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(54) Rollenwickelvorrichtung und Verfahren zum Erzeugen von Wickelrollen

(57)  Es wird eine Rollenwickelvorrichtung (1) ange-
geben mit einer Langsschneideeinrichtung (14) und ei-
ner Aufwickelstation zum Aufwickeln von aus einer Ma-
terialbahn (10) geschnittenen Teilbahnen (17, 18) zu
Wickelrollen (22-25), die eine erste Wickeleinrichtung (2)
mit einer Zentralwalze (4) und beidseits der Zentralwalze
angeordneten Wickelpositionen aufweist, die in Axial-
richtung der Zentralwalze (4) versetzt zueinander ange-
ordnet sind.
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Man mdchte Totzeiten klein halten kdnnen oder so-
gar eliminieren.

Hierzu ist vorgesehen, dalk eine zweite Wickelein-
richtung (3) mit einer Zentralwalze (7) und beidseits der
Zentralwalze angeordneten Wickelpositionen (24, 25),
die in Axialrichtung der Zentralwalze (7) versetzt zuein-
ander angeordnet sind, vorgesehen ist, und die Teilbah-
nen (17, 18) abwechselnd in die erste Wickeleinrichtung
(2) und in die zweite Wickeleinrichtung (3) geflihrt sind.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 657 193 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Rollenwickelvorrich-
tung mit einer Langsschneideeinrichtung und einer Auf-
wickelstation zum Aufwickeln von aus einer Materialbahn
geschnittenen Teilbahnen zu Wickelrollen, die eine erste
Wickeleinrichtung mit einer Zentralwalze und beidseits
der Zentralwalze angeordneten Wickelpositionen auf-
weist, die in Axialrichtung der Zentralwalze versetzt zu-
einander angeordnet sind. Ferner betrifft die Erfindung
ein Verfahren zum Erzeugen von Wickelrollen, bei dem
man eine Materialbahn durch Langsschneiden in Teil-
bahnen unterteilt und die Teilbahnen einer Wickelstation
zuflihrt, die eine Zentralwalze und beidseits der Zentral-
walze angeordnete Wickelpositionen aufweist.

[0002] Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
Papierbahn als Beispiel fiir eine Materialbahn beschrie-
ben. Sie ist aber bei entsprechenden Materialbahnen ge-
nauso anwendbar, beispielsweise bei Bahnen aus Folien
oder Karton.

[0003] Papierbahnen werden derzeit mit Breiten von
bis zu 11 m produziert. Um fiir einen spateren Verwender,
beispielsweise eine Druckerei, handhabbar zu sein, muf}
die Papierbahn in schmalere Streifen, die sogenannten
Teilbahnen, unterteilt und zu Wickelrollen aufgewickelt
werden. Die Wickelrollen haben eine axiale Léange im
Bereich von 0,2 bis 5 m und einen Durchmesser im Be-
reich von 0,5 bis 2,5 m.

[0004] Eine Wickelrolle kann nur eine begrenzte Lan-
ge einer Teilbahn aufnehmen. Sobald die Wickelrolle ih-
ren vorbestimmten Durchmesser erreicht hat, mul} die
Teilbahn abgetrennt und einem Rollenkern einer neuen
Wickelrolle zugeflihrt werden. Dies hat zur Folge, dad
zwischen den einzelnen Wickelvorgéngen relativ grol3e
Totzeiten notwendig sind, in denen praktisch nicht ge-
wickelt, sondern nur vorbereitet wird. Durch diese Zeit-
verluste muB} eine derartige Rollenwickelvorrichtung mit
einer Geschwindigkeit wickeln, die gréRer ist als die Ge-
schwindigkeit einer in einem Produktionsprozef® vorher
angeordneten Papiermaschine. Vielfach benétigt man
daher sogar mehrere Rollenwickelvorrichtungen, um mit
einer Papiermaschine mithalten zu kénnen.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Tot-
zeiten klein halten zu kénnen oder sogar zu eliminieren.
[0006] Diese Aufgabe wird bei einer Rollenwickelvor-
richtung der eingangs genannten Artdadurch geldst, daf®
eine zweite Wickeleinrichtung mit einer Zentralwalze und
beidseits der Zentralwalze angeordneten Wickelpositio-
nen, die in Axialrichtung der Zentralwalze versetzt zuein-
ander angeordnet sind, vorgesehen ist, und die Teilbah-
nen abwechselnd in die erste Wickeleinrichtung und in
die zweite Wickeleinrichtung gefiihrt sind.

[0007] Die beiden Wickeleinrichtungen sind also als
sogenannte Stiitz- oder Kontaktwickler ausgebildet, d.h.
die einzelnen Wickelrollen liegen beim Wickeln an der
Zentralwalze an. Dadurch ist es mdglich, beim Wickeln
eine gewisse Wickelspannung in die Wickelrolle einzu-
wickeln, so dal® man einen vorbestimmten Wickelharte-
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verlauf erreichen kann. Bei einem Stiitzwalzenwickler lie-
gen die Wickelrollen jedenfalls teilweise mit ihrem Eigen-
gewicht an der Zentralwalze an. Bei einem Kontaktwal-
zenwickler wird hier von aufen der notwendige Druck
erzeugt. Wenn im folgenden von einem Stitzwalzen-
wickler die Rede ist, dann soll dieser Begriff auch einen
Kontaktwalzenwickler mit umfassen. Man hat bislang die
Teilbahnen immer abwechselnd den Wickelpositionen
zugefihrt, die auf beiden Seiten der Zentralwalze ange-
ordnet sind. Diese Wickelpositionen waren relativ zuein-
ander auf Liicke angeordnet, so daf} eine Wickeleinrich-
tung die kompletten Teilbahnen aus einer Materialbahn
aufnehmen konnte. Man verandert nun diesen Aufbau
dadurch, dal® man einen zweiten Stitzwalzenwickler vor-
sieht und die Teilbahnen nun abwechselnd nicht mehr
einer Wickel-einrichtung, sondern zwei Wickeleinrich-
tungen zuleitet. Dies hat den Vorteil, daf3 in jeder Wicke-
leinrichtung Wickelpositionen frei bleiben und diese Wik-
kelpositionen auch fiir eine Vorbereitung frei zuganglich
sind, weil neben den einzelnen Wickelpositionen die ent-
sprechende benachbarte Teilbahn fehlt. Man kann daher
die Teilbahnen, die in einer Wickelposition gewickelt wer-
den, nach dem Fertigstellen der Wickelrolle in eine an-
dere Wickelposition Uberleiten. Da sich diese Wickelpo-
sition in der gleichen Wickeleinrichtung befindet, ist das
Uberleiten wesentlich einfacher. Die freie Wickelposition
konnte entsprechend vorbereitet werden, so dal} das
Uberleiten der Teilbahn von der "vollen" zur "freien" Wik-
kelposition wesentlich schneller erfolgen kann. Dadurch
werden Totzeiten klein gehalten.

[0008] Vorzugsweise weist jede Wickelposition eine
Vorbeschleunigungs-Einrichtung fiir eine Wickelhilse
auf. Diese Vorbeschleunigungs-Einrichtung kann durch
einen Wickelhilsenantrieb gebildet sein. Esistaberauch
moglich, dal die Vorbeschleunigungs-Einrichtung die
Wickelhllse einfach gegen die Zentralwalze driickt und
sie durch Reibungskraft beschleunigen laRt. Wenn die
Wickelhllse auf die Umfangsgeschwindigkeit der Zen-
tralwalze beschleunigt worden ist, dann kann die Teil-
bahn praktisch ohne anzuhalten von der vollen Wickel-
rolle auf die leere Wickelrolle ibergefiihrt werden.
[0009] Vorzugsweise weist jede Wickeleinrichtung
mindestens eine Splice-Einrichtung auf. Mit der Splice-
Einrichtung wird die Materialbahn nach dem Erreichen
des gewlinschten Durchmessers einer vollen Wickelrolle
durchtrennt und einem neuen Rollenkern, der in der frei-
en Wickelposition angeordnet ist, zugeflhrt. Bei einer
entsprechenden Ausgestaltung der Splice-Einrichtung
14t sich damit ein sogenannter "flying splice" oder flie-
gender Wechsel erreichen, d.h. das Wickeln muf} nicht
unterbrochen werden, so daf durch einen Rollenwech-
sel praktisch keine Totzeiten entstehen. Auch dann,
wenn man die Wickelgeschwindigkeit beim Wechsel von
einer vollen zu einer leeren Wickelrolle absenken muf,
ergeben sich immer noch Zeitvorteile.

[0010] Vorzugsweise ist die Splice-Einrichtung in Axi-
alrichtung der Zentralwalze verfahrbar. Man ist also nicht
mehr darauf angewiesen, dal die Splice-Einrichtung die
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gesamte axiale Lange der Zentralwalze abdeckt. Viel-
mehr kann man nun dafiir sorgen, daf} die Splice-Ein-
richtung sozusagen eine Wickelrolle nach der anderen
abarbeitet. Die Splice-Einrichtung muf3 also nur eine be-
grenzte Arbeitslange aufweisen. Je schmaler die Teil-
bahnen sind, desto einfacher 14t sich eine Uberleitung
von der vollen auf die leere Wickelrolle bewerkstelligen.
[0011] Vorzugsweise sind in mindestens zwei Wickel-
positionen unterschiedlich grofe Wickelrollen angeord-
net. Man kann mit dieser Ausgestaltung daflir sorgen,
daf nicht alle Wickelrollen gleichzeitig fertig sind, son-
dern das Uberleiten der Teilbahnen von einer vollen Wik-
kelrolle auf eine leere Wickelrolle zeitlich gestaffelt hin-
tereinander erfolgen kann. Dies vereinfacht die Steue-
rung der Rollenwickelvorrichtung.

[0012] Auch ist von Vorteil, wenn hinter der Langs-
schneideeinrichtung eine Pulperéffnung angeordnet ist.
Man kann nun beispielsweise beim Auffihren der Teil-
bahnen zunachst einige Teilbahnen in den Pulper laufen
lassen, bis andere Wickelrollen einen vorbestimmten
Durchmesser erreicht haben. Mit dieser Ausgestaltung
wird sichergestellt, daf} die Wickelrollen beim spéateren
Wickeln unterschiedliche Durchmesser haben.

[0013] Vorzugsweise ist die Rollenwickelvorrichtung
on-line mit einer Papiermaschine, einer Streichmaschine
oder einem Kalander angeordnet. Da das Wechseln von
einer vollen Wickelrolle auf eine leere Wickelrolle prak-
tisch ohne Zeitverlust erfolgen kann, weil gentigend Re-
servepositionen zur Verfligung stehen, &Rt sich ein der-
artiger on-line-Betrieb realisieren.

[0014] Auch ist von Vorteil, wenn die Langsschneide-
einrichtung mindestens eine Messeranordnung auf-
weist, die im Schneidzustand parallel zur Achse der Zen-
tralwalze verfahrbar ist. Mit einer derartigen Messeran-
ordnung kann man dann wahrend des Betriebs den
Schneidplan &ndern. Dies hat den Vorteil, dal die Posi-
tion der Messeranordnung anhand eines fertig geschnit-
tenen Streifens Uberpriift werden kann. Mitanderen Wor-
ten kann man Uberpriifen, ob der fertig geschnittene
Streifen, also die Teilbahn, die gewtinschte Breite auf-
weist. Zum anderen ist dann eine Veradnderung des
Schneidplans wahrend des Wickelns mdglich. Beim Ver-
andern des Schneidplans erzeugte Wickelrollen kénnen
zwar in der Regel nicht weiterverarbeitet werden. Die hier
aufgewickelte Teilbahn muf} entsorgt werden. Da das
Verandern des Schneidplans aber nur eine relativ gerin-
ge Zeit erfordert, kann man diesen Nachteil in Kauf neh-
men. Bislang mufRte man die Messer einer Messeran-
ordnung immer auseinanderfahren und die Materialbahn
entfernen, um die Messeranordnungen richtig zu posi-
tionieren. Dies ist nun nicht langer erforderlich.

[0015] Hierbeiist bevorzugt, daR die Wickelpositionen
der Wickeleinrichtungen relativ zueinander so einstellbar
sind, daf die Summe der Lange der Wickelhiilsen gréRer
als die Breite der Materialbahn ist. Dies ist dadurch még-
lich, dal® man zwei Wickeleinrichtungen zur Verfligung
hat. Eine derartige Ausgestaltung erleichtert den Wech-
sel des Schneidplanes, weil man praktisch beliebige Ver-
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anderungen der Breite vornehmen kann.

[0016] Vorzugsweise sind Ubergangs-Wickelhiilsen
mit einem gegentiber normalen Wickelhiilsen vergrofier-
ten Durchmesser vorgesehen. Auf die Ubergangs-Wik-
kelhdlsen werden nur vergleichsweise wenige Windun-
gen aufgewickelt, ndmlich so viele Windungen, wie er-
forderlich sind, um einen Bereich der Teilbahn aufneh-
men zu konnen, dessen Breite sich andert. Wenn nun
diese Ubergangs-Rollen aus der Wickeleinrichtung ent-
fernt werden miissen, dann rollen sie (iblicherweise auf
ihrem Umfang ab. Je groRer dieser Umfang ist, d.h. je
gréRer der Durchmesser der Ubergangs-Rollenist, desto
besser ist das Rollverhalten. Mit einem groReren Wickel-
kern, d.h. einer groReren Wickelhlilse, ist die Durchmes-
servergroRerung auf einfache Weise zu realisieren.
[0017] Die Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art dadurch gel6st, dafl man die Teil-
bahnen abwechselnd zwei Wickeleinrichtungen zufiihrt,
von denen jede eine Zentralwalze und beidseits davon
angeordnete Wickelpositionen aufweist.

[0018] Mit dieser Ausgestaltung sorgt man dafir, dal®
in jeder Wickeleinrichtung firr eine Wickelposition eine
gegenuberliegende freie Wickelposition vorgesehen ist,
wobei hinzukommt, da in der Umgebung dieser freien
Wickelposition gentigend Raum zur Verfiigung steht, um
eine Vorbereitung fur eine neue Wickelrolle zu treffen.
Spannkdpfe, die benachbarte Wickelhllsen aufnehmen,
stdren also nicht bei der Vorbereitung.

[0019] Vorzugsweise leitet man nach dem Fertigstel-
len einer Wickelrolle in einer Wickelposition die Teilbahn
in die der Wickelposition gegenuberliegende freie Wik-
kelposition der gleichen Wickeleinrichtung. Damit ist es
mdglich, die Totzeit erheblich zu verkirzen. In den mei-
sten Fallen ist es nicht erforderlich, die Wickeleinrichtung
beim Uberleiten stillzusetzen. Man kann die Wickelein-
richtung vielmehr mit verminderter Geschwindigkeit oder
in einigen Fallen sogar mit voller Geschwindigkeit wei-
terlaufen lassen.

[0020] Vorzugsweise vorbeschleunigt man eine in der
freien Wickelposition befindliche Wickelhiilse. Wenn die
Wickelhllse die gleiche Umfangsgeschwindigkeit wie die
Zentralwalze und damit wie die zulaufende Teilbahn hat,
dann kann man die Teilbahn, die von einer vollen Wik-
kelrolle abgetrennt worden ist, ohne weiteres an der neu-
en Wickelhulse befestigen und den Wickelvorgang fort-
setzen. Unterbrechungen sind dann praktisch nicht mehr
erforderlich.

[0021] Auch ist von Vorteil, wenn man Wickelrollen in
unterschiedlichen Stadien der Fertigstellung gleichzeitig
wickelt. In diesem Fall kann man beispielsweise dafur
sorgen, dald manimmer nur eine oder wenige Teilbahnen
gleichzeitig von einer vollen Wickelrolle zu einer leeren
Wickelhlse Uberleiten muB. Dies vereinfacht die Steue-
rung und halt den vorrichtungsmaRigen Aufwand gering.
Insbesondere kann man bei einer entsprechenden Staf-
felung der Durchmesser der Wickelrollen daflr sorgen,
daR eine Splice-Einrichtung immer nur fiir einen Wechsel
gleichzeitig vorgesehen sein mul}.
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[0022] Vorzugsweise 1at man beim Auffiihren der
Teilbahnen einzelne Teilbahnen in einen Pulper laufen,
bis bereits gewickelte Wickelrollen einen vorbestimmten
Durchmesser erreicht haben. Mit anderen Worten
schneidet man also, wie bisher auch, aus einer Materi-
albahn eine vorbestimmte Anzahl von Teilbahnen und
flhrt beispielsweise nur zwei Teilbahnen in die beiden
Wickeleinrichtungen, und zwar in jede Wickeleinrichtung
eine. Sobald diese Teilbahnen eine Wickelrolle miteinem
vorbestimmten Durchmesser gebildet haben, werden die
nachsten beiden Teilbahnen in die beiden Wickeleinrich-
tungen geleitet. Dabei wickeln die ersten beiden Teilbah-
nen weiter, so daf beim Wickeln der zweiten beiden Teil-
bahnen die entsprechenden Wickelrollen ebenfalls ihren
Durchmesser vergrofRern. Man kann dadurch erreichen,
daR die ersten Wickelrollen dann fertig werden, wenn die
letzten Teilbahnen mit dem Wickeln angefangen haben.
[0023] Dies kann man ausnutzen, um einzelne Teil-
bahnen nacheinander von einer Wickelposition auf eine
freie Wickelposition Uberzuleiten. Wie oben erwahnt, ver-
einfacht sich dadurch der steuerungsmaRige und vor-
richtungsmafige Aufbau.

[0024] Vorzugsweise verandert man die Breite minde-
stens einer Teilbahn beim Wickeln. Man ist also in der
Lage, beim Wickeln eine Veranderung des Schneidpla-
nes vorzunehmen. Dadurch bleibt der gewiinschte Zug
auf die Teilbahnen erhalten.

[0025] Vorzugsweise wickelt man einen Teilbahnab-
schnitt, dessen Breite sich andert, auf und entsorgt ihn.
Ein derartiger Teilbahnabschnitt wird fir eine Weiterver-
arbeitung in der Regel unglnstig sein. Da es sich aber
nur um geringe Langen handelt, kann man diesen Teil-
bahnabschnitt wieder der Papierproduktion zufiihren.
[0026] Vorzugsweise verwendet man zum Aufwickeln
des Teilbahnabschnitts einen gréReren Rollenkern. Da-
mit vergroRert sich automatisch die Umfangsflache eines
Wickels, der den Teilbahnabschnitt mit sich &ndernder
Breite aufnimmt, so daf} sich das Abrollverhalten bei der-
artigen Abfall-Rollen verbessert.

[0027] In einer alternativen Ausgestaltung ist vorgese-
hen, dal man nach dem Fertigstellen einer Wickelrolle
die Teilbahn in den Pulper laufen 1aRt, dabei ihre Breite
durch Verstellen einer Langsschneideeinrichtung veran-
dert und die Teilbahn wieder der Wickelposition zuflhrt,
wenn die gewlinschte Breite erreicht ist. Bei dieser Aus-
gestaltung ist zwar ein zusatzliches Auffiihren der Teil-
bahn mit gednderter Breite in die Wickelstation erforder-
lich. Dafiir spart man sich aber den Schritt des Zwischen-
wickelns auf eine Wickelhtilse, von der aus die Teilbahn
mit sich andernder Breite wieder entsorgt werden miifite.
Da das Andern der Breite der Teilbahn relativ schnell
erfolgen kann, muR die Teilbahn beim Andern der Breite
nur fir eine relativ kurze Zeit in den Pulper geleitet wer-
den. Die dabei entstehenden Verluste sind vergleichs-
weise gering.

[0028] Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mitder
Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:
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Fig. 1  eine schematische Seitenansicht einer Rollen-
wickelvorrichtung und

Fig.2 eine schematische Draufsicht auf die Rollen-
wickelvorrichtung.

[0029] Eine Rollenwickelvorrichtung 1 weist eine erste

Wickel-einrichtung 2 und eine zweite Wickeleinrichtung
3 auf. Die erste Wickeleinrichtung 2 weist eine Zentral-
walze 4 auf. Beidseits der Zentralwalze 4, etwa in der
Mitte der beiden oberen Quadranten der Zentralwalze 4,
sind mehrere Wickelpositionen 5, 6 angeordnet, von de-
nen in Fig. 1 zwei erkennbar sind. Die anderen Wickel-
positionen befinden sich parallel zur Achse der Zentral-
walze 4 dahinter.

[0030] Die zweite Wickeleinrichtung 3 weist ebenfalls
eine Zentralwalze 7 auf, an der beidseits Wickelpositio-
nen 8, 9 angeordnet sind. Die Wickelpositionen 8, 9 be-
finden sich ebenfalls in den beiden oberen Quadranten
der Zentralwalze 7.

[0031] Eine Papierbahn 10, die aus einer Quelle 11
kommt, lauft Gber mehrere Umlenkrollen 12, 13 einer
Langsschneideeinrichtung 14 zu. Die Quelle 11 kann da-
bei eine Papiermaschine, eine Streichmaschine oder ein
Kalander sein. Die Rollenwickelvorrichtung 1 ist also on-
line zu dieser Quelle 11 angeordnet.

[0032] Die Langsschneideeinrichtung 14 weist Ober-
messer 15 und Untermesser 16 auf, wobei jeweils ein
Obermesser 15 mit einem Untermesser 16 zusammen-
wirkt und die Obermesser 15 senkrecht zur Zeichenebe-
ne hintereinander angeordnet sind, genau wie die Unter-
messer 16. Die Langsschneideeinrichtung 14 unterteilt
die Papierbahn 10 in mehrere Teilbahnen 17, 18, die
gruppenweise der ersten Wickel-einrichtung 2 oder der
zweiten Wickeleinrichtung 3 zugefiihrt werden.

[0033] In Bahnlaufrichtung hinter der Langsschneide-
einrichtung 14 ist ein Pulper 19 mit einer Offnung 20 an-
geordnet, in die die Papierbahn 10 oder Teilbahnen 17,
18 laufen kann, wie dies mit einem Ende 21 angedeutet
ist.

[0034] Die Wickeleinrichtungen 2, 3 sind jeweils nach
Art eines Stltzwalzenwicklers aufgebaut, d.h. Wickelrol-
len 22-25, die sich aus den Teilbahnen 17, 18 bilden,
liegen an den Zentralwalzen 4, 7 an und wandern mit
zunehmendem Durchmesser entlang von Fiihrungsbah-
nen 26-29 schrag nach oben, beispielsweise unter einem
Winkel von 45° zur Vertikalen. Hierbei weisen die Wik-
kelrollen

22-25 Wickelhilsen 30, 31 auf, die in Fig. 2 schematisch
dargestellt sind. Die Wickelhilsen 30, 31 sind in Fih-
rungsképfen 32, 33 gelagert. Die Flihrungsképfe 32, 33
kénnen auch einen Rotationsantrieb aufweisen.

[0035] Wie in Fig. 2 zu erkennen ist, werden nun die
Teilbahnen 17, 18 abwechselnd den beiden Wickelein-
richtungen 2, 3 zugefihrt. Die Teilbahnen 17 umschlin-
gen dabei die Zentralwalze 4 so, daR sie entweder einer
Wickelrolle 23 oder einer Wickelrolle 22 zugefiihrt wer-
den. Zwischen diesen beiden Wickelrollen 22, 23 befin-
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det sich in Axialrichtung der Zentralwalze 4 ein deutlicher
Abstand 34. Gegenuber der Wickelrolle 22 befindet sich
eine freie Wickelposition mit der Wickelhilse 31. Gegen-
Uber der Wickelrolle 23 befindet sich eine freie Wickel-
position mit der Wickelhiilse 30. Aufgrund der Liicken
(ent-sprechende Liicken ergeben sich auch zwischen
den weiteren in der Wickeleinrichtung 2 gewickelten Wik-
kelrollen) steht genligend Platz zur Verfiigung, um die
Wickelhllsen 30, 31, die sich in den freien Wickel posi-
tionen befinden, vorzubereiten. Insbesondere kdnnen
die Wickelhilsen 30, 31 mit einem Klebestreifen verse-
hen oder auf andere Weise klebrig gemacht werden, so
daf man nach dem Fertigstellen einer Wickelrolle 22, 23
die Teilbahnen 17a, 17b auf die jeweils in den freien Wik-
kelpositionen befindlichen Wickelhiilsen 31, 30 Uberlei-
ten kann, wie dies durch Pfeile 35a, 35b dargestellt ist.
[0036] In entsprechender Weise sind in der zweiten
Wickeleinrichtung 3 Wickelrollen 24, 25 angeordnet. Ge-
genuber einer jeden Wickelrolle 24, 25 befindet sich eine
freie Wickelposition, in der leere Wickelhulsen 36, 37 vor-
bereitet werden kénnen, um Teilbahnen 18a, 18b auf-
nehmen zu kénnen, wie dies durch Pfeile 38a, 38b an-
gedeutet ist.

[0037] Um einen derartigen "Splice" vornehmen zu
kdénnen, ist jeder Zentralwalze eine Querschneideein-
richtung 39, 40 zugeordnet, die die zulaufenden Teilbah-
nen 17, 18 einzeln oder zusammen durchtrennen kon-
nen. Mit Hilfe von Leiteinrichtungen 41-44 werden dann
die entsprechenden Teilbahnen 17a, 17b, 18a, 18b der
jeweils freien Wickelposition zugeleitet.

Wie aus Fig. 2 zu erkennen ist, haben die einzelnen Wik-
kelrollen 22, 23 bzw. 24, 25 durchaus unterschiedliche
Durchmesser. Dies ist gewlnscht. Diese unterschiedli-
chen Durchmesser kann man beispielsweise dadurch er-
zeugen lassen, dall man beim Auffihren der Papierbahn
10in die Rollenwickelvorrichtung 1 nicht gleich sédmtliche
Teilbahnen 17, 18 zu den Wickeleinrichtungen 2, 3 fihrt,
sondern einige Teilbahnen in den Pulper 19 laufen laft,
wie dies in Fig. 1 mit einer gestrichelten Linie (Ende 21)
angedeutet ist. Erst dann, wenn eine Wickelrolle 22, 24
einen vorbestimmten Durchmesser erreicht hat, werden
die nachsten Teilbahnen in die Wickeleinrichtungen 2, 3
geleitet. Durch das fortgesetzte Wickeln erhdht sich der
Durchmesser der zuerst gewickelten Wickelrollen weiter,
wahrend der Durchmesser der danach gewickelten Wik-
kelrollen kleiner bleibt. Dies setzt man so lange fort, bis
samtliche Wickelpositionen mit Wickelrollen besetzt
sind. Wenn nun eine Wickelrolle den gewtlinschten
Durchmesser erreicht hat, dann kann man die Teilbahn
17b oder 18a auf die entsprechend freie Wickelhilse 31,
36 Uberleiten, wahrend die anderen Wickelrollen 23, 25
weiterwickeln. Auf den Wickelkernen 31, 36 entsteht
dann wiederum eine Wickelrolle, deren Durchmesser
kleiner ist als der Durchmesser der Gbrigen Wickelrollen
und zwar so lange, bis diese Wickelrollen voll sind und
die entsprechenden Teilbahnen auf neue Wickelhllsen
Ubergeleitet werden missen. Dadurch kann man den
Aufwand beim Uberleiten der Teilbahnen von vollen Rol-
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len auf neue Wickelhilsen klein halten und zwar in steue-
rungstechnischer und in konstruktiver Hinsicht. Die Leit-
einrichtungen 41-44 und die Querschneideeinrichtungen
39, 40 missen lediglich fir eine beschrankte Breite aus-
gelegt sein.

[0038] Die Messer 15, 16 der Léangsschneideeinrich-
tung 14 kénnen verfahren werden, wahrend sie schnei-
den. Damitistes mdglich, den Schneidplan, also die Brei-
ten der einzelnen Teilbahnen 17, 18, zu verandern. Hier-
zu ist es lediglich erforderlich, daf® man in den freien Wik-
kelpositionen Wickelhilsen 30, 31 bzw. 36, 37 vorsieht,
die breit genug fiir den breitesten Bereich eines Teilbahn-
abschnittes ist, dessen Breite sich &ndert. Es kann also
durchaus sein, daf die Summe der Langen aller Wickel-
hilsen der beiden Wickeleinrichtungen 2, 3 langer ist als
die Breite der zugefiihrten Papierbahn 10.

[0039] Die Teilbahnabschnitte, deren Breiten sich ver-
andern, lassen sich fir eine Weiterverarbeitung in den
meisten Fallen nicht gebrauchen. Man wickelt sie daher
zweckmaRigerweise auf eine Ubergangs-Wickelhiilse
auf, deren Durchmesser groRer ist als der Durchmesser
einer normalerweise verwendeten Wickelhillse. Damit
bekommt man eine Abfall-Rolle mit einem vergréRerten
Durchmesser, die sich besser abrollen Iaft.

[0040] In einer alternativen Ausgestaltung kann man
die Teilbahnabschnitte, deren Breiten sich verandern,
unmittelbarin den Pulper 20 leiten, wie dies mitdem Ende
21 schematisch dargestelltist. Hierzu wartet man zweck-
maRigerweise ab, bis benachbarte Wickelrollen 22, 24
ihren gewuinschten Enddurchmesser erreicht haben und
ohnehin ein Abschlagen der entsprechenden Teilbahnen
17b, 18a erforderlich ist. Nach dem Abschlagen leitet
man dann die entsprechenden Teilbahnen 17b, 18a nicht
unmittelbar auf eine neue Wickelhiilse 31, 36 Gber, son-
dern man leitet die entsprechenden Teilbahnen 17b, 18a
in den Pulper 20. In diesem Moment kénnen bereits die
Messer 15, 16 der Langsschneideeinrichtung 14 seitlich,
also quer zur Laufrichtung der Teilbahnen 17, 18, ver-
stellt werden. Sobald die Teilbahnen 17b, 18a die ge-
winschte Breite erreicht haben, werden sie auf die neuen
Rollenkerne 31, 36 libergefiihrt. Man kann dann das Wik-
keln von neuen Wickelrollen mit gednderter Breite star-
ten. In Abhangigkeit von der Geschwindigkeit der Teil-
bahnen 17, 18 geht zwar eine gewisse Lange der Teil-
bahnen verloren. Der Verlust ist aber vergleichsweise
gering, weil das Verstellen der Langsschneideeinrich-
tung 14 relativ schnell erfolgen kann. Man muf beim Ver-
stellen nicht einmal darauf achten, daf} die Schneidkan-
ten glatt sind. Die einzige Bedingung ist, daf die Teil-
bahnen beim Andern der Breite nicht reiRen.

Patentanspriiche

1. Rollenwickelvorrichtung mit einer Langsschneideei
nrichtung und einer Aufwickelstation zum Aufwickeln
von aus einer Materialbahn geschnittenen Teilbah-
nen zu Wickelrollen, die eine erste Wickeleinrichtung
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mit einer Zentralwalze und beidseits der Zentralwal-
ze angeordneten Wickelpositionen aufweist, die in
Axialrichtung der Zentralwalze versetzt zueinander
angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daR
eine zweite Wickeleinrichtung (3) mit einer Zentral-
walze (7) und beidseits der Zentralwalze angeord-
neten Wickelpositionen (24, 25), die in Axialrichtung
der Zentralwalze (7) versetzt zueinander angeordnet
sind, vorgesehen ist, und die Teilbahnen (17, 18)
abwechselnd in die erste Wickeleinrichtung (2) und
in die zweite Wickeleinrichtung (3) geflhrt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jede Wickelposition eine Vorbe-
schleunigungs-Einrichtung fir eine Wickelhulse (30,
31; 36, 37) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB jede Wickeleinrichtung (2, 3)
mindestens eine Splice-Einrichtung (39, 40) auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Splice-Einrichtung (39, 40) in Axi-
alrichtung der Zentralwalze (4, 7) verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB in mindestens zwei
Wickelpositionen (22-25) unterschiedlich grofRe
Wickelrollen angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, da hinter der Langs-
schneideeinrichtung (14) eine Pulperdffnung (20)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB sie on-line mit einer
Papiermaschine (11), einer Streichmaschine oder
einem Kalander angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daBl die Langsschneide-
einrichtung (14) mindestens eine Messeranordnung
(15, 16) aufweist, die im Schneidzustand parallel zur
Achse der Zentralwalze (4, 7) verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Wickelpositionen der Wickelein-
richtungen (2, 3) relativ zueinander so einstellbar
sind, dal die Summe der Lange der Wickelhiilsen
groRer als die Breite der Materialbahn ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daR Ubergangs-Wickelhiilsen mit einem
gegeniiber normalen Wickelhiilsen vergrofierten
Durchmesser vorgesehen sind.
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.
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Verfahren zum Erzeugen von Wickelrollen, bei dem
man eine Materialbahn durch Langsschneiden in
Teilbahnen unterteilt und die Teilbahnen einer Wik-
kelstation zuflihrt, die eine Zentralwalze und beid-
seits der Zentralwalze angeordnete Wickelpositio-
nen aufweist, dadurch gekennzeichnet, daR man
die Teilbahnen abwechselnd zwei Wickeleinrichtun-
gen zufiihrt, von denen jede eine Zentralwalze und
beidseits davon angeordnete Wickelpositionen auf-
weist.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man nach dem Fertigstellen einer
Wickelrolle in einer Wickelposition die Teilbahn in
die der Wikkelposition gegeniiberliegende freie Wik-
kelposition der gleichen Wickeleinrichtung leitet.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man eine in der freien Wickelposition
befindliche Wickelhllse vorbeschleunigt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daB man Wickelrollen in
unterschiedlichen Stadien der Fertigstellung gleich-
zeitig wikkelt.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man beim Auffiihren der Teilbahnen
einzelne Teilbahnen in einen Pulper laufen |aM3t, bis
bereits gewickelte Wickelrollen einen vorbestimm-
ten Durchmesser erreicht haben.

Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch ge-
kennzeichnet, daB man einzelne Teilbahnen nach-
einander von einer Wickelposition auf eine freie Wik-
kelposition Uberleitet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daB man die Breite minde-
stens einer Teilbahn beim Wickeln verandert.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daR man einen Teilbahnabschnitt, dessen
Breite sich &ndert, aufwickelt und entsorgt.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man zum Aufwickeln des Teilbahn-
abschnitts einen groReren Rollenkern verwendet.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, daB man nach dem Fertig-
stellen einer Wickelrolle die Teilbahn in den Pulper
laufen |aRt, dabei ihre Breite durch Verstellen einer
Langsschneideeinrichtung verandert und die Teil-
bahn wieder der Wickelposition zufiihrt, wenn die
gewunschte Breite erreicht ist.
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