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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Vor-
bereiten einer zu einer Vorratsrolle (01) gewickelten Ma-
terialbahn fur einen fliegenden Rollenwechsel, mit ei-
nem Lager zum Unterstiitzen und Drehen der Vorrats-
rolle (01) um eine Langsachse, wobei mindestens ein
Sensor (09,11) zum Erfassen eines Radius der Vorrats-
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ist. Parallel zur Léangsachse der Vorratsrolle (01) sind
mehrere, den Radius erfassende Sensoren (09,11) an-
geordnet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Vorbereiten einer zu einer Vorratsrolle gewickelten Ma-
terialbahn gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Zur Vorbereitung des Rollenwechsels bringt
eine Vorrichtung, z. B. DE 102 35 784 A1 am &ufleren
Ende einer Materialbahn, die zu einer einzuwechseln-
den Vorratsrolle gewickelt ist, einen Klebebandstreifen
in Querrichtung an, der einerseits das dufiere Ende an
eine darunter liegende Lage der Materialbahn anheftet
und so ein unkontrolliertes Abwickeln der Materialbahn
verhindert, wenn diese wahrend des Rollenwechsels
auf eine Laufgeschwindigkeit der von der auszuwech-
selnden Vorratsrolle abgewickelten laufenden Material-
bahn beschleunigt wird, und der andererseits zum An-
kleben der Materialbahn der einzuwechselnden Vor-
ratsrolle an die laufende Materialbahn dient. Sobald die
Umfangsgeschwindigkeit der einzuwechselnden Vor-
ratsrolle die Geschwindigkeit der laufenden Material-
bahn erreicht hat, werden die einzuwechselnde Vorrats-
rolle und die laufende Materialbahn gegeneinander ge-
driickt. Dadurch gelangt das auRere Ende mit dem Kle-
bebandstreifen der zur sich drehenden einzuwechseln-
den Vorratsrolle aufgewickelten Materialbahn mit der
laufenden Materialbahn von der auszuwechselnden
Vorratsrolle in Kontakt und wird an diese angeklebt. Die
laufende Materialbahn reil3t die an sie geklebte Materi-
albahn mit, wobei der Klebebandstreifen von der unter
dem &auReren Ende liegenden Lage der Materialbahn
abgezogen wird, und fadelt die Materialbahn der einzu-
wechselnden Vorratsrolle in die Maschine ein. Nach er-
folgtem Ankleben der Materialbahnen aneinander wird
die laufende Materialbahn an einer Stelle zwischen dem
Klebebandstreifen und der auszuwechselnden Vorrats-
rolle durchtrennt.

[0003] Inder Praxis kommt es jedoch haufig vor, dass
einzuwechselnde Vorratsrollen von einer idealen Zylin-
derform abweichen. Beispielsweise kann die Vorratsrol-
le nach langen Lagerzeiten an einer Stelle, mit der sie
auf dem Boden aufgelegen ist, infolge ihres Eigenge-
wichtes abgeplattet sein. Die Materialbahn kann aber
auch fehlerhaft gewickelt sein, so dass die Vorratsrolle
z. B. eine konische oder eine exzentrische aullere Form
hat. AuBerdem kann die Vorratsrolle aufgrund von vor-
angegangenen StéRen beim Transport der Vorratsrolle
oder aufgrund von unabsichtlich gegen die Vorratsrolle
prallenden Gegenstanden lokal eingedriickt sein. Sol-
che Formabweichungen erweisen sich vor allem wah-
rend des Rollenwechsels, wo die Materialbahn sehr
starken Kréaften ausgesetzt ist, wahrend sie von der lau-
fenden Materialbahn mitgerissen wird, als besonders
kritisch. Wenn der Klebebandstreifen infolge von Form-
abweichungen der Vorratsrolle nicht auf seiner gesam-
ten Lange gegen die laufende Materialbahn gedriickt
wird, kann die einzuwechselnde Materialbahn langs
aufreifen. Dies macht eine Unterbrechung des Betriebs
der die Materialbahn verarbeitenden Maschine, den
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Austausch der beschadigten Materialbahnen und even-
tuell sogar Reparaturen an den Maschinen notwendig.
[0004] Die DE 199 05 140 A1 beschreibt Verfahren
und eine Vorrichtung zum Vorbereiten der Vorratsrolle,
wobei mittels eines einzigen Abstandssensors eine Ab-
weichung des Durchmessers einer Vorratsrolle von ei-
nem vorgegebenem Durchmesser ermittelt wird.
[0005] Die DE 695 01 317 T2 und die DE 26 27 103
A1 offenbaren Vorrichtungen mit dem ein Durchmesser
einer Vorratsrolle erfasst wird.

[0006] Durchdie JP 08-002 757 Aisteine schrag stell-
bare Andriickwalze in einer Vorrichtung zum Verbinden
von Bahnen bekannt.

[0007] Der Erfindung liegtdie Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Vorbereiten einer zu einer Vorratsrolle
gewickelten Materialbahn zu schaffen.

[0008] Die Aufgabe wird erfindungsgemaR durch die
Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0009] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass bei der Vorrichtung die
zum Aufbringen des Klebebandes ohnehin erfolgende
Drehung der Vorratsrolle vorteilhaft zum Erfassen des
Radius der Vorratsrolle ausgenutzt wird. Die Kenntnis
des Radius erlaubt das Erkennen von Abweichungen
des erfassten Radius der Vorratsrolle von einem idealen
Radius, d. h. von Abweichungen der Form der Vorrats-
rolle von einer idealen zylindrischen Form. Ein Rollen-
wechsler, welcher die Materialbahn der zum Rollen-
wechsel vorbereiteten Vorratsrolle an eine laufende Ma-
terialbahn anklebt, gleicht diese Formabweichungen
aus. Somit wird das Klebeband auf seiner gesamten
Lange sauber an die laufende Materialbahn angeklebt,
und die Klebestellen halten den auftretenden Zugbean-
spruchungen stand. Beschadigungen der Materialbah-
nen sowie Produktionsausfalle werden vermieden. Weil
der Sensor in der Vorrichtung zum Aufbringen des Kle-
bebandes auf die Materialbahn der einzuwechselnden
Vorratsrolle eingebaut ist und dabei vorteilhaft die Dreh-
bewegung der Vorratsrolle wahrend des Aufbringens
des Klebebandes fir das Erfassen des Radius der Vor-
ratsrolle ausnutzt, sind keine zuséatzlichen Messstatio-
nen fir das Erfassen des Radius notwendig. Dadurch
bleibt eine Anordnung mit einer Vorrichtung zum Auf-
bringen des Klebebandes und einem Rollenwechsler
kompakt und platzsparend, und auch die Anzahl nach-
einander auszufiihrender Arbeitsgange fiir den Rollen-
wechsel wird trotz des zusétzlichen Erfassens des Ra-
dius der Vorratsrolle nicht erhoht.

[0010] Grundsatzlich kann der Sensor die Vorratsrolle
entweder berlihrend abtasten oder er kann die Vorrats-
rolle bertihrungslos abtasten. Wenn es sich um einen
bertihrungslos abtastenden Sensor handelt, kann der
Sensor ein optischer oder ein akustischer Sensor sein.
[0011] Sofern die Vorrichtung einen Sensor umfasst,
der wahrend der Drehbewegung der Vorratsrolle deren
Radius entlang eines Umfangs der Vorratsrolle erfasst,
so kdnnen daraus Abplattungen der Vorratsrolle oder lo-
kal eingedriickte Stellen der Vorratsrolle erkannt wer-
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den. Bevorzugt sind jedoch mehrere Sensoren in der
Breite der Vorratsrolle gestaffelt angeordnet, so dass
die Vorratsrolle auf ihrer ganzen Breite auf Abweichun-
gen von der idealen Form untersucht werden kann und
insbesondere auch eine konische Verformung der Vor-
ratsrolle festgestellt werden kann.

[0012] Ebenfalls besonders bevorzugt ist der Sensor
Teil eines Sensorpaares zum Abtasten von diametral
gegeniberliegenden Seiten der Vorratsrolle. Wahrend
ein Sensor oder einseitig angeordnete mehrere Senso-
ren eine volle Umdrehung der Vorratsrolle erfordern, um
ihren gesamten Umfang abzutasten, ist bei einer Anord-
nung mit sich diametral gegentiberliegenden Sensoren
schon eine halbe Umdrehung der Vorratsrolle zum Er-
fassen ihres gesamten Umfangs ausreichend.

[0013] Die Vorrichtung kann eine Auswerteeinheit
umfassen, welche den vom Sensor erfassten Radius
mit einem idealen Radius vergleicht und eine Abwei-
chung zwischen beiden feststellt. Bei Vorhandensein
von Sensorpaaren mit sich diametral gegeniberliegen-
den Sensoren kann die Auswerteeinheit eingerichtet
sein, eine Abweichung vom idealen Radius daran zu er-
kennen, dass die von den Sensoren des Sensorpaares
jeweils erfassten Radien voneinander verschieden sind.
Ein idealer Radius liegt in diesem Fall dann vor, wenn
die Sensoren desselben Sensorpaares jeweils gleiche
Radien erfassen.

[0014] Dabei konnen die Auswerteeinheit und eine
Steuereinheit, welche das Aufbringen des Klebebandes
in der Vorrichtung steuert, von zwei getrennten Prozes-
soren implementiert sein. Vorteilhafter weil einfacher ist
es aber, einen einzigen Prozessor vorzusehen, durch
den sowohl die Auswerteeinheit als auch die Steuerein-
heit zum Steuern des Aufbringens des Klebebandes im-
plementiert sind.

[0015] Bei der Vorrichtung kann ferner eine Schnitt-
stelle zum Ein- und Auslesen eines Datensatzes vorge-
sehen sein. Bei diesem Datensatz kann es sich um ei-
nen der Vorratsrolle von der Herstellerseite zugeordne-
ten Datensatz mit spezifischen Daten der Vorratsrolle
handeln, wie sie heutzutage in der Papierindustrie Ub-
lich sind. Ein solcher Datensatz wird fiir jede einzelne
Vorratsrolle vorgesehen und begleitet die Vorratsrolle
von ihrer Herstellung bis zu ihrem endglltigen Ver-
brauch. Alle Prozessschritte, denen die Vorratsrolle seit
ihrer Herstellung unterworfen wird, werden in diesem
Datensatz vermerkt, so dass der Datensatz es erlaubt,
die Historie der Vorratsrolle nachzuvollziehen. Aus die-
sen Griinden ist die Vorrichtung bevorzugt eingerichtet,
den erfassten Radius in den Datensatz zu schreiben.
Falls die Vorrichtung UGber eine Auswerteeinheit verflgt,
werden ebenso bevorzugt die von der Auswerteeinheit
festgestellten Abweichungen in den Datensatz ge-
schrieben. Wenn die von den Sensoren erfassten Ra-
dien der Vorratsrolle bzw. Abweichungen in diesen be-
reits vorhandenen Datensatz abgespeichert werden, ist
es fur den der Vorrichtung im Produktionsablauf nach-
folgenden Rollenwechsler besonders einfach, Informa-
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tionen Uber die erfassten Radien bzw. Abweichungen
zu erhalten und eventuelle Formabweichungen der Vor-
ratsrolle auszugleichen.

[0016] Um Abweichungen der Vorratsrolle von der
idealen Zylinderform auszugleichen, kann der Rollen-
wechsler ein Gestell und eine darin gelagerte Andriick-
walze zum Andriicken der in Abwicklung befindlichen
laufenden Materialbahn gegen die einzuwechselnde
Vorratsrolle der mit dem Klebeband versehenen Mate-
rialbahn umfassen, wobei die Andriickwalze zum Aus-
gleichen der Abweichungen im Gestell unterschiedlich
positionierbar ist. Ferner kann ein Rollenwechsler ein
Lager umfassen, in dem die einzuwechselnde Vorrats-
rolle des mit dem Klebeband versehenen Materialban-
des gelagertist, und in dem diese Vorratsrolle zum Aus-
gleichen der Abweichung unterschiedlich positionierbar
ist.

[0017] Ein Rollenwechsler umfasst bevorzugt eine
Steuereinrichtung, die eingerichtet ist, die einzuwech-
selnde Vorratsrolle aufgrund der Abweichung als un-
tauglich zum Einsatz in der die Materialbahn verarbei-
tenden Maschine zu erkennen und die Vorratsrolle aus-
zusondern.

[0018] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in
den Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden
naher beschrieben.

[0019] Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Vorrichtung zum
Aufbringen eines Klebebandes auf eine zu
einer Vorratsrolle gewickelten Materialbahn;

Fig. 2 eine Vorderansicht der Vorrichtung aus Fig.
1;

Fig. 3 eine vereinfachte Seitenansicht eines Teils
eines Rollenwechslers mitin Abwicklung be-
findlicher Vorratsrolle und einer mit Klebe-
band versehenen Vorratsrolle;

Fig. 4a) den Rollenwechsler der Fig. 3 in Blickrich-
tung der Materialbahn mit konisch verform-
ter Vorratsrolle;

Fig. 4b)  den Rollenwechsler aus Fig. 3 mit verstellter
Andriickwalze;

Fig. 4c)  den Rollenwechsler aus Fig. 3 mit verstellter
Vorratsrolle.

[0020] Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht einer Vorrich-

tung zum Aufbringen eines Klebebandes auf ein Mate-
rialbahnende 14 einer zu einer Vorratsrolle 01 mit einer
Langsachse 16 aufgewickelten Materialbahn, z. B. Pa-
pierbahn. Fig. 2 ist die zugehorige Vorderansicht der
Vorrichtung. Ein Hebeeinrichtung 02 umfasst zwei ho-
henverstellbare, drehantreibbare Rollen 03, auf denen
die Vorratsrolle 01 ruht. Die Rollen 03 werden vorzugs-
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weise entsprechend unterschiedlicher Rollendurch-
messer auf unterschiedlicher Héhen positioniert. Ein
beweglicher Arm 04 der Vorrichtung weist an einem En-
de Walzen 06 zum Ergreifen des Materialbahnendes 14
auf. Der Arm 04 ist schwenkbar, um das von den Walzen
06 erfasste Materialbahnende 14 der Materialbahn auf
einen Arbeitstisch zu ziehen, so dass die Vorderkante
der Materialbahn im Arbeitsbereich einer Schneid-/Kle-
bebandspendeeinrichtung 08 zu liegen kommt. Die
Schneid-/Klebebandspendeeinrichtung 08 ist entlang
einer Schiene 07 in Langsrichtung der Vorratsrolle 01
verschiebbar, um ein Klebeband 17 auf die Vorderkante
der Materialbahn aufzubringen.

[0021] Sensoren 09 und/oder diesen diametral ge-
genuberliegende Sensoren 11 sind auf Héhe der Langs-
achse 16 der Vorratsrolle 01 mit Blickrichtung auf die
Mantelflache der Vorratsrolle 01 angeordnet. Wie ins-
besondere in der Vorderansicht der Fig. 2 gesehen wer-
den kann, ist jeweils eine Mehrzahl von Sensoren 09;
11 in der Breite der Vorratsrolle 01 jeweils vorzugsweise
aquidistant auf einer Schiene 12 angeordnet. Die Sen-
soren 09; 11 haben jeweils gleichen Abstand zu einer
Mittelebene zwischen den Rollen 03 und damit, wenn
die Vorratsrolle 01 ideal rund ist, auch von ihrer L&ngs-
achse 16. Die Sensoren 09; 11 stehen mit einem Pro-
zessor 13 in Verbindung, auf dem eine Steuereinheit 24
und eine Auswerteeinheit 26 implementiert sind. Der
Prozessor 13 ist mit einer Schnittstelle zum Lesen und
Ausgeben von Datensatzen versehen, die zu jeder in
der Vorrichtung bearbeiteten Vorratsrolle 01 einen Satz
von flr sie charakteristischen Eigenschaften angeben.
[0022] Um die Vorratsrolle 01 in der gezeigten Vor-
richtung mit einem Klebeband 17 zu versehen, wird von
den Walzen 06 des Armes 04 das Materialbahnende 14
der Vorratsrolle 01 ergriffen. Der Arm 04 zieht das Ma-
terialbahnende 14 zur Schneid-/Klebebandspendeein-
richtung 08. Gleichzeitig werden die Rollen 03 der He-
beeinrichtung 02 drehangetrieben, so dass die Vorrats-
rolle 01 um ihre Langsachse 16 rotiert. Von der entlang
der Schiene 07 verschiebbaren Schneid-/Klebe-
bandspendeeinrichtung 08 wird das Materialbahnende
14 anschlieend mit einem Klebeband 17 versehen. Die
Bewegungen des Armes 04 und der Schneid-/Klebe-
bandspendeeinrichtung 08 werden von der auf dem
Prozessor 13 implementierten Steuereinheit 24 gesteu-
ert.

[0023] Wahrend das Materialbahnende 14 vom Arm
04 zur Schneid-/Klebebandspendeeinrichtung 08 gezo-
gen wird und sich die Vorratsrolle 01 dreht, erfassen die
Sensoren 09; 11 jeweils fortlaufend den Abstand zwi-
schen sich und der Mantelflache der Vorratsrolle 01. Da
der Abstand der Sensoren 09; 11 von der Mittelebene
fest ist, ist der erfasste Abstand unmittelbar reprasen-
tativ fur den Radius der Vorratsrolle 01. Der von den
Sensoren 09; 11 erfasste Abstand wird der auf dem Pro-
zessor 13 implementierten Auswerteeinheit 26 Gbermit-
telt. Nach einer halben Umdrehung der Vorratsrolle 01
verfiigt die Auswerteeinheit 26 Gber Messwerte von der
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gesamten Mantelflache der Vorratsrolle 01.

[0024] Vorzugsweise schliet ein Messstrahl der
Sensoren 09; 11 mit einer Horizontalen einen Offnungs-
winkel oo von +15° bis- 15° ein. Besonders bevorzugt
istein Messstrahl der Sensoren 09; 11 annahernd hori-
zontal angeordnet.

[0025] Die Sensoren 09; 11 sind seitlich zur Vorrats-
rolle 01 angeordnet. Ein Messstrahl der Sensoren 09;
11 ist vorzugsweise annahernd radial zur Vorratsrolle 01
angeordnet.

[0026] Die Auswerteeinheit 26 mittelt die Gesamtheit
der von den Sensoren 09; 11 erfassten Radien und
prift, ob der Mittelwert in einem Sollbereich liegt. Ist dies
nicht der Fall, so ist die Vorratsrolle 01 zur Verwendung
im Rollenwechsler nicht geeignet und wird ausgeschie-
den.

[0027] Durch Vergleich der Radien untereinander ist
die Auswerteeinheit 26 ferner in der Lage, festzustellen,
ob die Vorratsrolle 01 Beulen aufweist, und wo diese auf
der Vorratsrolle 01 liegen. Wenn eine Beule vorhanden
ist, wird gepruift, ob sie an einem Ort liegt, an dem spéater
das Materialbahnende 14 mit dem Klebebandstreifen zu
liegen kommen wird. Ist dies der Fall, wirde dies den
fliegenden Rollenwechsel behindern; dies kann jedoch
behoben werden, indem die Vorratsrolle 01 ein Stilick
weiter abgewickelt wird und durch die Schneid-/Klebe-
bandspendeeinrichtung 08 abgeschnitten wird, so dass
das beim Abschneiden neu erhaltene Materialbahnen-
de 14 nicht mehr auf der Beule zu liegen kommt.
[0028] Wenn sich die von zwei jeweils gegenliberlie-
genden Sensoren 09 und 11 erfassten Radien unter-
scheiden oder sich wahrend des Drehens der Vorrats-
rolle 01 unterschiedlich entwickeln, so deutet dies auf
eine unrunde Form der Vorratsrolle 01 hin. Wenn die
Auswerteeinheit 26 feststellt, dass die Unrundheit ein
vorgegebenes Mal} libersteigt, ist die Vorratsrolle 01 un-
geeignet und wird aussortiert.

[0029] Wenn die von den Sensoren 09 bzw. 11 einer
Gruppe erfassten Radien eine Abhangigkeit von der La-
ge der Sensoren 09; 11 in Breitenrichtung der Vorrats-
rolle 01 aufweisen, so weist dies auf eine Konizitat der
Vorratsrolle 01 hin. Auch dies wird von der Auswerte-
einheit 26 festgestellt.

[0030] Die Auswerteeinheit 26 tragt die Ergebnisse
der Auswertung der Messwerte der Sensoren 09; 11 in
den der Vorratsrolle 01 zugeordneten Datensatz ein.
[0031] Nach Auswerten der Messergebnisse durch
die Auswerteeinheit 26 und Aufbringen des Klebeban-
des 17 auf das Materialbahnende 14 durch die
Schneid-/Klebebandspendeeinrichtung 08 werden die
Rollen 03 in entegegengesetzter Richtung angetrieben,
um das Materialbahnende 14 auf den Kérper der Vor-
ratsrolle 01 zurtickzuziehen und einen Uber das Materi-
albahnende 14 (berstehenden Abschnitt des Klebe-
bands 17 an die Vorratsrolle 01 anzuheften. Je nach
Entscheidung durch die Auswerteeinheit 26 Uber die
Brauchbarkeit der Vorratsrolle 01 wird diese zu einem
automatischen Rollenwechsler weiterbeférdert oder
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ausgeschieden.

[0032] Fig. 3 zeigteine vereinfachte Darstellung eines
Teils eines Rollenwechslers aus seitlicher Sicht. Von ei-
ner auszuwechselnden Vorratsrolle 22 wird eine laufen-
de Materialbahn, z. B. eine Papierbahn 21 abgewickelt.
Die Vorratsrolle 22 soll gegen die mit dem Klebeband
17 versehene Vorratsrolle 01 ausgetauscht werden. Die
Vorratsrolle 01 ist unterhalb der Papierbahn 21 drehbar
gehalten. Oberhalb der Papierbahn 21 auf Hohe der
Vorratsrolle 01 ist eine Andriickwalze 18 vorgesehen.
Die beiden Vorratsrolle 01 und 22 sowie die Andruck-
walze 18 sind in einem Gestell 19 gelagert, das in den
folgenden Fig. 4a) bis 4c) zu sehen ist.

[0033] Da die Papierbahn 21 mit erheblicher Ge-
schwindigkeit von der Vorratsrolle 22 abgewickelt wird,
wird die Vorratsrolle 01 vom Rollenwechsler zunachst
auf eine Drehgeschwindigkeit beschleunigt, bei der ihre
Umfangsgeschwindigkeit der Laufgeschwindigkeit der
Papierbahn 21 entspricht. Nachdem die Vorratsrolle 01
die Laufgeschwindigkeit der Papierbahn 21 erreicht hat,
wird sie - durch Verstellen der Achse der Andriickwalze
18 und/oder der Vorratsrolle 01- gegen die Papierbahn
21 gedrickt. Durch die Drehung der Papierbahn 01 ge-
rat das Klebeband 17 in Kontakt mit der Papierbahn 21.
Nach Ankleben des Klebebandes 17 an der Papierbahn
21 wird die Papierbahn der Vorratsrolle 01 von der Pa-
pierbahn 21 mitgenommen und in eine von der Papier-
bahn 21 durchlaufene Druckmaschine eingezogen.
[0034] Wenn die Vorratsrolle 01 von einer idealen Zy-
linderform abweicht, ist nicht gewahrleistet, dass das
Klebeband 17 auf seiner ganzen Lange ausreichend
fest an der Papierbahn 21 haftet.

[0035] Fig. 4a) veranschaulicht dieses Problem an-
hand einer Vorderansicht des Rollenwechslers aus ei-
ner Blickrichtung parallel zur Papierbahn 21 zu einem
Zeitpunkt vor Verkleben der beiden Papierbahnen. Die
Vorratsrolle 01 ist in der Fig. 4a) zur Verdeutlichung des
Sachverhaltes Ubertrieben stark konisch dargestellt.
Wie man aus dieser Darstellung erkennen kann, kann
die Papierbahn 21 von der sie beim Ankleben nach un-
ten drickenden Andriickwalze 18 aufgrund der koni-
schen Form der Vorratsrolle 01 nicht Gber ihrer gesam-
ten Breite gegen die Vorratsrolle 01 gedrickt werden.
Dies wirde zu einer mangelhaften Verklebung des Kle-
bebandes 17 an die Vorratsrolle 21 fuhren, mit der Fol-
ge, dass sich die Klebung 16st, wenn die Papierbahn der
Vorratsrolle 01 von der laufenden Papierbahn 21 mitge-
rissen wird.

[0036] Der Rollenwechsler empfangt zusammen mit
der Vorratsrolle 01 Uber eine geeignete Schnittstelle
auch den dieser Vorratsrolle zugeordneten Datensatz.
Anhand der darin enthaltenen Angaben (ber die koni-
sche Form der Vorratsrolle 01 stellt er wie in Fig. 4b)
dargestellt, die Andriickwalze 18 leicht schrag, so dass
ihre der Vorratsrolle 01 zugewandte Oberflache zur ge-
genuberliegenden Oberflache der Vorratsrolle 01 exakt
parallel ist, wie in Fig. 4b) gezeigt. Wenn die Andrick-
walze 18 aus dieser Stellung vertikaler abwarts bewegt
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wird, drlckt sie die Papierbahn 21 auf der gesamten
Breite der Vorratsrolle 01 gegen diese.

[0037] Alternativ kann auch vorgesehen werden,
dass die Lagerung der Vorratsrolle 01 innerhalb des Ge-
stells 19 eine Verschwenkung der Achse der Vorratsrol-
le 01 derart zulasst, dass die einander zugewandten
Oberflachen der konischen Vorratsrolle 01 und der An-
drickwalze 18 parallel werden, wie in Fig. 4c) gezeigt.
[0038] Auchistes mdglich, den Sensor zur Ermittlung
des Radius bzw. der Formtoleranzen oder Lagetoleran-
zen beim Drehen der Vorratsrolle in Auspackstation, in
einer speziellen Station oder im Rollenwechsler selbst
anzuordnen.

Bezugszeichenliste
[0039]

01  Vorratsrolle
02  Hebeeinrichtung

03 Rolle
04 Arm

05 -

06 Walze
07  Schiene

08  Schneid-/Klebebandspendeeinrichtung
09 Sensor

10 -
11 Sensor
12  Schiene

13  Prozessor

14  Materialbahnende
15 -

16 Langsachse

17  Klebeband

18  Andriickwalze
19  Gestell

20 -

21 Papierbahn

22  Vorratsrolle

23 -

24  Steuereinheit
25 -

26  Auswerteeinheit
o Offnungswinkel

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Vorbereiten einer zu einer Vorrats-
rolle (01) gewickelten Materialbahn fiir einen flie-
genden Rollenwechsel, mit einem Lager zum Un-
terstiitzen und Drehen der Vorratsrolle (01) um eine
Langsachse (16), wobei mindestens ein Sensor
(09; 11) zum Erfassen eines Radius der Vorratsrolle
(01) wahrend deren Drehbewegung angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass in Richtung zur
Langsachse (16) der Vorratsrolle (01) mehrere, den



10.
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Radius erfassende Sensoren (09; 11) angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sensoren (09; 11) die Vorrats-
rolle (01) berGihrend abtastend angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sensoren (09; 11) die Vorrats-
rolle (01) berihrungslos abtastend angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sensoren (09; 11) optische oder
akustische Sensoren (09; 11) sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Messstrahl der Sensoren (09;
11) mit einer Horizontalen einen Offnungswinkel (o)
von +15° bis-15° einschlieRend angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Messstrahl der Sensoren (09;
11) annahernd horizontal angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sensoren (09; 11) seitlich zur
Vorratsrolle (01) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Richtung der Langsachse (16)
der Vorratsrolle (01) mindestens drei Sensoren ne-
beneinander beabstandet angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung wenigstens ein
Paar von diametral gegeniberliegende Seiten der
Vorratsrolle (01) abtastenden Sensoren (09; 11)
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Auswerteeinheit (26) zum
Feststellen einer Abweichung der Gestalt der Vor-
ratsrolle (01) von einer Idealgestalt anhand von
Messergebnissen des wenigstens einen Sensors
(09; 11) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auswerteeinheit (26) eingerich-
tet ist, eine Unrundheit der Vorratsrolle (01) daran
zu erkennen, dass der von einem Sensor (09; 11)
erfasste Radius beim Drehen der Vorratsrolle (01)
variiert.

Vorrichtung nach Anspruch 9 und 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Auswerteeinheit (26) ein-
gerichtet ist, eine Unrundheit der Vorratsrolle (01)
durch einen Vergleich der von den Sensoren (09;
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11) des Sensorpaares erfassten Radien zu erken-
nen.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auswerteeinheit (26) eingerich-
tet ist, eine Konizitat der Vorratsrolle (01) durch ei-
nen Vergleich der von den Sensoren (09; 11) der
Gruppe erfassten Radien zu erkennen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auswerteein-
heit (26) als auch eine Steuereinheit (24) zum Steu-
ern des Klebebandspenders durch einen gemein-
samen Prozessor (13) implementiert sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Schnittstelle zum Ein- und Auslesen eines Daten-
satzes angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung eingerichtet ist, den
erfassten Radius in den Datensatz zu schreiben.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 15 oder 16
und einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung eingerichtet
ist, die Abweichung in den Datensatz zu schreiben.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Sensoren (09; 11) in einer Vor-
richtung zum Aufbringen eines Klebebandes (17)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung einen in Richtung
Langsachse (16) der Vorratsrolle (01) bewegbaren
Klebebandspender aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei die Vorratsrolle (01) drehende
Rollen (03) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zwei Rollen (03) in Abhangigkeit
eines Radius der Vorratsrollen (01) auf unterschied-
liche Héhen positioniert sind.
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