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(57)  Die Verbrauchsmaterialrolle weist einen Rohr-
abschnitt (5) aus Kunststoff auf, auf den aulRenseitig um-
laufend ein Verbrauchsmaterialband (3) aufgewickelt ist,
und an dem innenseitig umlaufend eine bedruckte Foli-
enschicht (7) angebracht ist. Das Verfahren zur Herstel-

Verbrauchsmaterialrolle und Verfahren zu deren Herstellung

lung der Verbrauchsmaterialrolle weist die Schritte auf,
ein Rohr aus Kunststoff bereitzustellen, eine bedruckte
Folienschicht (7) innenseitig umlaufend am Rohr anzu-
bringen, ein Verbrauchsmaterialband (3) auf3enseitig
umlaufend auf dem Rohr aufzuwickeln und das Rohr in
Rohrabschnitte (5) zu zerschneiden.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ver-
brauchsmaterialrolle sowie ein Verfahren zum Herstellen
einer Verbrauchsmaterialrolle.

[0002] Auf Rollen gewickelte Verbrauchsmaterialien
sind beispielsweise Dichtungsbénder, Klebefolien etc.,
die nach dem Herstellungsprozess um einen Rohrab-
schnitt gewickelt werden. Dichtungsbander kénnen hier-
bei zudem als komprimierte Rollenware vorliegen. Ubli-
cherweise werden bei derartigen Verbrauchsmaterialrol-
len Roéhren aus Papier oder Karton eingesetzt, die zu
Kennzeichnungs- oder Werbezwecken eine innenseitige
Beschichtung aus bedrucktem Papier aufweisen, die
schon wahrend der Produktion der Kartonréhre aufge-
bracht wird. Nachteilig an derartigen Verbrauchsmateri-
alrollenistihre geringe Bestandigkeit sowie die mangeln-
de Steifigkeit fir bestimmte Anwendungszwecke.
[0003] Bei einer anderen Verbrauchsmaterialrolle ist
das Rohr aus Kunststoff gebildet, der durchsichtig aus-
gebildet ist und eine auf dem Verbrauchsmaterial selbst
befindliche Kennzeichnung nach innen durchscheinen
l&Rt. Derartige transparente Kunststoffmaterialien sind
allerdings wenig stabil und fiir den Einsatz bei groRvolu-
migen Verbrauchsmaterialrollen, die mechanisch star-
ken Beanspruchungen wahrend des Produktionsprozes-
ses bzw. des Transports unterliegen, nicht geeignet.
[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, eine Verbrauchsmaterialrolle, die eine
sichere Kennzeichnung ermdglicht, gleichzeitig extrem
robust und relativ kostenglnstig herstellbar ist, sowie ein
Verfahren zu deren Herstellung zu schaffen.

[0005] Die erfindungsgemafie Verbrauchsmaterialrol-
le weist einen Rohrabschnitt aus Kunststoff auf, sowie
ein Verbrauchsmaterialband, das aulenseitig umlau-
fend auf dem Rohrabschnitt aufgewickelt ist, und eine
bedruckte Folienschicht, die innenseitig umlaufend in
dem Rohrabschnitt angebracht ist.

[0006] Miteiner derartigen Verbrauchsmaterialrolle ist
eine Kennzeichnung des jeweiligen Produktes bzw. der
Firma maéglich, und gleichzeitig werden die mechani-
schen Eigenschaften der Verbrauchsmaterialrolle im
Vergleich zu konventionellen Rollen deutlich verbessert,
ohne dass die Kosten erheblich ansteigen.

[0007] Fuir Rollen, die besonderen Beanspruchungen
unterliegen, ist es vorteilhaft, dass der Rohrabschnitt aus
einem harten und stabilen Kunststoff, vorzugsweise aus
Polyethylen, Polypropylen, Polyurethan, Polystyrol oder
Polyvinylchlorid gebildet ist.

[0008] Besonders vorteilhaftist das erfinderische Prin-
zip einsetzbar, wenn das Verbrauchsmaterial ein Dich-
tungsband aus weichem Schaumstoff, vorzugsweise aus
Polyurethan, ist.

[0009] Die Folienschicht soll gewisse elastische Ver-
formungen erlauben und ist daher vorzugsweise aus Po-
lyethylen, Polypropylen, Polyvinylchlorid oder Papier ge-
bildet.

[0010] Im Sinne einereinfachen Herstellung ist die Fo-
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lienschicht innenseitig auf den Rohrabschnitt aufgeklebt
oder auflaminiert.

[0011] Um eine dauerhafte Abriebfestigkeit der Foli-
enschichtzu gewahrleisten, kann,vorteilhafterweise eine
zusatzliche Schutzschicht innenseitig umlaufend auf der
Folienschicht angebracht sein.

[0012] Da wahrend des Produktionsprozesses der
Verbrauchsmaterialrolle der Rohrabschnitt teilweise ho-
hen mechanischen Beanspruchungen unterliegt, ist es
vorteilhaft, dass die Folienschicht bzw. Schutzschicht ei-
ne hohe Gleitfahigkeit aufweist.

[0013] Ebenso kann die erfindungsgemale Ver-
brauchsmaterialrolle einen Rohrabschnitt aus Kunststoff
aufweisen, sowie ein Verbrauchsmaterialband, das au-
Renseitig umlaufend auf dem Rohrabschnitt aufgewickelt
ist, wobei der Rohrabschnitt innenseitig bedruckt ist und
mit einer Schutzschicht abgedeckt ist, die innenseitigum-
laufend in dem Rohrabschnitt angebracht ist.

[0014] Das erfindungsgemafle Verfahren zum Her-
stellen einer Verbrauchsmaterialrolle weist die folgenden
Schritte auf: Bereitstellen eines Rohrs aus Kunststoff;
Anbringen einer bedruckten Folienschicht innenseitig
umlaufend am Rohr; Aufwickeln eines Verbrauchsmate-
rialbandes auBenseitig umlaufend auf dem Rohr; und
Schneiden des Rohrs einschlieRlich des aufgewickelten
Verbrauchsmaterialbandes und der innenseitig ange-
brachten bedruckten Folienschicht in einzelne Rohrab-
schnitte, wodurch einzelne Verbrauchsmaterialrollen ge-
bildet werden.

[0015] Es gibt mehrere Verfahren zum Aufbringen der
Folienschicht. Eine besonders einfache Form liegt vor,
wenn die Folienschicht als groRflachiger Folienstreifen
ausgebildet ist, der durch eine geeignete mechanische
oder mit Luftdruck arbeitende Anpressvorrichtung von
der Innenseite her am Rohr angebracht wird.

[0016] Alternativ kann die Folienschicht in Bandform
vorliegen und mittels einer geeigneten Vorrichtung an
der Innenseite des Rohrs spiralférmig aufgebracht wer-
den.

[0017] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form ist die Folienschicht als flexibler Schlauch ausge-
bildet, der durch geeignete mechanische oder mit Luft-
druck arbeitende Anpressvorrichtung von der Innenseite
her am Rohr angebracht wird.

[0018] Das erfindungsgeméafRe Verfahren zum Her-
stellen einer Verbrauchsmaterialrolle kann aber auch fol-
gende Schritte aufweisen: Bereitstellen eines Rohrs aus
Kunststoff; Aufbringen einer Bedruckung mittels eines
Thermotransfer- oder Tintenstrahldruckers innenseitig
am Rohr, Anbringen einer Schutzschicht auf der Bedruk-
kung innenseitig umlaufend am Rohr; Aufwickeln eines
Verbrauchsmaterialbandes auRenseitig umlaufend auf
dem Rohr; und Schneiden des Rohrs einschlie3lich des
aufgewickelten Verbrauchsmaterialbandes und der in-
nenseitig angebrachten Schutzschicht in einzelne Rohr-
abschnitte, wodurch einzelne Verbrauchsmaterialrollen
gebildet werden.

[0019] Diese Verfahren sind auch besonders vorteil-
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haft in der Hinsicht, dass das Anbringen der bedruckten
Folienschicht bzw. der Bedruckung auch nach dem Auf-
wickeln des Verbrauchsmaterialbandes auf das Rohr
vorgenommen werden kann, so dass eine zusatzliche
Flexibilitét bei der Herstellung erzielt wird. Insbesondere
kann die Rollenware bereits teilweise vorgefertigt wer-
den, schon bevor die aufzubringende Kennzeichnung
feststeht.

[0020] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach-
folgenden Beschreibung unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen.

Fig. 1  zeigt eine erfindungsgemafRe Verbrauchsma-
terialrolle in Perspektivansicht; und

Fig. 2  zeigt die Verbrauchsmaterialrolle aus Fig. 1 in
Querschnittsansicht.

[0021] InFig. 1 und 2 ist eine beispielhafte Ausgestal-

tung der erfindungsgemafen Verbrauchsmaterialrolle 1
dargestellt. Die Verbrauchsmaterialrolle 1 ist im vorlie-
genden Beispiel als Rolle mit einem komprimierten Dich-
tungsband aus Polyurethanschaumstoff ausgebildet.
Ebenso ist aber eine Verwendung eines anderen Dich-
tungsbandes und von Klebebandern etc. als Verbrauchs-
materialband 3 denkbar. Die Verbrauchsmaterialrolle 1
weist einen Rohrabschnitt 5 aus Kunststoff auf, auf den
das Verbrauchsmaterialband 3 auRenseitig umlaufend
aufgewickelt ist. Die Verbrauchsmaterialrolle 1 kann ab-
hangig von der Art des Verbrauchsmaterialbands 3 in
den verschiedensten Breiten hergestellt werden, von we-
nigen mm bis in den Meterbereich hinein. Der Rohrab-
schnitt 5 besteht aus einem harten und stabilen Kunst-
stoff, vorzugsweise aus Polyethylen, Polypropylen, Po-
lyurethan, Polystyrol oder Polyvinylchlorid. Er sollte der-
art stabil ausgebildet sein, dass auch erhéhte mechani-
sche Beanspruchungen die Funktionsfahigkeit nicht ein-
schrénken. Der Durchmesser des Rohrabschnitts 5 ist
im wesentlichen beliebig wahlbar und betragt in einem
bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel etwa 70 mm.

[0022] Innenseitig umlaufend im Rohrabschnitt 5istim
vorliegenden Beispielsfall eine Folienschicht 7 aufge-
bracht. Die Folienschicht 7 ist vorzugsweise elastisch
und relativ diinn, und sie ist innen auf dem Rohrabschnitt
5 aufgeklebt oder auflaminiert, wie spater noch detaillier-
ter beschrieben wird. Zur Kennzeichnung oder zu Wer-
bezwecken ist diese Folienschicht 7 innenseitig be-
druckt. Bei dieser Ausgestaltung kann die Folienschicht
7 im Grundzustand eine beliebige Farbe besitzen.
[0023] Ebenso ist es aber mdglich, die Folienschicht
7 durchsichtig auszugestalten und mit der bedruckten
Seite auf den Rohrabschnitt 5 aufzubringen. Vorzugs-
weise ist die Folienschicht 7 aus Polyethylen, Polypro-
pylen, Polyvinylchlorid oder Papier gebildet. Da die Ver-
brauchsmaterialrollen 1 bei der Herstellung teilweise ho-
hen mechanischen Beanspruchungen unterliegen, ist es
winschenswert, dass die Folienschicht 7 eine hohe Ab-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

riebfestigkeit sowie eine hohe Gleitfahigkeit aufweist.
Ebenso kann eine zusatzliche Schutzschicht (nicht ge-
zeigt), die diese Eigenschaften aufweist und durchsichtig
ist, innenseitig umlaufend auf der Folienschicht 7 aufge-
bracht sein.

[0024] Ebenso ist es moglich, dass an der Innenseite
des Rohrabschnitts 5 eine Bedruckung Uber einen ge-
eigneten Thermotransfer- oder Tintenstrahldrucker auf-
gebracht ist (nicht gezeigt) und eine durchsichtige
Schutzschicht auf der Bedruckung aufgebracht ist. Die
Schutzschicht besitzt vorteilhafterweise eine hohe Ab-
riebfestigkeit sowie eine hohe Gleitfahigkeit.

[0025] Die Schritte des Verfahrens zum Herstellen ei-
ner erfindungsgemafen Verbrauchsmaterialrolle sind
folgendermallen. Zunachst wird ein Rohr, das vorzugs-
weise zwischen 500 mm und 2 m lang ist, innenseitig
umlaufend mit einer bedruckten Folienschicht 7 be-
schichtet. Hierflr gibt es mehrere effiziente Methoden.
Bei einer davon ist die Folienschicht 5 als groflachiger
Folienstreifen ausgebildet, der beispielsweise durch eine
walzenférmige mechanische Anpressvorrichtung von
der Innenseite her am Rohr angebracht wird. Der Foli-
enstreifen kann dabei so bemessen sein, dass er die
gesamte Innenflaiche des Rohres bedeckt, es kénnen
aber auch mehrere kleinere Folienstreifen vorgesehen
sein, die aneinander anstof3end oder Ubereinander ge-
schichtet gemeinsam die Folienschicht 7 bilden.

[0026] Alternativ hierzu kann die Folienschicht 7 in
Bandform vorliegen und an der Innenseite des Rohres
spiralférmig aufgebracht werden. Die Folienschicht 7
kann auch als Schlauch ausgebildet sein, der iber eine
walzenférmige Anpressvorrichtung gesttilpt wird und an-
schlieRend beispielsweise durch Einblasen von Luft in
den Schlauch und die dadurch entstehende Ausdehnung
an die Innenwand des Rohrs geklebt wird. Ublicherweise
ist die Folienschicht 7 mit einer geeigneten Klebstoff-
schichtan ihrer dem Rohr zugewandten Seite ausgestat-
tet. Alternativ hierzu kann die Folie auch auflaminiert wer-
den.

[0027] Eine zweite Mdglichkeit des Verfahrens beginnt
mit dem Schritt, das Rohr innenseitig mit einem geeig-
neten Thermotransfer- oder Tintenstrahldrucker zu be-
drucken, und anschlieRend eine durchsichtige Schutz-
schicht auf der Bedruckung aufzubringen.

[0028] Alsnéachstes wird das Verbrauchsmaterialband
3 aulenseitig umlaufend auf dem Rohr aufgewickelt, und
schlief3lich wird das Rohr einschliellich des aufgewik-
kelten Verbrauchsmaterialbandes 3 und der innenseitig
angebrachten bedruckten Folienschicht 7 bzw. Schutz-
schichtin einzelne Rohrabschnitte 5 geschnitten, sodass
die einzelnen Verbrauchsmaterialrollen 1 gebildet wer-
den.

[0029] Vorteilhafterweise kann das Anbringen der be-
druckten Folienschicht 7 (bzw. der Bedruckung sowie
der Schutzschicht) und das Aufwickeln des Verbrauchs-
materialbandes 3 auch in umgekehrter Reihenfolge er-
folgen, so dass beim Aufwickeln des Verbrauchsmateri-
albandes 3 noch nicht zwangslaufig feststehen muss,
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welche Innenbedruckung die Verbrauchsmaterialrolle 1
erhalten soll.

[0030]

AuBBerdem koénnen auch einzelne Rohrab-

schnitte 5 nach dem Schneiden mit der Folienschicht 5
bzw. Bedruckung ausgestattet werden.

Patentanspriiche

1.

Verbrauchsmaterialrolle mit einem Rohrabschnitt
(5) aus Kunststoff, mit einem Verbrauchsmaterial-
band (3), das auRenseitig umlaufend auf dem Rohr-
abschnitt (5) aufgewickelt ist, und mit einer bedruck-
ten Folienschicht (7), die innenseitig umlaufend in
dem Rohrabschnitt (5) angebracht ist.

Verbrauchsmaterialrolle nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Rohrabschnitt (5) aus
einem harten und stabilen Kunststoff, vorzugsweise
aus Polyethylen, Polypropylen, Polyurethan, Poly-
styrol oder Polyvinylchorid gebildet ist.

Verbrauchsmaterialrolle nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Verbrauchs-
materialband (3) ein Dichtungsband aus weichem
Schaumstoff, vorzugsweise aus Polyurethan, ist.

Verbrauchsmaterialrolle nach einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folienschicht (7) aus Polyethylen, Polypro-
pylen, Polyvinylchlorid oder Papier gebildet ist.

Verbrauchsmaterialrolle nach einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folienschicht (7) innenseitig auf den Rohr-
abschnitt (5) aufgeklebt oder auflaminiert ist.

Verbrauchsmaterialrolle nach einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine zuséatzliche Schutzschichtinnenseitigum-
laufend auf der Folienschicht (7) angebracht ist.

Verbrauchsmaterialrolle nach einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folienschicht (7) bzw. die Schutzschicht
eine hohe Abriebfestigkeit aufweist.

Verbrauchsmaterialrolle nach einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Folienschicht (7) bzw. die Schutzschicht
eine hohe Gleitfahigkeit aufweist.

Verbrauchsmaterialrolle mit einem Rohrabschnitt
(5) aus Kunststoff, mit einem Verbrauchsmaterial-
band (3), das auRenseitig umlaufend auf dem Rohr-
abschnitt (5) aufgewickelt ist, wobei der Rohrab-
schnitt (5) innenseitig bedruckt ist und mit einer
Schutzschicht abgedeckt ist, die innenseitig umlau-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

fend in dem Rohrabschnitt (5) angebracht ist.

Verfahren zum Herstellen einer Verbrauchsmateri-
alrolle, das folgende Schritte aufweist:

- Bereitstellen eines Rohrs aus Kunststoff;

- Anbringen einer bedruckten Folienschicht (7)
innenseitig umlaufend am Rohr;

- Aufwickeln eines Verbrauchsmaterialbandes
(3) auRenseitig umlaufend auf dem Rohr; und
- Schneiden des Rohrs einschlieRlich des auf-
gewickelten Verbrauchsmaterialbandes (3) und
der innenseitig angebrachten bedruckten Foli-
enschicht (7) in einzelne Rohrabschnitte (5), wo-
durch einzelne Verbrauchsmaterialrollen gebil-
det werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folienschicht (7) innenseitig um-
laufend auf das Rohr aufgeklebt oder auflaminiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Folienschicht (7) als
grof¥flachiger Folienstreifen vorliegt, der durch eine
geeignete mechanische Anpressvorrichtung von der
Innenseite her am Rohr angebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Folienschicht (7) in Band-
form vorliegt und mittels einer geeigneten Vorrich-
tung an der Innenseite des Rohrs spiralférmig auf-
gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Folienschicht (7) als
Schlauch ausgebildet ist, der durch eine geeignete
mechanische oder mit Luftdruck arbeitende An-
pressvorrichtung von der Innenseite her am Rohr
angebracht wird.

Verfahren zum Herstellen einer Verbrauchsmateri-
alrolle, das folgende Schritte aufweist:

- Bereitstellen eines Rohrs aus Kunststoff;

- Aufbringen einer Bedruckung mittels eines
Thermotransfer- oder Tintenstrahldruckers in-
nenseitig am Rohr,

- Anbringen einer Schutzschicht auf der Bedruk-
kung innenseitig umlaufend am Rohr;

- Aufwickeln eines Verbrauchsmaterialbandes
(3) auBenseitig umlaufend auf dem Rohr; und
- Schneiden des Rohrs einschlieRlich des auf-
gewickelten Verbrauchsmaterialbandes (3) und
der innenseitig angebrachten Schutzschicht in
einzelne Rohrabschnitte (5), wodurch einzelne
Verbrauchsmaterialrollen gebildet werden.
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Geédnderte Patentanspriiche geméss Regel 86(2)
EPU.

1. Verbrauchsmaterialrolle mit einem Rohrabschnitt

(5) aus Kunststoff und mit einem Verbrauchsmate- 5

rialband (3), das auenseitig umlaufend auf dem

Rohrabschnitt (5) aufgewickelt ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

Uber die gesamte Lange des Rohrabschnitts (5) eine

bedruckte Folienschicht (7) innenseitigumlaufendin 70

dem Rohrabschnitt (5) angebracht ist.
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