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(54) Rollenwickelvorrichtung und Verfahren zum gleichzeitigen Aufwickeln von mehreren 
nebeneinander laufenden Teil-Materialbahnen

(57) Die Erfindung betrifft eine Rollenwickelvorrich-
tung, insbesondere für eine Rollenschneidmaschine,
zum gleichzeitigen Aufwickeln von mehreren nebenein-
ander laufenden Teil-Materialbahnen, insbesondere Pa-
pier- oder Kartonbahnen, auf Wickelhülsen (1, 2) zu Wik-
kelrollen mit jeweils einer Wickelposition für jede Wickel-
rolle, wobei mehrere Wickelpositionen in Axialrichtung
hintereinander angeordnet sind, und mit einer ein Wik-
kelbett bildenden Stützwalzenanordnung unterhalb der
Wickelpositionen.

Die erfindungsgemäße Rollenwickelvorrichtung ist
dadurch gekennzeichnet, dass die Wickelhülsen (1, 2)

an ihren Stoßstellen (3, 4) durch Muffen (5) miteinander
verbunden sind, welche vor dem Einschieben der Wik-
kelhülsen (1, 2) in die Rollenwickelvorrichtung vorzugs-
weise automatisch einbringbar sind und welche nach
dem Ausstoß der Wickelhülsen (1, 2) aus der Rollenwik-
kelvorrichtung vorzugsweise automatisch entfernbar
sind.

Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
gleichzeitigen Aufwickeln von mehreren nebeneinander
laufenden Teil-Materialbahnen, insbesondere Papier-
oder Kartonbahnen, auf Wickelhülsen (1, 2) zu Wickel-
rollen in einer Rollenwickelvorrichtung, insbesondere für
eine Rollenschneidmaschine.



EP 1 733 982 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Rollenwickelvorrich-
tung, insbesondere für eine Rollenschneidmaschine,
zum gleichzeitigen Aufwickeln von mehreren nebenein-
ander laufenden Teil-Materialbahnen, insbesondere Pa-
pier- oder Kartonbahnen, auf Wickelhülsen zu Wickelrol-
len mit jeweils einer Wickelposition für jede Wickelrolle,
wobei mehrere Wickelpositionen in Axialrichtung hinter-
einander angeordnet sind, und mit einer ein Wickelbett
bildenden Tragwalzenanordnung unterhalb der Wickel-
positionen.
[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum gleichzeitigen Aufwickeln von mehreren nebenein-
ander laufenden Teil-Materialbahnen gemäß dem Ober-
begriff des Anspruchs 8.
[0003] Rollenwickelvorrichtungen, insbesondere
Tragwalzen-Wickelmaschinen, werden zum Aufwickeln
von Materialbahnen, insbesondere von Papier- oder Kar-
tonbahnen, zu Wickelrollen eingesetzt. Die Tragwalzen-
Wickelmaschinen weisen eine erste und eine zweite
Tragwalze auf, die nebeneinander liegen und die ein Wik-
kelbett zur Aufnahme von Wickelhülsen bilden, auf die
die Materialbahnen (Teilbahnen) nebeneinander aufge-
wickelt werden. Dabei werden in der Regel die Material-
bahnen als Teilbahnen aus einer einzigen, auf einem
Volltambour aufgewickelten Materialbahn erzeugt, in-
dem die auf dem Volltambour aufgewickelte Material-
bahn während ihres Abwickelns Längsschneideinrich-
tungen zur Erzeugung der Teilbahnen durchläuft. Die er-
zeugten Teilbahnen werden dann nebeneinander auf
Wickelhülsen aufgewickelt.
[0004] Dadurch, dass in dem Wickelbett nebeneinan-
der mehrere zumeist aus Pappe bestehende Wickelhül-
sen Stoß an Stoß von Hülsenführungsköpfen, die jeweils
antriebs- und nichtantriebsseitig in die nebeneinander
liegenden Wickelhülsen hineinfahren, aneinander ge-
presst werden, die anschließend mit den Materialbahnen
bewickelt werden, längen sich die Papphülsen infolge
der Lagenpressung der auf den Wickelhülsen aufgewik-
kelten Materialbahnwickel und unter der zusätzlichen
Last einer Druckwalze, die von oben auf die Wickelrollen
drückt.
[0005] Die Längung der Wickelhülsen beträgt bei-
spielsweise 1 Promille ihrer Länge. Da alle nebeneinan-
der liegenden Wickelhülsen durch die Spannköpfe in ih-
rer Position "fixiert" sind, sich also nicht frei ausdehnen
können, entstehen große Axialkräfte und Vibrationen in
den Wickelhülsen. Diese Kräfte und unterschiedliche
Wickeldurchmesser, unter anderem bedingt durch Pro-
filschwankungen der Materialbahn in Maschinenquer-
richtung, führen zum Versatz der Hülsenmitten zueinan-
der, wodurch die Laufruhe beim Wickeln erheblich ge-
stört wird. Es kann zu einem "Pendeln" der Wickelrollen
und/oder zu Vibrationen kommen, was zu einer Herab-
setzung der Wickelgeschwindigkeit zwingt und somit zu
einem Produktivitätsverlust führt. Sehr nachteilig wirkt
sich aus, dass die nebeneinander liegenden Wickelrollen

nicht zentrisch fixiert sind. Sie rotieren deshalb nicht um
eine gemeinsame Achse, sondern mittig versetzt, was
zu nicht zentrisch sitzenden Wickelhülsen führen kann.
Die entsprechenden Wickelrollen laufen dann in der Ab-
wicklung von Druckmaschinen unrund, was nicht akzep-
tabel ist.
[0006] Um eine größere Laufruhe zu schaffen, ist aus
der europäischen Patentschrift EP 0 792 245 B1 ein Wik-
kelverfahren für nebeneinander liegende Wickelrollen
bekannt, bei dem der Reibungskoeffizient der Wickelhül-
sen untereinander reduziert werden soll. Hierzu werden
die Enden der Wickelhülsen, während oder bevor diese
an den Wickelpositionen angeordnet sind, mit einem Me-
dium behandelt, das die Reibung verringert, oder es wer-
den Stücke eines einen geringen Reibungskoeffizienten
aufweisenden Materials an den Enden der Wickelhülsen
plaziert. Oder es wird die Axialschubkraft zwischen den
Wickelhülsen reduziert, indem ein druckbeaufschlagtes
Medium aus seitlichen Spulenfeststelleinrichtungen in
die Wickelhülsen hineingeleitet und jeweils zwischen den
Wickelhülsen ausgestoßen wird.
[0007] Weiterhin ist in der deutschen Offenlegungs-
schrift DE 199 60 000 A1 eine Doppeltragwalzen-Wik-
kelmaschine beschrieben, bei der die Hülsen des Rol-
lenauswurfs von einer Wickelstange durchsetzt sind. Die
Wickelstange ist hierbei an einer Wickelstangenbestük-
kungsvorrichtung angebracht. Diese Ausführung weist
den Nachteil auf, dass sie sowohl funktionsmäßig kom-
pliziert als auch baulich auslagernd ist.
[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Rollenschneidmaschine der eingangs genann-
ten Art derart weiterzubilden, dass Störungen beim Wik-
keln der Wickelrollen und bei der Weiterverarbeitung der
Wickelrollen vermieden werden. Ferner soll ein entspre-
chendes Verfahren angegeben werden.
[0009] Diese Aufgabe wird bei einer Rollenschneidma-
schine erfindungsgemäß dadurch gelöst, dass die Wik-
kelhülsen an ihren Stoßstellen durch Muffen miteinander
verbunden sind, welche vor dem Einschieben der Wik-
kelhülsen in die Rollenwickelvorrichtungen vorzugswei-
se automatisch einbringbar sind und welche nach dem
Ausstoß der Wickelhülsen aus der Rollenwickelvorrich-
tung vorzugsweise automatisch entfernbar sind.
[0010] Die erfindungsgemäße Aufgabe wird auf diese
Weise vollkommen gelöst.
[0011] Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus
den abhängigen Ansprüchen, der Beschreibung und den
Zeichnungen.
[0012] Durch die erfindungsgemäße Ausgestaltung
der Rollenschneidmaschine werden insbesondere Vi-
brationen infolge eines festen, radialen Verbindens der
Wickelhülsen miteinander vermieden. Auch weisen die
erzeugten Wickel im Regelfall höhere Qualitäten auf, da
die Stirnflächen beim Rollenausstoß nicht beschädigt
werden, weil der gesamte Satz sich nicht gegeneinander
verschieben kann. Es entsteht also kein Stempeln der
Stirnflächen durch benachbarte Wickel. Weiterhin wird
auch ein durch die Schnitttrennung bedingter Überstand
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der Wickelhülsen gänzlich vermieden.
[0013] Die Muffe weist bevorzugt einen zylindrischen,
vorzugsweise hohlzylindrischen Grundkörper auf und sie
weist weiterhin auch einen vorzugsweise mittig angeord-
neten Kragen auf, der eine Kragenbreite im Bereich einer
zwischen zwei Teil-Materialbahnen erfolgten Schnitt-
trennung und der einen maximalen Kragendurchmesser
kleiner oder gleich des Wickelhülsen-Außendurchmes-
sers besitzt. Damit kann sich die Muffe bei leichtem Ei-
gengewicht ideal an die beiden Innenkonturen der be-
rührenden Wickelhülsen anpassen. Zudem steht sie
nicht über die beiden Außendurchmesser der berühren-
den Wickelhülsen hervor und der bereits erwähnte Über-
stand der Wickelhülsen ist positiv vermeidbar.
[0014] Damit die Muffe beim axialen Trennen der bei-
den berührenden Wickelrollen nicht undefiniert heraus-
gezogen wird und sogar selbst herausfällt, ist zumindest
eine Hälfte der Muffe bevorzugt an ihrem Umfang derart
mit mehreren Wülsten versehen, so dass sie unter-
schiedlich stark in den beiden Wickelhülsen klemmt. Die
Wülste weisen hierbei eine bevorzugte Wulsthöhe im Be-
reich von 0,1 bis 2 mm, vorzugsweise von 0,5 bis 1 mm,
auf. Die Wülste sind in die Muffe eingebrachte Erhebun-
gen beliebiger Querschnittskontur.
[0015] Auch können die Wülste geradlinige und/oder
gekrümmte Wulstkonturen aufweisen, die vorzugsweise
in oder zumindest wesentlich in Längsrichtung der Muffe
ausgerichtet sind. Die Wülste können hierbei sporadisch
unterbrochen sein. Je nach Anwendungs- und Tren-
nungsbedingungen werden durch die Maßnahmen idea-
le Voraussetzungen für einen optimierten und vielseiti-
gen Einsatz der Muffe geschaffen.
[0016] Die Muffe weist bevorzugt mindestens drei, vor-
zugsweise mindestens sechs an ihrem Umfang ange-
ordnete Wülste auf. Damit ist eine ideale und vorzugs-
weise vollumfängliche Klemmung zweier benachbarter
Wickelhülsen durch eine eingebrachte Muffe gegeben.
[0017] Damit die Muffe beim axialen Trennen der bei-
den berührenden Wickelrollen nicht undefiniert heraus-
gezogen wird und sogar selbst herausfällt, ist in zweiter
bevorzugter Ausführungsform vorgesehen, dass eine
Hälfte der Muffe einen anderen Durchmesser als die an-
dere Hälfte der Muffe aufweist, so dass sie unterschied-
lich stark in den beiden Wickelhülsen klemmt. Der Durch-
messerunterschied liegt hierbei vorzugsweise im Be-
reich von 0,1 bis 0,5 mm.
[0018] Zum Zwecke einer erleichterten Einbringung ei-
ner Muffe in zumindest eine Wickelhülse ist sie an ihren
beidseitigen Enden mit jeweils einer Fase versehen, die
einen Fasenwinkel im Bereich von 30 bis 60° aufweisen.
[0019] Die erfindungsgemäße Aufgabe wird verfah-
rensmäßig dadurch gelöst, dass die Wickelhülsen an ih-
ren Stoßstellen durch Muffen miteinander verbunden
werden, welche vor dem Einschieben der Wickelhülsen
in die Rollenwickelvorrichtungen eingebracht werden
und welche nach dem aus der Rollenwickelvorrichtung
der Wickelhülsen vorzugsweise automatisch entfernt
werden.

[0020] Dabei können die Muffen vor dem Einschieben
der Wickelhülsen in die Rollenwickelvorrichtungen ma-
nuell oder automatisch eingebracht werden. Nach dem
Ausstoß der Wickelhülsen aus der Rollenwickelvorrich-
tung können die Muffen manuell oder in einer separaten
Station oder in einer Verpackungsanlage durch einen
Roboter entfernt werden.
[0021] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausführungsbeispiele unter Bezugnahme auf
die Zeichnung.
[0022] Es zeigen

Figur 1 eine perspektivische Ansicht einer zwischen
zwei Wickelhülsen eingebrachten Muffe; und

Figur 2 eine perspektivische Ansicht der in Figur 1
dargestellten Muffe.

[0023] Die Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht
in Form eines Drahtmodells von zwei benachbarten und
unbewickelten Wickelhülsen 1, 2.
[0024] Derartige Wickelhülsen 1, 2 werden in einer be-
kannten Rollenwickelvorrichtung, insbesondere für eine
Rollenschneidmaschine, zum gleichzeitigen Aufwickeln
von mehreren nebeneinander laufenden Teil-Material-
bahnen, insbesondere Papier-oder Kartonbahnen, zu
Wickelrollen verwendet. Dabei ist jeweils eine Wickelpo-
sition für jede Wickelrolle vorgesehen, wobei mehrere
Wickelpositionen in Axialrichtung hintereinander ange-
ordnet sind. Ferner ist eine ein Wickelbett bildende Trag-
walzenanordnung unterhalb der Wickelpositionen vorge-
sehen.
[0025] Die beiden Wickelhülsen 1, 2 sind an ihren
Stoßstellen 3, 4 durch eine Muffe 5 miteinander verbun-
den, die vor dem Einschieben der Wickelhülsen 1, 2 in
die Rollenwickelvorrichtung vorzugsweise automatisch
einbringbar ist und die nach dem Ausstoß der Wickelhül-
sen 1, 2 aus der Rollenwickelvorrichtung vorzugsweise
automatisch entfernbar ist.
[0026] Dieses axiale Trennen der Wickelrollen muss
man sich wie folgt vorstellen: Der fertige Rollenwurf wird
ausgestoßen. Er rollt - dank der Muffen - nun als ge-
schlossener Verbund ("Sammelpack") auf ein Transport-
band, das - in Warenlaufrichtung gesehen - hinter dem
Rollenschneider installiert und im rechten Winkel zur Mit-
tenlinie der Schneidmaschine angeordnet ist. Diese zur
Rollenpackanlage führende Transportstrecke ist in min-
destens zwei Abschnitte unterteilt. Der Wurf wird nun so
abtransportiert, dass die stromabwärts erste Fertigrolle
auf den zweiten Transportabschnitt zu liegen kommt,
während der Rest der Rollen noch auf dem ersten Ab-
schnitt verbleibt. In dieser Situation wird das Transport-
band des ersten Abschnitts angehalten, während das
Folgetransportband weiterläuft und die erste Rolle mit-
nimmt. Hierbei sind schmale Wickel zusätzlich zu halten
beziehungsweise zu stützen. Die Muffe, die die erste und
die zweite Rolle miteinander verbunden hat, bleibt dank
der Muffenwülste der ersten Rolle stecken. Wird an-
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schließend die zweite Rolle auf analoge Weise verein-
zelt, so gelangt sie mitsamt ihrer der Packmaschine zu-
gekehrten Muffe in die Packanlage. Hier kann die "stö-
rende" Muffe, wie bereits angeführt, entweder manuell
oder durch einen Roboter entfernt werden - automatische
Rollenpackmaschinen verfügen in der Regel ohnehin
über Roboter für das Anlegen der Stirndeckel; diese Ro-
boter könnte man nutzen, um die Muffen aus den Hülsen
herauszuziehen.
[0027] Die Muffe 5 kann vor dem Einschieben der Wik-
kelhülsen 1, 2 in die Rollenwickelvorrichtung manuell ein-
gebracht werden und sie kann nach dem Ausstoß der
Wickelhülsen 1, 2 aus der Rollenwickelvorrichtung ma-
nuell oder in einer separaten Station oder in einer Ver-
packungsanlage durch einen Roboter entfernt werden.
Eine derartige, einen Roboter aufweisende Verpak-
kungsanlage ist beispielsweise aus der europäischen
Patentschrift EP 0 610 662 B1 bekannt.
[0028] Die Figur 2 zeigt eine perspektivische Ansicht
der in Figur 1 im Drahtmodell verdeckt gezeigten Muffe 5.
[0029] Die Muffe 5 weist sowohl einen zylindrischen,
vorzugsweise hohlzylindrischen Grundkörper 6 als einen
vorzugsweise mittig angeordneten Kragen 7 auf. Der
Kragen 7 besitzt eine Kragenbreite B7 im Bereich einer
zwischen zwei Teil-Materialbahnen erfolgten Schnitt-
trennung. Ferner ist der maximale Kragendurchmesser
D7 kleiner oder gleich der beiden Wickelhülsen-Außen-
durchmesser D1, D2 (vgl. Figur 1)
[0030] Die linke Hälfte 8 der Muffe 5 ist an ihrem Um-
fang 9 derart mit mehreren Wülsten 10 versehen, so dass
sie unterschiedlich stark in den beiden Wickelhülsen 1,
2 klemmt. Die Wülste 10 weisen eine jeweilige Wulsthöhe
H10 im Bereich von 0,1 bis 2 mm, vorzugsweise von 0,5
bis 1 mm, auf. Selbstverständlich kann die Muffe 5 in
weiterer Ausführung auch beidseitig Wülste 10 aufwei-
sen, die unterschiedlich ausgeführt sein können.
[0031] Die in der Figur 2 erkennbaren Wülste 10 wei-
sen geradlinige Wulstkonturen 11 auf, die vorzugsweise
in oder zumindest wesentlich in Längsrichtung L (Dop-
pelpfeil) der Muffe 5 ausgerichtet sind. Die Wulstkonturen
11 können jedoch auch andere Konturformen, beispiels-
weise gekrümmt, allein oder in Kombination miteinander
annehmen.
[0032] Die Muffe 5 weist sechs an ihrem Umfang 9
angeordnete und lediglich teilweise sichtbare Wülste 10
auf. Unter praktischen Gesichtspunkten sollte die Muffe
5 mindestens drei derartige Wülste 10 aufweisen.
[0033] Ferner ist die Muffe 5 an ihren beidseitigen En-
den 12, 13 mit jeweils einer Fase 14, 15 versehen, die
einen Fasenwinkel α im Bereich von 30 bis 60° aufwei-
sen.
[0034] Zudem kann in nicht dargestellter Ausführung
eine Hälfte der Muffe 5 einen anderen Durchmesser als
die andere Hälfte der Muffe 5 aufweisen, so dass sie
unterschiedlich stark in den beiden Wickelhülsen 1, 2
klemmt. Damit wird die Muffe 5 beim axialen Trennen
der beiden berührenden Wickelrollen 1, 2 nicht undefi-
niert herausgezogen.

[0035] Die dargestellten Wickelhülsen 1, 2 samt Muffe
5 eignen sich auch insbesondere zur Durchführung des
erfindungsgemäßen Verfahrens.
[0036] Zusammenfassend ist festzuhalten, dass durch
die Erfindung eine Rollenschneidmaschine der eingangs
genannten Art derart weitergebildet wird, dass Störun-
gen beim Wickeln der Wickelrollen und bei der Weiter-
verarbeitung der Wickelrollen vermieden werden.

Bezugszeichenliste

[0037]

1 Wickelhülse
2 Wickelhülse
3 Stoßstelle
4 Stoßstelle
5 Muffe
6 Grundkörper
7 Kragen
8 Hälfte
9 Umfang
10 Wulst
11 Wulstkontur
12 Ende
13 Ende
14 Fase
15 Fase

B7 Kragenbreite
D1 Wickelhülsen-Außendurchmesser
D2 Wickelhülsen-Außendurchmesser
D7 Kragendurchmesser
H10 Wulsthöhe
L Längsrichtung (Doppelpfeil)
α Fasenwinkel

Patentansprüche

1. Rollenwickelvorrichtung, insbesondere für eine Rol-
lenschneidmaschine, zum gleichzeitigen Aufwickeln
von mehreren nebeneinander laufenden Teil-Mate-
rialbahnen, insbesondere Papier- oder Kartonbah-
nen, auf Wikkelhülsen (1, 2) zu Wickelrollen mit je-
weils einer Wickelposition für jede Wickelrolle, wobei
mehrere Wickelpositionen in Axialrichtung hinterein-
ander angeordnet sind, und mit einer ein Wickelbett
bildenden Tragwalzenanordnung unterhalb der Wik-
kelpositionen,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wickelhülsen (1, 2) an ihren Stoßstellen
(3, 4) durch Muffen (5) miteinander verbunden sind,
welche vor dem Einschieben der Wickelhülsen (1,
2) in die Rollenwickelvorrichtung vorzugsweise au-
tomatisch einbringbar sind und welche nach dem
Ausstoß der Wickelhülsen (1, 2) aus der Rollenwik-
kelvorrichtung vorzugsweise automatisch entfern-
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bar sind.

2. Rollenwickelvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Muffe (5) einen zylindrischen, vorzugswei-
se hohlzylindrischen Grundkörper (6) aufweist und
dass die Muffe (5) einen vorzugsweise mittig ange-
ordneten Kragen (7) aufweist, der eine Kragenbreite
(B7) im Bereich einer zwischen zwei Teil-Material-
bahnen erfolgten Schnitttrennung und der einen ma-
ximalen Kragendurchmesser (D7) kleiner oder gleich
des Wickelhülsen-Außendurchmessers (D1, D2) be-
sitzt.

3. Rollenwickelvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest eine Hälfte (8) der Muffe (5) an ih-
rem Umfang (9) derart mit mehreren Wülsten (10)
versehen ist, so dass sie unterschiedlich stark in den
beiden Wikkelhülsen (1, 2) klemmt, und
dass die Wülste (10) eine Wulsthöhe (H10) im Be-
reich von 0,1 bis 2 mm, vorzugsweise von 0,5 bis 1
mm, aufweisen.

4. Rollenwickelvorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wülste (10) geradlinige und/oder ge-
krümmte Wulstkonturen (11) aufweisen, die vor-
zugsweise in oder zumindest wesentlich in Längs-
richtung (L) der Muffe (5) ausgerichtet sind.

5. Rollenwickelvorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Muffe (5) mindestens drei, vorzugsweise
mindestens sechs an ihrem Umfang (9) angeordnete
Wülste (10) aufweist.

6. Rollenwickelvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine Hälfte der Muffe (5) einen anderen Durch-
messer als die andere Hälfte der Muffe (5) aufweist,
so dass sie unterschiedlich stark in den beiden Wik-
kelhülsen (1, 2) klemmt.

7. Rollenwickelvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Muffe (5) an ihren beidseitigen Enden (12,
13) mit jeweils einer Fase (14, 15) versehen ist, die
einen Fasenwinkel (α) im Bereich von 30 bis 60°
aufweisen.

8. Verfahren zum gleichzeitigen Aufwickeln von meh-
reren nebeneinander laufenden Teil-Materialbah-
nen, insbesondere Papier- oder Kartonbahnen, auf
Wickelhülsen (1, 2) zu Wickelrollen in einer Rollen-
wickelvorrichtung, insbesondere für eine Rollen-
schneidmaschine, mit jeweils einer Wickelposition

für jede Wickelrolle, wobei mehrere Wickelpositio-
nen in Axialrichtung hintereinander angeordnet wer-
den, und mit einer ein Wickelbett bildenden Tragwal-
zenanordnung unterhalb der Wickelpositionen,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wickelhülsen (1, 2) an ihren Stoßstellen
(3, 4) durch Muffen (5) miteinander verbunden wer-
den, welche vor dem Einschieben der Wickelhülsen
(1, 2) in die Rollenwickelvorrichtung eingebracht
werden und welche nach dem Ausstoß der Wickel-
hülsen (1, 2) aus der Rollenwickelvorrichtung vor-
zugsweise automatisch entfernt werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Muffen (5) vor dem Einschieben der Wik-
kelhülsen (1, 2) in die Rollenwickelvorrichtung ma-
nuell oder automatisch eingebracht werden.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Muffen (5) nach dem Ausstoß der Wickel-
hülsen (1, 2) aus der Rollenwickelvorrichtung manu-
ell oder in einer separaten Station oder in einer Ver-
packungsanlage durch einen Roboter entfernt wer-
den.
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