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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Verbinden von Materialbahnen

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verbin-
den eines Bahnendes (4) einer auslaufenden Material-
bahn (2) mit einem Bahnanfang (5) einer neuen Materi-
albahn (3) beim Wickeln von Materialbahnen (2, 3), ins-
besondere von Papier- oder Kartonbahnen, wobei der
Bahnanfang (5) und das Bahnende (4) aneinander gelegt
und derart durchtrennt werden, dass der Bahnanfang (5)
und das Bahnende (4) benachbart zueinander liegen und
dass sodann der Bahnanfang (5) und das Bahnende (4)
durch einen quer verlaufenden Verbindungsstreifen (11)
einseitig, insbesondere unterseitig miteinander verbun-
den werden.

Das erfindungsgemaRe Verfahren ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Bahnanfang (5) und das Bah-
nende (4) zumindest wahrend ihrer Durchtrennung und
Verbindung uber eine Trageinrichtung (33) gefiihrt wer-
den und dass der Bahnanfang (5) und das Bahnende (4)
in mindestens einem Arbeitsgang durch mindestens eine
Trenneinrichtung (7) einer Bahntrenn- und

Klebebandauftragseinrichtung (6) vollstandig durch-
trennt werden, durch den ersten quer verlaufenden Ver-
bindungsstreifen (11) miteinander verbunden werden
und zusatzlich durch den zweiten quer verlaufenden Ver-
bindungsstreifen (13) auch gegenseitig, insbesondere
oberseitig miteinander verbunden werden.

Die Erfindung betrifft Giberdies eine Vorrichtung (1)
zur Durchfiihrung des erfindungsgemafien Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betriff ein Verfahren zum Verbin-
den eines Bahnendes einer auslaufenden Materialbahn
mit einem Bahnanfang einer neuen Materialbahn beim
Wickeln von Materialbahnen, insbesondere von Papier-
oder Kartonbahnen, wobei der Bahnanfang und das Bah-
nende aneinander gelegt und derart durchtrennt werden,
dass das Bahnende und der Bahnanfang benachbart zu-
einander liegen und dass sodann das Bahnende und der
Bahnanfang durch einen quer verlaufenden Verbin-
dungsstreifen einseitig, insbesondere unterseitig mitein-
ander verbunden werden.

[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zum Verbinden von Materialbahnen.

[0003] Ein derartiges Verfahren ist beispielsweise in
der deutschen Offenlegungsschrift DE 43 25 944 A1 dar-
gelegt. Das beschriebene Verfahren eignet sich insbe-
sondere zum Einsatz bei Verpackungsmaschinen mit ei-
ner mechanischen bzw. automatischen Versorgung mit
Verpackungsmaterial und ermdéglicht mit Hilfe einfacher
Organe eine zuverlassige Verbindung von Materialbah-
nen innerhalb kurzer Taktzeiten zu gewahrleisten. Die
zu Bobinen gewickelten Materialbahnen werden hierbei
abgewickelt und eine neue, noch volle Bobine wird an
die laufende Materialbahn einer nahezu leer gefahrenen
Bobine angeschlossen.

[0004] Weiterhin sind bei Abwickelvorrichtungen fir
Wickelrollen aus Materialbahnen, beispielsweise Papier-
oder Kartonbahnen, Splicevorrichtungen bekannt, die
das Ende der auslaufenden Materialbahn mit dem Bahn-
anfang einer neuen Wickelrolle verbinden. Beim Abwik-
keln von schweren Materialbahnrollen, die auf durchge-
hende Wickelkerne, so genannte Tamboure, aufgewik-
kelt sind und bei einer Materialbahnbreite von 8 m und
mehr ein Gewicht von iber 50 Tonnen aufweisen kon-
nen, werden zum Splicen Ublicherweise die Abwickelvor-
richtung und die nachfolgende Verarbeitungsmaschinen
stillgesetzt.

[0005] Eine entsprechende Abwickelvorrichtung ist
beispielsweise aus der européaischen Patentschrift EP 1
163 178 B1 bekannt. Diese Vorrichtung weist eine Ein-
richtung zum Durchtrennen der Materialbahn und eine
Halteeinrichtung zum Halten des Endes der auslaufen-
den Materialbahn auf, die feststehend an einer Bahnseite
der ablaufenden Materialbahn angeordnet ist und zwei
Halteelemente umfasst, die in Bahnlaufrichtung mit Ab-
stand voneinander angeordnet sind. Ferner weist die
Vorrichtung eine Bahntransporteinrichtung zum Aufneh-
men des Bahnanfangs der vollen Wickelrolle an deren
Umfang und zum Transport des Bahnanfangs bis hinter
den Bereich der Halteeinrichtung und eine an der ande-
ren Bahnseite gegen die Halteeinrichtung bewegbar ge-
lagerte Klebebandauftragseinrichtung auf. An der ande-
ren Bahnseite ist nun eine Bahntrenn- und Klebeband-
auftragseinrichtung gegen die Halteeinrichtung beweg-
bar gelagert, die einen quer Uber die Arbeitsbreite ver-
fahrbaren Wagen enthalt, der ein Trennmesser und ein
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Klebebandauftragsgerat enthalt, wobei bei der Bewe-
gung der Bahntrenn- und Klebebandauftragseinrichtung
gegen die Halteeinrichtung die Schneidkante des Trenn-
messers durch die Bahnebene in den Zwischenraum zwi-
schen den beiden Halteelementen bewegbar ist und die
Halteelemente einzeln aktivierbar sind.

[0006] Der beschriebene Stand der Technik bezieht
sich ausschlieBllich auf das Abwickeln von miteinander
zu verbindenden Materialbahnen.

[0007] Das Verbinden von aufzuwickelnden Material-
bahnen hingegen wird derzeit noch manuell durchge-
fuhrt. Dabei wird der Bahnanfang der neuen Material-
bahn mittels eines Trennmessers quer getrennt und ein
einseitig klebender Verbindungsstreifen unterseitig und
teilweise Uberlappend angebracht. Danach wird das
Bahnende der auslaufenden Materialbahn faltenfrei iber
denVerbindungsstreifen ausgelegt und an der Stol3stelle
zu der neuen Materialbahn durchtrennt. Ergdnzend kann
nun noch oberseitig ein zweiter einseitig klebender Ver-
bindungsstreifen im Bereich der StoR3stelle aufgebracht
werden.

[0008] Diese Art des manuellen Verbindens von auf-
zuwickelnden Materialbahnen ist in vielerlei Hinsicht mit
Nachteilen behaftet. So gibt es zum Anfertigen der Kle-
bestelle noch keine geeignete Hilfseinrichtung, die die-
sen Arbeitsgang unterstitzt oder automatisiert. Zudem
ist sowohl ein hoher Personalaufwand im Bereich von
drei bis sechs Personen als auch ein groRer Arbeitsauf-
wand flr die Anfertigung der Klebestelle notwendig. Da-
bei ist die Qualitat der Verbindung haufig von der Ge-
schicklichkeit der auszuflihrenden Personen abhangig.
Weiterhin sind die manuell gegebenenfalls unsauber er-
zeugten Klebestellen an Fertigrollen, die wahrend der
Aufrollung erzeugt wurden, haufig die Ursache von Re-
klamationen der Endkunden. Die Reklamationen fiihren
nicht selten zu hohen wirtschaftlichen Schaden, die zu-
gleich mit einem Imageschaden flir den Produktionsbe-
trieb verbunden sind. Und nicht zuletzt besteht bei der
Herstellung der Verbindung in der Nahe rotierender Wik-
kel ein erhdhtes Unfallrisiko, was in Unfallstatistiken
nachgelesen werden kann.

[0009] Eine als Butt Splice bezeichnete Verbindung
ohne Uberlappung der beiden Materialbahnen, auch als
StoRverbindung bezeichnet, hat generell den Vorteil,
dass die Verbindungsstelle nicht die doppelte Bahndicke
aufweist und auch kein stufenférmiger Absatz (Sto) an
der Verbindungsstelle entsteht. Ein (iberlappender Stol}
an der Verbindungsstelle kann in nachfolgenden Verar-
beitungsmaschinen zu Stérungen und sogar zu Schaden
fuhren.

[0010] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge-
nannten Arten derart weiterzubilden, um die Herstellung
einer qualitativ hochwertigen StoRverbindung mit Zuhil-
fenahm e einfacher Mittel bei einem minimalen Perso-
nalaufwand, bei einer reduzierten Anzahl an Arbeitsgan-
gen und damit bei einer merklichen Zeitersparnis zu ge-
wahrleisten.
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[0011] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren erfin-
dungsgemaf dadurch geldst, dass der Bahnanfang und
das Bahnende zumindest wahrend ihrer Durchtrennung
und Verbindung Uber eine Trageinrichtung gefiihrt wer-
den und dass der Bahnanfang und das Bahnende in min-
destens einem Arbeitsgang durch mindestens eine Tren-
neinrichtung einer Bahntrenn- und Klebebandauftrags-
einrichtung vollstédndig durchtrennt werden, durch den
ersten quer verlaufenden Verbindungsstreifen miteinan-
der verbunden werden und zusatzlich durch den zweiten
quer verlaufenden Verbindungsstreifen auch gegensei-
tig, insbesondere oberseitig miteinander verbunden wer-
den.

[0012] Die erfindungsgemale Aufgabe wird auf diese
Weise vollkommen geldst.

[0013] Die auf der Trageinrichtung durchgefiihrte
Durchtrennung von auslaufender Materialbahn und neu-
er Materialbahn bewirkt, dass der Bahnanfang und das
Bahnende der miteinander zu verbindenden Material-
bahnen stets wiederholbar und kantengenau nebenein-
ander liegen. Die Anbringung von je einem quer verlau-
fenden Verbindungsstreifen auf jeder Seite bewirkt die
Erzeugung einer Verbindungsstelle, die den Eigenschaf-
tenderurspriinglichen Materialbahnen in keinerlei Weise
nachstehtund dabeiinsbesondere sehr gute Festigkeits-
und Belastungswerte aufweist. Die Herstellung der qua-
litativ hochwertigen StoRverbindung in lediglich einem
Arbeitsgang erbringt Uberdies eine nicht unwesentliche
Zeitersparnis bei einem minimalen Personalaufwand
und bei einer reduzierten Anzahl an Arbeitsgangen.
[0014] Ein Arbeitsgang ist hierbei definitionsgemafn
die Bewegung der Vorrichtung in einer Bewegungsrich-
tung quer Uber die Materialbahnen hinweg. Die Bewe-
gungsrichtung kann hierbei von der Fuhrer- zur Triebsei-
te als auch von der Trieb- zur Fihrerseite gerichtet sein.
[0015] Das erfindungsgemale Verfahren kann selbst-
verstandlich sowohl in einem Arbeitsgang als auch in
zwei oder mehr Arbeitsgangen durchgefiihrt werden.
[0016] Soistin einer ersten mdglichen Ausgestaltung
vorgesehen, dass in einem einzigen Arbeitsgang der
Bahnanfang und das Bahnende durch die mindestens
eine Trenneinrichtung der Bahntrenn- und Klebeband-
auftragseinrichtung gemeinsam und vollstandig durch-
trennt werden, durch den ersten quer verlaufenden Ver-
bindungsstreifen miteinander verbunden werden und zu-
satzlich durch den zweiten quer verlaufenden Verbin-
dungsstreifen auch gegenseitig, insbesondere obersei-
tig miteinander verbunden werden.

[0017] Hingegen ist in einer zweiten moglichen Aus-
gestaltung auch vorgesehen, dass in einem ersten Ar-
beitsgang der Bahnanfang und das Bahnende durch min-
destens eine Trenneinrichtung mittels der Bahntrenn-
und Klebebandauftragseinrichtung vollstédndig durch-
trennt werden, und dass in einem zweiten Arbeitsgang
der Bahnanfang und das Bahnende durch den ersten
quer verlaufenden Verbindungsstreifen miteinander ver-
bunden werden und zuséatzlich durch den zweiten quer
verlaufenden Verbindungsstreifen auch gegenseitig, ins-
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besondere oberseitig miteinander verbunden werden.
[0018] Und in einer dritten mdglichen Ausgestaltung
ist vorgesehen, dass in einem ersten Arbeitsgang das
Bahnende durch die mindestens eine Trenneinrichtung
der Bahntrenn- und Klebebandauftragseinrichtung
durchtrennt wird und dass in einem zweiten Arbeitsgang
der Bahnanfang durch die mindestens eine Trenneinrich-
tung der Bahntrenn- und Klebebandauftragseinrichtung
durchtrennt wird, der Bahnanfang und das Bahnende
durch den ersten quer verlaufenden Verbindungsstreifen
miteinander verbunden werden und zusatzlich durch den
zweiten quer verlaufenden Verbindungsstreifen auch ge-
genseitig, insbesondere oberseitig miteinander verbun-
den werden.

[0019] Bei Anwendung von drei Arbeitsgdngen zur
Durchfiihrung des erfindungsgemaRen Verfahrens kann
vorgesehen sein, dass in einem ersten Arbeitsgang das
Bahnende durch die mindestens eine Trenneinrichtung
der Bahntrenn- und Klebebandauftragseinrichtung
durchtrennt wird, dass in einem zweiten Arbeitsgang der
Bahnanfang durch die mindestens eine Trenneinrichtung
durchtrennt wird, und dass in einem dritten Arbeitsgang
der Bahnanfang und das Bahnende durch den ersten
quer verlaufenden Verbindungsstreifen miteinander ver-
bunden werden und zusatzlich durch den zweiten quer
verlaufenden Verbindungsstreifen auch gegenseitig, ins-
besondere oberseitig miteinander verbunden werden.
[0020] In einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form ist vorgesehen, dass nach dem Durchtrennen des
Bahnendes durch die Trenneinrichtung der Bahntrenn-
und Klebebandauftragseinrichtung ein der abgewandten
Materialbahn zugekehrtes Bahnstiick beseitigt wird,
dass nach dem Durchtrennen des Bahnanfangs der
Bahnanfang und das Bahnende durch an der Bahntrenn-
und Klebebandauftragseinrichtung beidseitig angeord-
nete Flihrungsebenen zumindest anfénglich bei Ausbil-
dung eines offenen Zwischenraums aufgeklafft werden,
wobei von einer ersten Klebebandabgabeeinrichtung der
Bahntrenn- und Klebebandauftragseinrichtung der erste
quer verlaufende Verbindungsstreifen in den offenen
Zwischenraum eingebracht wird und wobei der Bahnan-
fang und das Bahnende bei Ablauf von den Fihrungs-
ebenen und gleichzeitiger Beseitigung des offenen Zwi-
schenraums durch den eingebrachten ersten Verbin-
dungsstreifen einseitig, insbesondere unterseitig mitein-
ander verbunden werden, und dass nachfolgend der
Bahnanfang und das Bahnende durch einen zweiten
quer verlaufenden und von einer zweiten Klebebandab-
gabeeinrichtung der Bahntrenn- und Klebebandauf-
tragseinrichtung aufgebrachten Verbindungsstreifen ge-
genseitig, insbesondere oberseitig miteinander verbun-
den werden. Die Beseitigung des der Materialbahn zu-
gekehrten Bahnsticks, welche von der Trageinrichtung
abgewandt ist, legen Bahnanfang und Bahnende auf ei-
ner gemeinsamen Seite frei, so dass spater der zweite
Verbindungsstreifen gleichseitig angebracht werden
kann, insbesondere von oben. Der Verfahrensablauf
stellt Gberdies sicher, dass der erste Verbindungsstreifen
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prozesssicher eingebracht wird und danach der Bahn-
anfang und das Bahnende einseitig miteinander verbun-
den werden. Der zweite Verbindungsstreifen wird dann
genau und prozesssicher gegenseitig des ersten Verbin-
dungsstreifens an der stumpfen Verbindungsstelle auf-
gebracht.

[0021] Damit die beiden Verbindungsstreifen best-
maoglich an den beiden Bahntrumen kleben und somit
eine optimale StoRverbindung hergestellt wird, werden
der Bahnanfang und das Bahnende nach der Aufbrin-
gung des zweiten Verbindungsstreifens bevorzugt im
Bereich der beiden Verbindungsstreifen mittels minde-
stens einer vorzugsweise an der Bahntrenn- und Klebe-
bandauftragseinrichtung angeordneten Druckeinrich-
tung, insbesondere einer Druckrolle, zusammenge-
driickt. Dieses Zusammendriicken bedingt eine sehr gu-
te und effiziente Fliigung der beiden Bahntrume.

[0022] In weiterer bevorzugter Ausgestaltung werden
der Bahnanfang und das Bahnende zumindest wahrend
ihrer Fiihrung Uber die Trageinrichtung zumindest ein-
zeln, vorzugsweise gemeinsam ortsfest positioniert, ins-
besondere geklemmt. Damit werden die beiden Bahn-
trume vor ihrer Verklebung sicher gehalten und beste
Voraussetzungen fiir wirksame und geometrisch defi-
nierte Verklebungen geschaffen. Damit die Bahntrume
keinerlei Bewegungsfreirdume besitzen, werden der
Bahnanfang und das Bahnende jeweils zumindest zwei-
fach ortsfest positioniert, insbesondere geklemmt, wobei
je eine ortsfeste Positionierung in Laufrichtung der Ma-
terialbahnen vor und nach der Verbindungsstelle liegt.
[0023] Die beiden Materialbahnen werden bevorzugt
auf einen Wickelkern zu einer Wickelrolle aufgewickelt
und der Bahnanfang und das Bahnende werden wahrend
ihrer Durchtrennung und Verbindung in bevorzugter Wei-
se Uber eine als Tragwalze ausgebildete Trageinrichtung
geflhrt. Hierbei ergeben sich in besonderer Weise die
bereits erwdhnten Vorteile der Erfindung.

[0024] Um ein Vorricken und ein Herausziehen der
restlichen, der Trageinrichtung zugewandten Material-
bahn zu beguinstigen, wird der Bahnanfang einer neuen
Materialbahn vor seiner Durchtrennung und Verbindung
mit dem Bahnende der auslaufenden Materialbahn zu-
mindest teilweise, vorzugsweise wesentlich Uber einen
Umfangsbereich der aus dem Wickelkern und der aus-
laufenden Materialbahn gebildeten Wickelrolle gelegt.
Damit wird Uberdies ein unkontrolliertes Abrollen der
Restbahn wirksam vermieden.

[0025] Invorteilhafter Weise wird nach dem Verbinden
des Bahnanfangs und des Bahnendes ein der Tragein-
richtung zugewandten Materialbahn zugekehrtes Bahn-
stlick beseitigt, vorzugsweise aufgewickelt oder abge-
fuhrt. Das kontrollierte Abfiihren der restlichen Material-
bahn wird dadurch effektiv unterstitzt.

[0026] Die erfindungsgemalfie Aufgabe wird bei einer
Vorrichtung dadurch gel6st, dass sie als eine Bahntrenn-
und Klebebandauftragseinrichtung ausgebildet ist, die
entgegen ihrer Bewegungsrichtung und vorzugsweise
zueinander fluchtend mindestens eine Trenneinrichtung
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zum Durchtrennen von Bahnanfang und Bahnende,
beidseitig angeordnete Flhrungsebenen durch Ausbil-
dung eines offenen Zwischenraums infolge der Aufklaf-
fung von Bahnanfang und Bahnende, eine erste Klebe-
bandabgabeeinrichtung, die einen ersten quer verlaufen-
den Verbindungsstreifen in den offenen Zwischenraum
zwecks einseitiger, insbesondere unterseitiger Verbin-
dung des Bahnanfangs und Bahnendes einbringt, und
eine zweite Klebebandabgabeeinrichtung, die einen
zweiten quer verlaufenden Verbindungsstreifen gegen-
seitig, insbesondere oberseitig des Bahnanfangs und
Bahnendes aufbringt, umfasst.

[0027] Die erfindungsgemafe Vorrichtung in Form ei-
ner Bahntrenn- und Klebebandauftragsvorrichtung stellt
sicher, dass die Verbindung der Materialbahn in einem
Arbeitsgang mittels einer Einrichtung hergestellt wird,
wobei die hergestellte Verbindung eine bedienerunab-
héngige und somit gleich bleibend hohe Qualitat auf-
weist. Insgesamt wird durch einen Arbeitsgang eine nicht
unwesentliche Zeitersparnis bei einem minimalen Per-
sonalaufwand und bei einer reduzierten Anzahl an Ar-
beitsgangen erwirkt.

[0028] Damit die beiden Verbindungsstreifen best-
moglich an den beiden Bahntrumen kleben und somit
eine optimale Stof3verbindung hergestellt wird, ist der
zweiten Klebebandabgabeeinrichtung bevorzugt entge-
gen ihrer Bewegungsrichtung und vorzugsweise fluch-
tend eine insbesondere einstellbare Druckeinrichtung,
insbesondere eine Druckrolle, zum Zusammendricken
der Verklebung nachgeordnet. Dieses Zusammendrik-
ken bedingt eine sehr gute und effiziente Fligung der
beiden Bahntrume.

[0029] Die Trenneinrichtung umfasst unter Bertick-
sichtigung technologischer und wirtschaftlicher Aspekte
und je nach verfahrensmafiger Ausgestaltung bevorzugt
einvorzugsweise einstellbares Trennelement, insbeson-
dere ein Trennmesser, oder mindestens zwei vorzugs-
weise einstellbare und insbesondere kippbar angeord-
nete Trennelemente, insbesondere Trennmesser. Das
Trennmesser erzeugt bei einer Uberdurchschnittlichen
Standzeit eine den Anforderungen entsprechende
Trennqualitat.

[0030] Weiterhin sind die beidseitig angeordneten
Fihrungsebenen bevorzugt als Fiihrungsbleche ausge-
bildet, deren sowohl auflauf- als auch ablaufseitige
Scheitellinie fluchtend zu der von der Trenneinrichtung
erzeugten Trennlinie ausgerichtet ist und deren Fuh-
rungsflanken oberseitig einen offenen Zwischenraum
ausbilden. Diese konstruktive Ausgestaltung zeichnet
sich insbesondere durch eine ZweckmaRigkeit bei gege-
bener Funktionalitat aus.

[0031] Die jeweilige Klebebandabgabeeinrichtung
weist in vorteilhafter Ausfiihrung eine Aufnahme fiir ein
den Verbindungsstreifen bildendes Klebeband und min-
destens eine Fuhrungsrolle zur Ein- bzw. Aufbringung
des entsprechenden Klebebands auf. Eine derartige Kle-
bebandabgabeeinrichtung zeichnet sich unter anderem
durch ihre Einfachheit und Funktionalitat aus.
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[0032] In weiterer Ausgestaltung kdnnen die beiden
aus Klebebandern gebildeten Verbindungsstreifen glei-
che Streifenbreiten aufweisen. Jedoch kénnen sie auch
unterschiedliche Streifenbreiten aufweisen, wobei der
erste Verbindungsstreifen vorzugsweise eine grofere
Streifenbreite als der zweite Verbindungsstreifen besitzt,
da der erste Verbindungsstreifen primar die Verbindung
herstellt und der zweite Verbindungsstreifen die Verbin-
dung verstarkt.

[0033] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf
die Zeichnung.

[0034] Es zeigen

[0035] Figur 1 eine schematische Seitenansicht einer
erfindungsgemafien Vorrichtung zum Verbinden von
Materialbahnen wahrend ihrer Benutzung;

[0036] Figur 2 eine Draufsicht auf die in Figur 1 dar-
gestellte Vorrichtung;

[0037] Figur 3 eine schematische Seitenansicht einer
weiteren erfindungsgemaen Vorrichtung zum Verbin-
den von Materialbahnen wahrend ihrer Benutzung; und
[0038] Figuren4 bis 8 die Arbeitsweise der erfindungs-
gemalen Vorrichtung zum Verbinden von Materialbah-
nen.

[0039] Die Figur 1 zeigt eine schematische Seitenan-
sicht einer Vorrichtung 1 zum Verbinden von Material-
bahnen 2, 3 wahrend ihrer Benutzung, das heif3t beim
Wickeln von Materialbahnen 2, 3, insbesondere von Pa-
pier- oder Kartonbahnen. Dabei wird ein Bahnende 4 der
auslaufenden Materialbahn 2 mit einem Bahnanfang 5
der neuen Materialbahn 3 verbunden.

[0040] Die Vorrichtung 1istals eine so genannte Bahn-
trenn- und Klebebandauftragseinrichtung 6 ausgebildet.
Sie umfasst entgegen ihrer Bewegungsrichtung B (Pfeil)
und vorzugsweise zueinander fluchtend eine Trennein-
richtung 7 zum Durchtrennen von Bahnanfang 5 und
Bahnende 4 und beidseitig angeordnete Fihrungsebe-
nen 8.1, 8.2 durch Ausbildung eines offenen Zwischen-
raums 9 infolge der Aufklaffung von Bahnanfang 5 und
Bahnende 4. Weiterhin umfasst die Vorrichtung 1 eine
erste Klebebandabgabeeinrichtung 10, die einen ersten
quer verlaufenden Verbindungsstreifen 11 in den offenen
Zwischenraum 9 zwecks einseitiger Verbindung des
Bahnanfangs 5 und Bahnendes 4 einbringt und eine
zweite Klebebandabgabeeinrichtung 12, die einen zwei-
ten quer verlaufenden Verbindungsstreifen 13 gegensei-
tig des Bahnanfangs 5 und Bahnendes 4 aufbringt.
[0041] Die Bewegung B (Pfeil) der Vorrichtung 1 kann
sowohl manuell als auch maschinell erfolgen.

[0042] Die jeweilige Aufbringung der Verbindungs-
streifen 11, 13 ist primar von der Ausbildung und Anord-
nung von Bahnanfang 5 und Bahnende 4 abhangig. In
den Figuren istder Bahnanfang 5 unterhalb des Bahnen-
des 4 angeordnet, so dass erste Verbindungsstreifen 11
unterseitig eingebracht und der zweite Verbindungsstrei-
fen 13 oberseitig des Bahnanfangs 5 und Bahnendes 4
aufgebracht wird.
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[0043] Ferner ist der zweiten Klebebandabgabeein-
richtung 12 entgegen ihrer Bewegungsrichtung B (Pfeil)
und vorzugsweise fluchtend eine insbesondere einstell-
bare Druckeinrichtung 14 zum Zusammendricken der
Verklebung nachgeordnet. Die Druckeinrichtung 14 um-
fasst in der Ausfiihrung der Figur 1 eine Druckrolle 15.
[0044] Die Trenneinrichtung 7 zum Durchtrennen von
Bahnanfang 5 und Bahnende 4 umfasst ein Trennele-
ment 16, das vorzugsweise einstellbar und als ein be-
kanntes Trennmesser 17 ausgebildet ist. Das Trennele-
ment 16 ist endseitig an einem Hebel 18 angeordnet, der
an einem Drehpunkt 19 gelagert und von einem Mittel
20, insbesondere einem Betatigungselement 21 in Form
einer einstellbaren Feder 22, auf entgegen gesetzter Sei-
te beaufschlagt ist.

[0045] Weiterhin sind die beidseitig angeordneten
FlUhrungsebenen 8.1, 8.2 als Fuhrungsbleche 23.1, 23.2
ausgebildet, deren Fihrungsflanken 24.1, 24.2 obersei-
tig den offenen Zwischenraum 9 ausbilden. Das Fih-
rungsblech 23.1 fihrt hierbei das Bahnende 4, wohinge-
gen das Fuhrungsblech 23.2 den Bahnanfang 5 fiihrt.
Die Fiihrung entspricht hierbei einer Aufklaffung des je-
weiligen Bahntrums 4, 5. Sowohl die auflauf- als auch
ablaufseitige Scheitellinie 25, 26 der beiden FUhrungs-
bleche 23.1, 23.2 ist fluchtend zu der von der Trennein-
richtung 7 erzeugten Trennlinie 27 ausgerichtet.

[0046] Die jeweilige Klebebandabgabeeinrichtung 10,
12 weist eine Aufnahme 28 fiir ein den Verbindungsstrei-
fen 11, 13 bildendes Klebeband 29, 30 und mindestens
eine Fuhrungsrolle 31 zur Ein- bzw. Aufbringung des ent-
sprechenden Klebebands 29, 30 auf. Die beiden aus Kle-
bebandern 29, 30 gebildeten Verbindungsstreifen 11, 13
kénnen gleiche Streifenbreiten B, ¢, B3 aufweisen. Inder
dargestellten Ausflihrung weisen sie jedoch unterschied-
liche Streifenbreiten B,4, B3 auf, wobei der erste Ver-
bindungsstreifen 11 vorzugsweise eine gréRRere Streifen-
breite als der zweite Verbindungsstreifen 13 besitzt.
[0047] Die Figur 2 zeigt nunmehr eine Draufsicht auf
die in Figur 1 dargestellte Vorrichtung 1 zum Verbinden
von eine Laufrichtung L (Pfeil) aufweisenden Material-
bahnen 2, 3 wahrend ihrer Benutzung.

[0048] Die als eine so genannte Bahntrenn- und Kle-
bebandauftragseinrichtung 6 ausgebildete Vorrichtung 1
umfasst entgegen ihrer Bewegungsrichtung B (Pfeil) die
bereits genannten wesentlichen Baugruppen Trennein-
richtung 7, beidseitig angeordnete Fihrungsebenen 8.1,
8.2, erste Klebebandabgabeeinrichtung 10 und zweite
Klebebandabgabeeinrichtung 12. AulRerdem umfasst sie
fluchtend eine Druckeinrichtung 14.

[0049] Die beidseitig angeordneten Flihrungsebenen
8.1, 8.2 sind als Fuhrungsbleche 23.1, 23.2 ausgebildet,
deren Fihrungsflanken 24.1, 24.2 oberseitig den offenen
Zwischenraum 9 ausbilden. Das Fuhrungsblech 23.1
fuhrt hierbei das Bahnende 4, wohingegen das Fih-
rungsblech 23.2 den Bahnanfang 5 fihrt. Die Fihrung
entspricht hierbei einer Aufklaffung des jeweiligen Bahn-
trums 4, 5. Sowohl die auflauf- als auch ablaufseitige
Scheitellinie 25, 26 der beiden Fihrungsbleche 23.1,
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23.2 ist fluchtend zu der von der Trenneinrichtung 7 er-
zeugten Trennlinie 27 ausgerichtet.

[0050] Diebeidenaus Klebebandern 29, 30 gebildeten
Verbindungsstreifen 11, 13 weisen unterschiedliche
Streifenbreiten B4, B3 auf, wobei der erste Verbin-
dungsstreifen 11 vorzugsweise eine gréRere Streifen-
breite als der zweite Verbindungsstreifen 13 besitzt.
[0051] Die in den beiden Figuren 1 und 2 dargestellte
Vorrichtung 1 eignet sich insbesondere zum Verbinden
von Materialbahnen 2, 3 in einem einzigen Arbeitsgang.
Dabei werden der Bahnanfang 5 und das Bahnende 4,
wie bereits ausgefiihrt, in einem einzigen Arbeitsgang
durch die mindestens eine Trenneinrichtung 7 der Bahn-
trenn- und Klebebandauftragseinrichtung 6 vollstéandig
durchtrennt, durch den ersten quer verlaufenden Verbin-
dungsstreifen 11 miteinander verbunden und zuséatzlich
durch den zweiten quer verlaufenden Verbindungsstrei-
fen 13 auch gegenseitig, insbesondere oberseitig mitein-
ander verbunden.

[0052] Die Figur 3 zeigt eine schematische Seitenan-
sicht einer weiteren Vorrichtung 1 zum Verbinden von
Materialbahnen 2, 3 wahrend ihrer Benutzung.

[0053] Die dargestellte Vorrichtung 1 entspricht im
Wesentlichen der in Figur 1 dargestellten Vorrichtung 1,
so dass hiermit auf deren Beschreibung Bezug genom-
men wird.

[0054] Dereinzigmarkante Unterschied zu derin Figur
1 dargestellten Vorrichtung 1 besteht in der Ausgestal-
tung der Trenneinrichtung 7 zum Durchtrennen von
Bahnanfang 5 und Bahnende 4 und somit in deren Funk-
tion. Die Trenneinrichtung 7 umfasst zwei Trennelemen-
te 16.1, 16.2, die vorzugsweise einstellbar, insbesondere
kippbar und jeweils als ein bekanntes Trennmesser 17
ausgebildet sind. Die beiden Trennelemente 16.1, 16.2
sind gegenuberliegend und je endseitig an einem sym-
metrischen Hebel 18 angeordnet, der mittig an einem
Drehpunkt 19 gelagert und mittig Gber einen Arm 32 von
zwei gegenseitig am Arm 32 wirkenden Mitteln 20, ins-
besondere je einem Betatigungselement 21 in Form ei-
ner einstellbaren Feder 22, beaufschlagt ist. Diese Tren-
neinrichtung 7 eignet sich hierdurch insbesondere fr ei-
nen Betrieb mit zwei unterschiedlichen Bewegungsrich-
tungen bei alternativem Einsatz der Trennelemente 16.1,
16.2.

[0055] DieinderFigur3dargestellte Vorrichtung 1 eig-
net sich insbesondere zum Verbinden von Materialbah-
nen 2, 3 in zwei Arbeitsgangen. Dabei wird in einem er-
sten Arbeitsgang das Bahnende 4 durch die mindestens
eine Trenneinrichtung 7 durchtrennt. In einem zweiten
Arbeitsgang wird der Bahnanfang 5 durch die minde-
stens eine Trenneinrichtung 7 durchtrennt, der Bahnan-
fang 5 und das Bahnende 4 werden durch den ersten
quer verlaufenden Verbindungsstreifen 11 miteinander
verbunden und zusatzlich werden sie durch den zweiten
quer verlaufenden Verbindungsstreifen 13 auch gegen-
seitig, insbesondere oberseitig miteinander verbunden.
[0056] Die Figuren 4 bis 8 zeigen nun die Arbeitsweise
der Vorrichtung 1 zum Verbinden von Materialbahnen 2,
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3 in einem einzigen Arbeitsgang. Im eigentlichen Sinne
werden ein Bahnende 4 einer auslaufenden Material-
bahn 2 mit einem Bahnanfang 5 einer neuen Material-
bahn 3 beim Wickeln der Materialbahnen 2, 3 verbunden.
Die Materialbahnen 2, 3 kénnen hierbei Papier- oder Kar-
tonbahnen sein.

[0057] Dabei werden der Bahnanfang 5 und das Bah-
nende 4 vorzugsweise faltenfrei aneinander gelegt und
derart durchtrennt, dass das Bahnende 4 und der Bahn-
anfang 5 benachbart zueinander liegen (Figur 5) und
dass sodann das Bahnende 4 und der Bahnanfang 5
durch einen quer verlaufenden Verbindungsstreifen 11
einseitig, insbesondere unterseitig miteinander verbun-
den werden (Figur 6).

[0058] DerBahnanfang 5 und das Bahnende 4 werden
gemal der Darstellung der Figuren 4 bis 6 zumindest
wahrend ihrer Durchtrennung und Verbindung liber eine
vorzugsweise besaugte Trageinrichtung 33 (Figur 6;
Pfeildarstellung) gefiihrt. Weiterhin werden die beiden
Bahntrume 4, 5 mittels einer bereits beschriebenen
Bahntrenn- und Klebebandauftragseinrichtung 6 in ei-
nem Arbeitsgang durch mindestens eine Trenneinrich-
tung 7 durchtrennt (Figur 5), durch den ersten quer ver-
laufenden Verbindungsstreifen 11 miteinander verbun-
den und zusatzlich durch einen zweiten quer verlaufen-
den Verbindungsstreifen 13 auch gegenseitig miteinan-
der verbunden (Figur 6).

[0059] Selbstverstandlich kdnnte in weiterer alternati-
ver Ausgestaltung auch in einem ersten Arbeitsgang das
Bahnende 4 durch die mindestens eine Trenneinrichtung
7 der Bahntrenn- und Klebebandauftragseinrichtung 6
durchtrennt werden und in einem zweiten Arbeitsgang
kénnte der Bahnanfang 5 durch die mindestens eine
Trenneinrichtung 7 der Bahntrenn- und Klebebandauf-
tragseinrichtung 6 durchtrennt werden, der Bahnanfang
5 und das Bahnende 4 konnten durch den ersten quer
verlaufenden Verbindungsstreifen 11 miteinander ver-
bunden werden und zuséatzlich kénnten sie durch den
zweiten quer verlaufenden Verbindungsstreifen 13 auch
gegenseitig, insbesondere oberseitig miteinander ver-
bunden werden (Figuren 5 und 6).

[0060] Nach der Darstellung gemaf Figur 5 wird nach
dem Durchtrennen des Bahnanfangs 5 und des Bahnen-
des 4 durch die Trenneinrichtung 7 der Bahntrenn- und
Klebebandauftragseinrichtung 6 ein der vorzugsweise
besaugten Trageinrichtung 33 abgewandten Material-
bahn 2 zugekehrtes Bahnstlick 4.1 beseitigt. Anschlie-
end werden der Bahnanfang 5 und das Bahnende 4
durch an der Bahntrenn- und Klebebandauftragseinrich-
tung 6 beidseitig angeordnete und nicht dargestellte Fih-
rungsebenen zumindest anfanglich bei Ausbildung eines
offenen Zwischenraums 9 nach der Darstellung der Figur
6 aufgeklafft, wobei von einer ersten, jedoch nicht explizit
dargestellten Klebebandabgabeeinrichtung der Bahn-
trenn- und Klebebandauftragseinrichtung 6 der erste
quer verlaufende Verbindungsstreifen 11 in den offenen
Zwischenraum 9 eingebracht wird und wobei der Bahn-
anfang 5 und das Bahnende 4 bei Ablauf von den Fiih-
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rungsebenen und gleichzeitiger Beseitigung des offenen
Zwischenraums 9 durch den eingebrachten ersten Ver-
bindungsstreifen 11 einseitig, das heil’t unterseitig mit-
einander verbunden werden. Nachfolgend werden der
Bahnanfang 5 und das Bahnende 4 durch einen zweiten
quer verlaufenden und von einer zweiten, jedoch nicht
explizit dargestellten Klebebandabgabeeinrichtung der
Bahntrenn- und Klebebandauftragseinrichtung 6 aufge-
brachten Verbindungsstreifen 13 gegenseitig, das heifdt
oberseitig miteinander verbunden.

[0061] Fernerwerden der Bahnanfang 5 und das Bah-
nende 4 nach der Aufbringung des zweiten Verbindungs-
streifens 13 im Bereich der beiden Verbindungsstreifen
11, 13 mittels mindestens einer vorzugsweise an der
Bahntrenn- und Klebebandauftragseinrichtung 6 ange-
ordneten, jedoch nicht explizit dargestellten Druckein-
richtung, insbesondere einer Druckrolle, zusammenge-
driickt.

[0062] Weiterhin werden der Bahnanfang 5 und das
Bahnende 4 nach der Darstellung gemaf der Figuren 5
und 6 zumindest wahrend ihrer Fihrung Uber die vor-
zugsweise besaugte Trageinrichtung 33 zumindest ein-
zeln, vorzugsweise gemeinsam mittels einer Einrichtung
34 ortsfest positioniert, insbesondere geklemmt. Dabei
werden der Bahnanfang 5 und das Bahnende 4 bevor-
zugt mittels einer entsprechenden Einrichtung 34 jeweils
zumindest zweifach ortsfest positioniert, insbesondere
geklemmt, wobei je eine ortsfeste Positionierung in Lauf-
richtung L (Pfeil) der Materialbahnen 2, 3 vor und nach
der Verbindungsstelle 36 liegt. Die Einrichtung 34 kann
beispielsweise als eine Walze 35, insbesondere eine
Klemmwalze 35.1 ausgebildet sein.

[0063] Allgemein werden nach den Darstellungen der
Figuren 4 bis 8 die beiden Materialbahnen 2, 3 auf einen
Wickelkern 37 zu einer Wickelrolle 38 aufgewickelt. Da-
bei werden der Bahnanfang 5 und das Bahnende 4 wéh-
rend ihrer Durchtrennung und Verbindung Uber eine als
vorzugsweise besaugte Tragwalze 33.1 ausgebildete
Trageinrichtung 33 geflhrt.

[0064] Zudem wird dabeider Bahnanfang 5 einer neu-
en Materialbahn 3 vor seiner Durchtrennung und Verbin-
dung mit dem Bahnende 4 der auslaufenden Material-
bahn 2 zumindest teilweise, vorzugsweise wesentlich
Uber einen Umfangsbereich 39 der aus dem Wickelkern
37 und der auslaufenden Materialbahn 2 gebildeten Wik-
kelrolle 38 gelegt.

[0065] Nach dem Verbinden des Bahnanfangs 5 und
des Bahnendes 4 wird ein der vorzugsweise besaugten
Trageinrichtung 33 zugewandten Materialbahn 3 zuge-
kehrtes Bahnstiick beseitigt, vorzugsweise aufgewickelt
oder abgefiihrt.

[0066] Zusammenfassend istfestzuhalten, dassdurch
die Erfindung ein Verfahren und eine Vorrichtung der ein-
gangs genannten Arten derart weitergebildet werden,
dass sie die Herstellung einer qualitativ hochwertigen
StoRverbindung mit Zuhilfenahme einfacher Mittel bei ei-
nem minimalen Personalaufwand, bei einer reduzierten
Anzahl an Arbeitsgangen und damit bei einer merklichen
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[0113]
[0114]
[0115]
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Bezugszeichenliste

1 Vorrichtung

2 Materialbahn

3 Materialbahn

4 Bahnende (Bahntrum)

4.1 Bahnstuck

5 Bahnanfang (Bahntrum)

6 Bahntrenn- und Klebebandauftragseinrich-

7 Trenneinrichtung

8.1 Fihrungsebene

8.2 Fihrungsebene

9 Zwischenraum

10 Erste Klebebandabgabeeinrichtung
11 Erster Verbindungsstreifen
12 Zweite Klebebandabgabeeinrichtung
13 Zweiter Verbindungsstreifen
14 Druckeinrichtung

15 Druckrolle

16 Trennelement

16.1 Trennelement

16.2 Trennelement

17 Trennmesser

18 Hebel

19 Drehpunkt

20 Mittel

21 Betéatigungselement

22 Feder

23.1 Fihrungsblech

23.2 Fihrungsblech

24 .1 Fihrungsflanke

24.2 Fihrungsflanke

25 Scheitellinie

26 Scheitellinie

27 Trennlinie

28 Aufnahme

29 Klebeband

30 Klebeband

31 Fihrungsrolle

32 Arm

33 Trageinrichtung

33.1 Tragwalze

34 Einrichtung

35 Walze

35.1 Klemmwalze

36 Verbindungsstelle

37 Wickelkern

38 Wickelrolle

39 Umfangsbereich

B Bewegungsrichtung (Pfeil)
B44 Streifenbreite

B3 Streifenbreite

L Laufrichtung (Pfeil)
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Verbinden eines Bahnendes (4) ei-
ner auslaufenden Materialbahn (2) mit einem Bahn-
anfang (5) einer neuen Materialbahn (3) beim Wik-
keln von Materialbahnen (2, 3), insbesondere von
Papier- oder Kartonbahnen, wobei der Bahnanfang
(5) und das Bahnende (4) aneinander gelegt und
derart durchtrennt werden, dass der Bahnanfang (5)
und das Bahnende (4) benachbart zueinander liegen
und dass sodann der Bahnanfang (5) und das Bah-
nende (4) durch einen quer verlaufenden Verbin-
dungsstreifen (11) einseitig, insbesondere untersei-
tig miteinander verbunden werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Bahnanfang (5) und das
Bahnende (4) zumindest wahrend ihrer Durchtren-
nung und Verbindung Uber eine Trageinrichtung (33)
geflhrt werden und dass in mindestens einem Ar-
beitsgang der Bahnanfang (5) und das Bahnende
(4) durch mindestens eine Trenneinrichtung (7) einer
Bahntrenn- und Klebebandauftragseinrichtung (6)
vollstdndig durchtrennt werden, durch den ersten
quer verlaufenden Verbindungsstreifen (11) mitein-
ander verbunden werden und zusétzlich durch den
zweiten quer verlaufenden Verbindungsstreifen (13)
auch gegenseitig, insbesondere oberseitig mitein-
ander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem einzigen Arbeitsgang der
Bahnanfang (5) und das Bahnende (4) durch die
mindestens eine Trenneinrichtung (7) der Bahn-
trenn- und Klebebandauftragseinrichtung (6) voll-
sténdig durchtrennt werden, durch den ersten quer
verlaufenden Verbindungsstreifen (11) miteinander
verbunden werden und zusétzlich durch den zweiten
quer verlaufenden Verbindungsstreifen (13) auch
gegenseitig, insbesondere oberseitig miteinander
verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem ersten Arbeitsgang der
Bahnanfang (5) und das Bahnende (4) durch min-
destens eine Trenneinrichtung (7) mittels der Bahn-
trenn- und Klebebandauftragseinrichtung (6) voll-
sténdig durchtrennt werden, und dass in einem zwei-
ten Arbeitsgang der Bahnanfang (5) und das Bah-
nende (4) durch den ersten quer verlaufenden Ver-
bindungsstreifen (11) miteinander verbunden wer-
den und zuséatzlich durch den zweiten quer verlau-
fenden Verbindungsstreifen (13) auch gegenseitig,
insbesondere oberseitig miteinander verbunden
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in einem ersten Arbeitsgang das
Bahnende (4) durch die mindestens eine Trennein-
richtung (7) der Bahntrenn- und Klebebandauftrags-
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einrichtung (6) durchtrennt wird und dass in einem
zweiten Arbeitsgang der Bahnanfang (5) durch die
mindestens eine Trenneinrichtung (7) der Bahn-
trenn- und Klebebandauftragseinrichtung (6) durch-
trennt wird, der Bahnanfang (5) und das Bahnende
(4) durch den ersten quer verlaufenden Verbin-
dungsstreifen (11) miteinander verbunden werden
und zusatzlich durch den zweiten quer verlaufenden
Verbindungsstreifen (13) auch gegenseitig, insbe-
sondere oberseitig miteinander verbunden werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Durchtrennen des Bahnendes (4) durch die Trenn-
einrichtung (7) der Bahntrenn- und Klebebandauf-
tragseinrichtung (6) ein der abgewandten Material-
bahn (2) zugekehrtes Bahnstlick (4.1) beseitigt wird,
dass nach dem Durchtrennen des Bahnanfangs (5)
der Bahnanfang (5) und das Bahnende (4) durch an
der Bahntrenn- und Klebebandauftragseinrichtung
(6) beidseitig angeordnete Fihrungsebenen (8.1,
8.2) zumindest anfanglich bei Ausbildung eines of-
fenen Zwischenraums (9) aufgeklafft werden, wobei
von einer ersten Klebebandabgabeeinrichtung (10)
der Bahntrenn- und Klebebandauftragseinrichtung
(6) der erste quer verlaufende Verbindungsstreifen
(11) in den offenen Zwischenraum (9) eingebracht
wird und wobei der Bahnanfang (5) und das Bah-
nende (4) bei Ablauf von den Fiihrungsebenen (8.1,
8.2) und gleichzeitiger Beseitigung des offenen Zwi-
schenraums (9) durch den eingebrachten ersten
Verbindungsstreifen (11) einseitig, insbesondere
unterseitig miteinander verbunden werden, und
dass nachfolgend der Bahnanfang (5) und das Bah-
nende (4) durch einen zweiten quer verlaufenden
und von einer zweiten Klebebandabgabeeinrichtung
(12) der Bahntrenn- und Klebebandauftragseinrich-
tung (6) aufgebrachten Verbindungsstreifen (13) ge-
genseitig, insbesondere oberseitig miteinander ver-
bunden werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Bahnan-
fang (5) und das Bahnende (4) nach der Aufbringung
des zweiten Verbindungsstreifens (13) im Bereich
der beiden Verbindungsstreifen (13) mittels minde-
stens einer vorzugsweise an der Bahntrenn- und
Klebebandauftragseinrichtung (6) angeordneten
Druckeinrichtung (14), insbesondere einer Druckrol-
le (15), zusammengedriickt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Bahnan-
fang (5) und das Bahnende (4) zumindest wahrend
ihrer Flhrung uber die Trageinrichtung (33) zumin-
dest einzeln, vorzugsweise gemeinsam ortsfest po-
sitioniert, insbesondere geklemmt werden.
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Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bahnanfang (5) und das Bah-
nende (4) jeweils zumindest zweifach ortsfest posi-
tioniert, insbesondere geklemmt werden, wobei je
eine ortsfeste Positionierung in Laufrichtung (L) der
Materialbahnen (2, 3) vorund nach der Verbindungs-
stelle (36) liegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden
Materialbahnen (2, 3) auf einen Wickelkern (37) zu
einer Wikkelrolle (38) aufgewickelt werden und dass
der Bahnanfang (5) und das Bahnende (4) wahrend
ihrer Durchtrennung und Verbindung uber eine als
Tragwalze (33.1) ausgebildete Trageinrichtung (33)
gefihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Bahnanfang (5) der neuen Ma-
terialbahn (3) vor seiner Durchtrennung und Verbin-
dung mit dem Bahnende (4) der auslaufenden Ma-
terialbahn (2) zumindest teilweise, vorzugsweise
wesentlich tber einen Umfangsbereich (39) der aus
dem Wickelkern (37) und der auslaufenden Materi-
albahn (2) gebildeten Wikkelrolle (38) gelegt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, insbesondere nach Anspruch 9 oder 10, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Verbinden
des Bahnanfangs (5) und des Bahnendes (4) ein der
Trageinrichtung (33) zugewandten Materialbahn (3)
zugekehrtes Bahnstiick beseitigt, vorzugsweise auf-
gewickelt oder abgefihrt wird.

Vorrichtung (1) zum Verbinden eines Bahnendes (4)
einer auslaufenden Materialbahn (2) mit einem
Bahnanfang (5) einer neuen Materialbahn (3) beim
Wickeln von Materialbahnen (2, 3), insbesondere
von Papier- oder Kartonbahnen, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie als eine Bahntrenn- und Klebe-
bandauftragseinrichtung (6) ausgebildet ist, die ent-
gegen ihrer Bewegungsrichtung (B) und vorzugs-
weise zueinander fluchtend mindestens eine Tren-
neinrichtung (7) zum Durchtrennen von Bahnanfang
(5) und Bahnende (4), beidseitig angeordnete Flh-
rungsebenen (8.1, 8.2) durch Ausbildung eines of-
fenen Zwischenraums (9) infolge der Aufklaffung
von Bahnanfang (5) und Bahnende (4), eine erste
Klebebandabgabeeinrichtung (10), die einen ersten
quer verlaufenden Verbindungsstreifen (11) in den
offenen Zwischenraum (9) zwecks einseitiger, ins-
besondere unterseitiger Verbindung des Bahnan-
fangs (5) und Bahnendes (4) einbringt, und eine
zweite Klebebandabgabeeinrichtung (12), die einen
zweiten quer verlaufenden Verbindungsstreifen (13)
gegenseitig, insbesondere oberseitig des Bahnan-
fangs (5) und Bahnendes (4) aufbringt, umfasst.
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der zweiten Klebebandabga-
beeinrichtung (12) entgegen ihrer Bewegungsrich-
tung (B) und vorzugsweise fluchtend eine insbeson-
dere einstellbare Druckeinrichtung (14), insbeson-
dere eine Druckrolle (14.1), zum Zusammendrucken
der Verklebung nachgeordnet ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Trenneinrichtung (7)
mindestens ein vorzugsweise einstellbares Tren-
nelement (16), insbesondere ein Trennmesser (17),
umfasst.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Trenneinrichtung (7)
mindestens zwei vorzugsweise einstellbare und ins-
besondere kippbar angeordnete Trennelemente
(16.1, 16.2), insbesondere Trennmesser (17), um-
fasst.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 12 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass die beidseitig
angeordneten Fihrungsebenen (8.1, 8.2) als Fih-
rungsbleche (23.1, 23.2) ausgebildet sind, deren so-
wohl auflauf- als auch ablaufseitige Scheitellinie (25,
26) fluchtend zu der von der Trenneinrichtung (7)
erzeugten Trennlinie (27) ausgerichtet ist und deren
Flhrungsflanken (24.1, 24.2) oberseitig einen offe-
nen Zwischenraum (9) ausbilden.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 12 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass die jeweilige
Klebebandabgabeeinrichtung (10, 12) eine Aufnah-
me (28) fiir ein den Verbindungsstreifen (11, 13) bil-
dendes Klebeband (29, 30) und mindestens eine
FUhrungsrolle (30) zur Ein- bzw. Aufbringung des
entsprechenden Klebebands (11, 13) aufweist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 12 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden aus
Klebebandern (29, 30) gebildeten Verbindungsstrei-
fen (11, 13) gleiche Streifenbreiten (B44, B43) auf-
weisen.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 12 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden aus
Klebebandern (29, 30) gebildeten Verbindungsstrei-
fen (11, 13) unterschiedliche Streifenbreiten (B4,
B.3) aufweisen, wobei der erste Verbindungsstreifen
(11) vorzugsweise eine grofiere Streifenbreite als
der zweite Verbindungsstreifen (13) besitzt.
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Fig. 2

11



EP 1770 039 A1

/1191

B

G’E

L1291 ]

v'e

Fig. 3

12



EP 1770 039 A1

Fig. 4

13



EP 1770 039 A1

Fig. 5

14

1
Iy
™M
i)
a0




EP 1770 039 A1
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