11) comprend un
premier couteau (12) et un élément glissant (14) no-
tamment relié a un deuxieme couteau.

Dispositif (1) selon la revendication 2, caractérisé
en ce que le premier couteau (12) est un couteau
circulaire.

Dispositif (1) selon la revendication 3, caractérisé
en ce que I'élément glissant (14) est constitué d’une
matiére plus douce que le noyau de bobinage (4),
en particulier de matiére plastique.

Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que I'élément de coupe est chaque fois un
rayon laser, qui se trouve en particulier sous une
atmosphere de gaz protecteur, ou est formé par un
fluide se trouvant sous haute pression et projeté sur
la bande de matiere (6).

Dispositif (1) selon 'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que des ban-
des (21) ou des pieces formées par I'élément de cou-
pe a partir de la bande de matiere (6) peuvent étre
transportées par un dispositif d’aspiration, qui pro-
tége en particulier aussi la zone de coupe sur le tam-
bour de bobinage (3), et/ou par un puits d’éjection
ou une bande transporteuse (22) vers un dispositif
de déchiquetage ou un broyeur.

Dispositif (1) selon 'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’il comporte
des moyens pour déterminer I'épaisseur de couche
résiduelle de la bobine (5) de la bande de matiéere
(6) sur le tambour de bobinage (3), afin de terminer
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I'opération de coupe lorsque I'épaisseur de couche
résiduelle est atteinte.

Procédé pour enlever la bobine (5) de la bande de
matiere (6) du tambour de bobinage (3) dans un dis-
positif (1), en particulier une station de réception de
tambour, selon 'une quelconque des revendications
1 a7, caractérisé en ce que le dispositif de coupe
(11) est approché de la surface latérale sous un an-
gle aigu (o) ou sous un angle de 90° par rapport a
I'axe longitudinal (L) du tambour de bobinage (3) et
en ce que le tambour de bobinage (3) tourne, pen-
dant que le tambour de bobinage (3) et le dispositif
de coupe (11) sont déplacés I'un par rapport a l'autre
dans la direction de I'axe longitudinal (L) du tambour
de bobinage (3).
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