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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zur Durchfiih-
rung eines fliegenden Rollenwechsels gemal dem Ober-
begriff des Anspruchs 1 oder 2.

[0002] Solche Rollenwechslerfinden an Druckmaschi-
nen Verwendung und dienen der Zuflhrung der als
Druckstoff eingesetzten Materialbahn. In der Regel wer-
den dabei Papierbahnen verwendet. Die Materialbahn
ist dabei auf eine Materialrolle aufgespult und lauft von
dieser Materialrolle ab.

[0003] Damit bei Erschdpfung einer Materialrolle nicht
die gesamte Druckmaschine angehalten werden muss,
ist es bekannt, einen sogenannten fliegenden Rollen-
wechsel durchzufiihren. Dazu wird im Rollenwechsler ei-
ne neue Materialrolle aufgespannt, an der beispielsweise
entsprechende Klebestellen zur Verbindung mit der ab-
laufenden Materialrolle vorbereitet sind. Beim fliegenden
Rollenwechsel wird dann die neue Materialrolle auf eine
Umfangsgeschwindigkeit beschleunigt, die der Bahnge-
schwindigkeit der eingezogenen Materialbahn ent-
spricht. Beim eigentlichen Bahnwechsel wird der Bahn-
anfang der neuen Materialrolle mit der ablaufenden Ma-
terialbahn verbunden und im Wesentlichen zeitgleich die
ablaufende Materialbahn durchtrennt. Der Bahnanfang
der neuen Materialbahn wird auf diese Weise von der
alten Materialbahn in die Druckmaschine eingezogen
und ein Maschinenstillstand wird vermieden.

[0004] Abhangig von der Restdicke der ablaufenden
Materialrolle und der Geometrieparameter der ablaufen-
den Materialrolle, insbesondere deren Breite und dem
Hilsendurchmesser, weist die ablaufende Materialrolle
eine sich standig andernde eigenkritische Resonanz-
drehzahl auf.

[0005] Insbesondere bei relativ grolRen Bahnbreiten,
beispielsweise Bahnbreiten > 3.600 mm, und sehr hohen
Bahnabzugsgeschwindigkeiten, beispielsweise Bahn-
abzugsgeschwindigkeiten von 15 m/s, kann es bei Un-
terschreiten einer bestimmten Restdicke zu kritischen
Schwingungszusténden an der ablaufenden Materialrol-
le aufgrund von Schwingungserregungen im Bereich der
eigenkritischen Resonanzdrehzahl kommen. Zur Ver-
meidung dieser kritischen Schwingungszustande ist es
deshalb haufig notwendig, dass die Bahngeschwindig-
keit bei Unterschreitung einer bestimmten Restdicke der
Materialrolle heruntergefahren werden muss. Bei derar-
tigen Anwendungsfallen fuhrt dies dazu, dass entweder
die Materialrolle nicht vollstandig aufgebraucht werden
kann, um kritische Schwingungszustande zu vermeiden
oder die Bahnabzugsgeschwindigkeit wéhrend des Rol-
lenwechsels vermindert werden muss. Durch beide
Mafinahmen werden die Druckkosten in unerwiinschter
Weise erhoht.

[0006] Die FR 2 076 474 zeigt eine einzige Aufnahme
fir Materialrollen, wobei zwei Spannbackenreihen hin-
tereinander angeordnet sind.

[0007] Die DE 36 27 533 A1 beschreibt einen Rollen-
trager, bei dem an einer abgearbeitete Rolle eine Stiitz-
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einrichtung angestellt ist.

[0008] Die DE 100 56 274 A1 offenbart einen Spann-
dorn mit zwei hintereinander angeordneten Spannbek-
kenreihen, wobei der Durchmesser der einen Reihe von
150 bis 160 mm und der Durchmesser der anderen Reihe
von 70 bis 80 mm veranderbar ist.

[0009] Durch die EP 0441 152 A, die EP 0 708 047 A
und die EP 0 413 890 A sind Einrichtungen zum Abwik-
keln von Rollen bekannt, die jeweils Tragzapfen mit be-
wegbaren Spannbacken aufweisen.

[0010] Die US 3891 158 A, die US 5 360 502, die US
5 316 230, die US 3 836 089 und die US 4 100 012
beschreiben Verfahren zum Rollenwechsel.

[0011] Die US 3 516 617 A und die US 4 173 314 A
beschreiben Verfahren beim fliegenden Rollenwechsel,
bei denen der Rollenwechsel bei einer fiir einen Hilsen-
durchmesser festgelegten Restrollengré3e durchgefiihrt
wird.

[0012] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Ver-
fahren zur Durchfiihrung eines fliegenden Rollenwech-
sels zu schaffen:

[0013] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruchs 1 oder 2 geldst.

[0014] Die Erfindung beruht auf dem Grundgedanken,
die freie Schwingungslange der ablaufenden Material-
rolle zu reduzieren, um dadurch die eigenkritische Re-
sonanzdrehzahl der ablaufenden Materialrolle in ge-
wunschter Weise zu beeinflussen.

[0015] BeiEinsatz des Rollenwechslers geschieht die
Verminderung der freien Schwingungsldnge zwischen
den Einspannpunkten der ablaufenden Materialrolle am
Rollenwechsler dadurch, dass eine Stitzeinrichtung vor-
gesehen ist, die an der Umfangsflache der ablaufenden
Materialrolle zur Anlage kommt. Durch diese zusatzliche
Abstutzung der Materialrolle zwischen den Einspann-
punkten kann die freie Schwingungslange erheblich re-
duziert werden. Wird die Stitzeinrichtung beispielsweise
genau in der Mitte zwischen den Einspannpunkten an
der Umfangsflache der ablaufenden Materialrolle zur An-
lage gebracht, so wird auf diese Weise die freie Schwin-
gungslange halbiert und die eigenkritische Resonanz-
drehzahl entsprechend nach oben verschoben.

[0016] Die Stitzeinrichtung ist dabei derart angeord-
net, dass sie bei Anordnung der ablaufenden Material-
rolle in der zum fliegenden Rollenwechsel vorgesehenen
Position an der Umfangsflache der ablaufenden Materi-
alrolle zur Anlage kommen kann. Denn die kritischen
Schwingungszustéande der ablaufenden Materialrolle
treten insbesondere kurz vor der Erschépfung der Mate-
rialrolle bei relativ geringer Restdicke auf, so dass ins-
besondere in der Phase, die dem Rollenwechsel unmit-
telbar vorhergeht, eine Abstiitzung der ablaufenden Rol-
le notwendig ist.

[0017] In welcher Art die Stiitzeinrichtung konstruktiv
ausgebildet ist, ist grundsatzlich beliebig, solang eine
ausreichende Abstiitzung der ablaufenden Materialrolle
zur Reduzierung der freien Schwingungslange gewahr-
leistet wird. Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform
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weist die Stiitzeinrichtung zumindest einen umlaufend
gelagerten Stutzgurt auf, der an die Umfangsflache der
ablaufenden Materialrolle angedriickt werden kann. Die-
ser Stiitzgurt kann beispielweise auf Rollen gelagert wer-
den, und lauft mit einer Geschwindigkeit um, die der Um-
fangsgeschwindigkeit der ablaufenden Materialrolle ent-
spricht.

[0018] Je nach Anwendungsfall kann es sinnvoll sein,
die freie Schwingungslénge stark zu reduzieren. Dies
kann dadurch erreicht werden, dass mehrere Stutzein-
richtungen vorgesehen sind, die zueinander beabstan-
det nebeneinander an der Umfangsflache der ablaufen-
den Materialrolle zur Anlage kommen. Die freie Schwin-
gungslange entspricht dabei nur noch dem jeweiligen Ab-
stand zwischen zwei benachbarten Stitzeinrichtungen
bzw. dem Abstand der ersten Stiitzeinrichtung bzw. letz-
ten Stitzeinrichtung zu den Einspannpunkten der ablau-
fenden Materialrolle. Im Ergebnis lasst sich somit die
freie Schwingungslénge der ablaufenden Materialrolle in
beliebiger Weise beeinflussen.

[0019] Besonders einfach lasst sich die Stiitzeinrich-
tung realisieren, wenn diese keine eigene Antriebsein-
richtung aufweist. In diesem Fall kann die Stiitzeinrich-
tung durch Ubertragung von Reibkraften von der ablau-
fenden Materialrolle selbst angetrieben werden. Soweit
Reibkrafte zum Antrieb der Stiitzeinrichtung eingesetzt
werden, sollte die Stlitzeinrichtung im Bereich der Kon-
taktflache mit der Materialrolle vorzugsweise aus einem
verschleil3festen Material mit relativ hohem Reibkoeffizi-
enten hergestellt sein.

[0020] Alternativ dazu ist es auch denkbar, dass an
der Stlitzeinrichtung eine Antriebseinrichtung vorgese-
hen ist, mit der die Stltzeinrichtung angetrieben wird.
Beispielsweise kann dazu ein Elektromotor vorgesehen
sein, mit dem eine der Lagerrollen zur Lagerung des
Stltzgurtes angetrieben wird. Durch entsprechende An-
steuerung der Antriebseinrichtung ist es mdéglich, dass
diese bereits vor Inkontaktbringung mit der Materialrolle
auf eine Geschwindigkeit beschleunigt wird, die mit der
Umfangsgeschwindigkeit der ablaufenden Materialrolle
synchronisiert ist. In diesem Fall kann es vermieden wer-
den, dass es zu einem unerwiinschten Schlupf zwischen
Stltzeinrichtung und Umfangsflache der ablaufenden
Materialrolle bzw. zu Bahnrissen bei der Gurtanstellung
an die Materialrolle kommt.

[0021] Vielfachistder Einsatz der Stitzeinrichtung nur
in bestimmten Phasen des Betriebs des Rollenwechs-
lers, insbesondere in der Phase unmittelbar vor dem flie-
genden Rollenwechsel, erwiinscht. Aus diesem Grund
ist es besonders vorteilhaft, wenn die Stltzeinrichtung
zwischen zumindest zwei Funktionsstellungen beweg-
bar gelagert ist. Die erste Funktionsstellung entspricht
dabei der eigentlichen Einsatzstellung, in der die Stiitz-
einrichtung an der Umfangsflache der ablaufenden Ma-
terialrolle zur Anlage kommt und die Materialrolle ent-
sprechend abstitzt. Die zweite Funktionsstellung ent-
spricht einer Ruhestellung, in der die Stiitzeinrichtung
nicht mit der ablaufenden Materialrolle im Eingriff steht.
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[0022] In welcher Weise die Stltzeinrichtung relativ
zum Rollenwechsler befestigt ist, ist grundsatzlich belie-
big. Nach einer ersten Ausfiihrungsform wird die Stltz-
einrichtung am Rollenstédnder des Rollenwechslers be-
festigt. Dies hat den Vorteil, dass die Stitzeinrichtung
beim Verschwenken des Rollenstéanders mitbewegt wird
und somit keine Relativbewegung zwischen Stitzein-
richtung und der entsprechend zugeordneten Material-
rolle beim Verschwenken des Rollenstdnders auftritt.
Insbesondere ist es bei dieser Ausfiihrungsform maéglich,
dass die Stitzeinrichtung auch schon vor der Anordnung
der ablaufenden Materialrolle in der zum fliegenden Rol-
lenwechsel vorgesehenen Position an der ablaufenden
Materialrolle zur Anlage gebracht wird, so dass die ab-
laufende Materialrolle auch wahrend des Verschwen-
kens des Rollenstanders von der Stltzeinrichtung abge-
stiitzt wird, vorzugsweise noch bevor die Materialrolle
vom Stillstand beschleunigt wird. Die Anstellung erfolgt
gleichzeitig mit dem Stutzgurt.

[0023] Zur Realisierung dieser Ausfiihrungsform kann
die Stitzeinrichtung zwischen zwei Tragarmen des Rol-
lenstanders befestigt werden, wobei die Tragarme auch
die entsprechend zugeordnete Materialrolle tragen.
[0024] Alternativ zu dieser ersten Ausfiihrungsform
kann die Stltzeinrichtung auch unterhalb der zum flie-
genden Rollenwechsel vorgesehenen Position der ab-
laufenden Materialrolle an einem Fundament befestigt
sein, so dass die Stltzeinrichtung im Ergebnis kein inte-
graler Bestandteil des Rollenwechslers ist. Diese Aus-
fihrungsform ist insbesondere dann von Vorteil, wenn
die Stltzeinrichtung im Fundament versenkt werden
kann, so dass die Stitzeinrichtung in ihrer Ruhestellung,
in der die Stutzeinrichtung im Fundament versenkt ist,
keinerlei Behinderung darstellt.

[0025] Um den Abstiitzprozess der ablaufenden Ma-
terialrolle durch Einsatz der Stitzeinrichtung gegebe-
nenfalls steuern bzw. regeln zu kénnen, kann an der
Stitzeinrichtung zumindest ein Sensor zur Messung ei-
nes Stitzparameters, beispielsweise der aktuell aufge-
brachten Abstiitzkraft oder der Riemenspannung des
Stlitzgurtes, vorgesehen sein. Die jeweils vorgesehene
Steuereinrichtung bzw. der entsprechend eingesetzte
Regelkreis kann die Messergebnisse verarbeiten und die
Stltzeinrichtung auf einen vorgegebenen Sollwert steu-
ern bzw. regeln.

[0026] Besonders grolRe Vorteile bietet der Einsatz der
Stitzeinrichtung bei Rollenwechslern, in denen Materi-
alrollen mit einer Breite von gréRer oder gleich 3.600 mm
verarbeitet werden. Insbesondere beim Rollentiefdruck
mit Tiefdruckrotationsdruckmaschinen kommen derartig
breite Bedruckstoffbahnen zum Einsatz, wobei die hohen
Druckgeschwindigkeiten beim Tiefdruck zu den ange-
sprochenen Problemen mit eigenkritischen Resonanz-
drehzahlen fiihren.

[0027] Nach dem Verfahren zum Betrieb des neuen
Rollenwechslers wird die Stlitzeinrichtung bereits vor An-
ordnung der ablaufenden Materialrolle in der zum flie-
genden Rollenwechsel geeigneten Position an der ab-
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laufenden Materialrolle zur Anlage gebracht. Wahrend
des Verschwenkens des Rollenstanders zur Anordnung
der ablaufenden Materialrolle in der zum fliegenden Rol-
lenwechsel geeigneten Position bleibt die Stiitzeinrich-
tung mit der ablaufenden Materialrolle im Eingriff und
sorgt dafiir, dass die ablaufende Materialrolle auch wah-
rend des Schwenkvorganges abgestiitzt wird. Sobald
der Rollensténder die Endposition erreicht hat, in der die
ablaufende Materialrolle die zum fliegenden Rollenwech-
sel geeignete Position einnimmt, bleibt die Stltzeinrich-
tung so lange mit der ablaufenden Materialrolle in Ein-
griff, bis der fliegende Rollenwechsel beendet ist und die
alte Materialrolle entsprechend abgebremst werden
kann.

[0028] Alternativ zur Verringerung der freien Schwin-
gungslange oder vorzugsweise in Verbindung kann eine
Stitzeinrichtung vorgesehen sein. Die Vermeidung von
eigenkritischen Resonanzdrehzahlen kann auch da-
durch verbessert werden, dass die freie Schwingungs-
lange der ablaufenden Materialbahn durch den Einsatz
langerer Spanndorne verringert wird.

[0029] Damitdielangeren Spanndorne in der Kontakt-
flache zum Innenumfang der Huilse der ablaufenden Ma-
terialrolle eine ausreichende Spannkraft aufbringen, wird
vorgeschlagen, dass parallel zur Langsachse des Trag-
zapfens zumindest zwei Spannbacken hintereinander
am Spanndorn angeordnet sind. Durch diese Erhéhung
der Anzahl der Spannbacken kann eine héhere Ein-
spannkraft aufgebracht werden, so dass neben der Ver-
ringerung der Einspannldnge auch die Qualitat der Ein-
spannung durch Erhéhung der Einspannsteifigkeit (Er-
héhung des Einspannfaktors; Chuck Faktor) erreicht
wird.

[0030] Papierbreiten von grofier 4.000 mm, insbeson-
dere von 4.300 mm und Hilsen / Pinolen mit einem
Durchmesser von 150 mm lassen ohne eine mittige Ab-
stitzung keinen sicheren Rollenwechsel bei Material-
bahngeschwindigkeiten gréRer als 15 m/s mit zur Zeit in
der Industrie Ublichen Hilsen zu. Hier kénnen ohne Ab-
stutzung mit langen Pinolen Materialbahngeschwindig-
keiten von max. 12 m/s erreicht werden.

[0031] Vorzugsweise werden dabei mehrere Spann-
backen zueinander benachbart jeweils in einer Spann-
backenreihe, insbesondere gleichmafRig zueinander be-
abstandet, Uber den Umfang des Tragzapfens verteilt.
Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform sind dabei am
Spanndorn zwei in axialer Richtung angeordnete Spann-
backenreihen mit jeweils acht Spannbacken in Umfangs-
richtung angeordnet, was zu einer hochfesten Einspan-
nung der Materialrolle am Spanndorn fiihrt.

[0032] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sindinden
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden néa-
her beschrieben.

[0033] Es zeigen:

Fig. 1  ein erstes Ausfiihrungsbeispiel eines Rollen-
wechslers mit Stitzeinrichtung in seitlicher An-
sicht;
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Fig. 2  ein zweites Ausflihrungsbeispiel eines Rollen-
wechslers mit Stiitzeinrichtung in seitlicher An-
sicht;

Fig. 3  einen Spanndorn in perspektivischer Ansicht;

Fig. 4  ein Tragzapfen im Querschnitt;

Fig. 5 einen Querschnitt durch eine Materialrolle mit
Aufnahmen;

Fig. 6  eine schematische Ansicht eines Scherenhub-
tisches mit einer neuen Materialrolle;

Fig. 7  eine schematische Ansicht eines Scherenhub-
tisches mit einer Stltzeinrichtung an einer ab-
laufenden Materialrolle;

Fig. 8 eine schematische Ansicht des Rollenwechs-
lers.

[0034] In Fig. 1 ist ein erstes Ausflihrungsbeispiel ei-

nes Rollenwechslers 01 zur Zufihrung einer Material-
bahn 02, insbesondere einer Papierbahn, in einer nicht
dargestellten Druckmaschine schematisch dargestellt.
Am Rollenwechsler 01 ist ein um eine Schwenkachse 03
schwenkbarer Rollenstadnder 04 vorgesehen, der von
zwei in der Bildebene hintereinander liegenden Tragar-
men gebildet wird. An den freien Enden des Rollenstan-
ders 04 sind jeweils einander gegenuberliegend Aufnah-
men 05, beispielsweise Spanndorne 05 befestigt, zwi-
schen denen Materialrollen 06; 07 am Rollenwechsler
01 aufgespannt werden kénnen.

[0035] Am Rollenwechsler 01 sind im dargestellten
Prozesszustand eine ablaufende Materialrolle 06 und ei-
ne neue, fur den fliegenden Rollenwechsel vorbereitete,
Materialrolle 07 aufgespannt. Der Rollensténder 04 wur-
de zuvor in die in Fig. 1 dargestellte Position ver-
schwenkt, so dass die ablaufende Materialrolle 06 die
fur den fliegenden Rollenwechsel erforderliche Position
einnimmt. Zur Abstiitzung der neuen Materialrolle 07 und
zur Ubertragung der Antriebskréfte (Beschleunigung +
Bremsstop) in der Ladeposition wird ein Stltzgurt 08 von
unten gegen den Umfang der neuen Materialrolle 07 ge-
driickt.

[0036] Sobald der Rollenstander 04 in Vorbereitung
eines fliegenden Rollenwechsels die in Fig. 1 dargestellte
Position angefahren hat, wird eine am Fundament 09
unterhalb der ablaufenden Materialrolle 06 befestigte
Stitzeinrichtung 11 nach oben ausgefahren, bis ein auf
Rollen 13 gelagerter Stiitzgurt 12 am Umfang der ablau-
fenden Materialrolle 06 zur Anlage kommt. Zum Ausfah-
ren der Stltzeinrichtung 11 sind pneumatische Stellzy-
linder 14 vorgesehen. Der Stiitzgurt 12 wird durch einen
nicht dargestellten frequenzgeregelten Drehstrommotor
auf Papierbahngeschwindigkeit synchronisiert. Damit
werden Bahnrisse beim Anstellen vermieden.

[0037] Aufgrund des Andruckes des Stlitzgurtes 12
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am Umfang der ablaufenden Materialrolle 06 wird die
freie Schwingungslange der Materialrolle 06 zwischen
den Aufnahmen 05 verkiirzt, so dass die eigenkritische
Resonanzdrehzahl der Materialrolle 06 in einen unkriti-
schen Drehzahlbereich verschoben wird.

[0038] In Fig. 2 ist ein zweites Ausfiihrungsbeispiel ei-
nes Rollenwechslers 16 dargestellt. Am Rollenwechsler
16 ist wiederum die Materialbahn 02, die Schwenkachse
03, der Rollensténder 04, die Aufnahmen 05, die ablau-
fende Materialrolle 06, die neue Materialrolle 07 und ein
Stiitzgurt 08 zur Abstiitzung und zur Ubertragung der
Antriebskréfte der neuen Materialrolle 07 vorgesehen.
[0039] ImUnterschied zum Rollenwechsler 01 sindam
Rollenwechsler 16 zwei Stitzeinrichtungen 17 und 18
vorgesehen, die jeweils der linken bzw. rechten Ein-
spannstelle am Rollenstéander 04 zugeordnet sind. Wie
anhand der Stitzeinrichtung 17 strichliniert angedeutet,
kdénnen die Stitzeinrichtungen 17 und 18 in Linearfih-
rungen 19 verstellt und auf diese Weise an den sich &n-
dernden Durchmessern der Materialrollen 06; 07 ange-
passt und nachgefiihrt werden.

[0040] An den Stutzeinrichtungen 17 und 18 sind je-
weils Stitzgurte 22 vorgesehen, die am Umfang der ab-
zustitzenden Materialrolle 06; 07 zur Anlage gebracht
werden kénnen. Zum An- und Abstellen der Stlitzgurte
22 sind pneumatische Stellzylinder 21 vorgesehen,
durch deren Ein- und Ausfahren die Lagerkonstruktion
der Stutzgurte 22 verschwenkt werden kann.

[0041] Vor einem fliegenden Rollenwechsel mit dem
Rollenwechsler 16 wird wie folgt vorgegangen. Zunachst
befindet sich die ablaufende Materialrolle 06 noch in der
sogenannten Ablaufposition auf der rechten Seite der
Schwenkachse 03 (nicht dargestellt). In dieser Position
wird die ablaufende Materialrolle 06 bei fortschreitendem
Druckprozess so lange abgespult, bis ein bestimmter
Rollendurchmesser, d. h. eine bestimmte Restdicke der
Materialrolle 06 unterschritten ist. Nach Unterschreiten
dieser vorgegebenen Restdicke wird der Stellzylinder 21
ausgefahren und dadurch der Stltzgurt 22 am Umfang
der Materialrolle 06 zur Anlage gebracht. Auf diese Wei-
se wird die eigenkritische Resonanzdrehzahl der Mate-
rialrolle 06 in einen unkritischen Drehzahlbereich ver-
schoben, so dass die Materialbahn 02 mit unveranderter
Geschwindigkeit abgezogen werden kann.

[0042] Sobald die Materialrolle 06 auf eine Restdicke
abgespult ist, die einen Rollenwechsel unvermeidlich
macht, wird die Materialrolle 06 durch Verschwenken des
Rollenstanders 04 in die Position links der Schwenkach-
se 03 verschwenkt, wie dies in Fig. 2 dargestelltist. Auch
wahrend der Schwenkbewegung liegt der Stiitzgurt 22
am Umfang der Materialrolle 06 an und stiitzt diese auf
diese Weise ab.

[0043] Nachdem die Materialrolle 06 die in Fig. 2 dar-
gestellte Klebeposition bzw. Ladeposition links der
Schwenkachse 03 erreicht hat und die zum Rollenwech-
sel vorbereitete neue Materialrolle 07 im Rollenwechsler
16 aufgespannt ist, kann in bekannter Weise der fliegen-
de Rollenwechsel zwischen der Materialrolle 06 und der
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Materialrolle 07 durchgefiihrt werden. Eine Reduktion
der Abzugsgeschwindigkeit der Materialbahn 02 ist da-
bei nicht erforderlich, da die kritische Resonanzdrehzahl
der Materialrolle 06 durch Einsatz der Stitzeinrichtung
17 in einen unkritischen Bereich verschoben ist.

[0044] Da die Stitzeinrichtung 17; 18 bereits bei der
neuen, noch im Stillstand befindlichen Materialrolle 07
angestellt werden kann und so bei der Beschleunigung
anliegt, kann sie ohne Antriebsmotor ausgefiihrt sein.
[0045] Fig. 3 zeigt eine Aufnahme 05, die beispiels-
weise als Spanndorn 05 an den Rollenwechslern 01 bzw.
16 zum Einsatz kommt. Am Spanndorn 05 ist ein Trag-
zapfen 24 vorgesehen, dessen AuRenumfang am Innen-
umfang einer Materialrolle 06; 07, insbesondere am In-
nenumfang einer Hilse 10, z. B. eine Papphlilse 10, zur
Anlage kommt. Zur drehfesten Verbindung der Material-
rolle 06; 07 mit den Spanndornen 05 durch Kraft- und
Formschluss sind an den Tragzapfen 24 eine Vielzahl
von Spannbacken 26, insbesondere jedoch mindestens
vier Spannbacken 26 in axialer Richtung der Tragzapfen
24 vorgesehen. Da die Tragzapfen 24 eine groRe Ein-
stecktiefe aufweisen, mit der die freie Schwingungslange
zwischen den Einspannpunkten verringert werden kann,
sind mindestens jeweils zwei Spannbacken 26 in Rich-
tung der Langsachse des Tragzapfens 24, d. h. in axialer
Richtung der Tragzapfen 24, hintereinander angeordnet,
die miteinander fluchten. Mehrere zueinander benach-
barte Spannbacken 26 sind liber den Umfang des Trag-
zapfens 24, insbesondere gleichmalig beabstandet,
verteilt. Die nebeneinander angeordneten Spannbacken
26 bilden dabei ringférmige Spannbackenreihen 27 bzw.
28 mit jeweils acht Spannbacken 26. Der Tragzapfen 24
des Spanndorns 05 weist einen AuRendurchmesser D24
von ungefahr 150 mm auf.

[0046] In der Fig. 4 ist ein Tragzapfen 24 im Quer-
schnitt dargestellt. Eine Lange 124 des Tragzapfens 24
betragt in axialer Richtung des Tragzapfens 24 minde-
stens 250 mm. Vorteilhaft sind auch Langen 124 der
Tragzapfen 24 von mindestens 300 mm, insbesondere
von mindestens 330 mm. Eine Lange 126 der Spann-
backen 26 betragt in axialer Richtung der Tragzapfen 24
mindestens 80 mm, insbesondere mindestens 95 mm.
Eine Summe der Langen 126 der Spannbacken 26 be-
tragt in axialer Richtung der Tragzapfen 24 mindestens
300 mm, insbesondere 340 mm. In einer weiteren Aus-
fiihrung betragt die Summe der Langen 126 der Spann-
backen 26 380 mm. Ein Durchmesser D24 des Tragzap-
fens 24 ist groRer als 140 mm, insbesondere betragt er
zwischen 145 mmund 155 mm. Besonders vorteilhaft ist
ein Durchmesser D24 zwischen 148 mm und 152 mm.
[0047] Fig. 5 zeigt eine in den beiden Aufnahmen 05
liegende Materialrolle 06; 07 mit einer Hulse 10, wie sie
bevorzugterweise in dem beschriebenen Rollenwechs-
ler Verwendung findet.

[0048] Dabeibetragt eine Lange 110 der Hiilse 10 der
Materialrolle 06; 07, die auf den Spannbacken 26 des
Tragzapfens 24 aufliegt, mehr als 4000 mm, insbeson-
dere mehr als 4200 mm. Eine Wandstérke b10 der Hilse
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10 betragt mehr als 10 mm, insbesondere ist sie grofRer
als 15 mm. Vorteilhaft ist insbesondere eine Hilsen-
wandstarke b10 gréRer 17 mm, insbesondere groler 20
mm. Ein Innendurchmesser d10 der Hiilse 10 betragt
150,2 + 0,2 mm.

[0049] Alternativ oder in Unterstitzung zu den
Mafnahmen zur Reduzierung der freien Einspannlange
der Materialrolle kann auch zum Durchfiihren des flie-
genden Rollenwechsels eine Festlegung der Bahnge-
schwindigkeit und/oder des Restrollendurchmessers
wahrend des fliegenden Rollenwechsels erfolgen.
[0050] Wie bereits beschrieben, wird beim fliegenden
Rollenwechsel eine erste Materialbahn einer zu wech-
selnden Materialrolle 06; 02, die mit einer ersten Bahn-
geschwindigkeit lauft, mit einer zweiten Materialbahn 29
einer neuen Materialrolle 07, die mit einer zweiten Bahn-
geschwindigkeit lauft, verbunden. Vor dem Verbinden
der ersten Materialbahn 02 mit der zweiten Materialbahn
29 kann die erste Bahngeschwindigkeit auf eine zweite
Bahngeschwindigkeit reduziert werden, so dass wah-
rend des Verbindens die erste Materialbahn 02 die zweite
Bahngeschwindigkeit aufweist.

[0051] Es ist mdglich, vor dem Verbinden der Materi-
albahnen 02; 29 einen Minimaldurchmesser der Restrol-
le 06 in Abhangigkeit von einer Breite b02 der Material-
bahn 02; 29 festzulegen, der bestimmt, wann die beiden
Materialbahnen 02; 29 spatestens miteinander verbun-
den werden.

[0052] In einer anderen Ausflihrungsform wird die
zweite, wahrend des Verbindens vorgegebene Bahnge-
schwindigkeit oder der Minimaldurchmesser der Restrol-
le 06 in Abhangigkeit von Materialeigenschaften der Hul-
se 10 einer Materialrolle 06; 07 festgelegt.

[0053] Geometrische Abmessungen, die die Hiilse 10
der Materialrolle 06; 07 betreffen, z. B. Grofte des Innen-
durchmessers d10 der Hulse 10 oder die Wandstarke
b10 der Hulse 10 oder das Elastizitdtsmodul bestimmen
in anderen Ausfihrungsformen die reduzierte Bahnge-
schwindigkeit oder den Minimaldurchmesser der Rest-
rolle 06 der ersten Materialrolle 02 wahrend des Verbin-
dens.

[0054] Die zweite, wahrend des Verbindens vorgege-
bene Bahngeschwindigkeit oder den Minimaldurchmes-
ser der Restrolle 06 wird in einer weiteren Ausflihrung
durch die geometrische Abmessung der Aufnahme 10,
insbesondere des Tragzapfens 24, festgelegt. Auch
kann die reduzierte Bahngeschwindigkeit in Abhangig-
keitderLange 126 der Spannbacken 26 des Tragzapfens
26 festgelegt werden.

[0055] Die Reduzierung der Bahngeschwindigkeit
und/oder die Festlegung des Minimaldurchmessers der
Restrolle 06 wird zusammen mit dem Verbindungsvor-
gang durch ein Programm gesteuert.

[0056] Die Bestiickung des Rollentragers 04 mit der
Materialrolle 06 erfolgt mit Hilfe eines Schiebewagens
31, z. B. einem Scherenhubtisch 31, wie in den Figuren
6 und 7 dargestellt ist. An dem Schiebewagen 31 sind
Rader 33 angebracht, durch die eine horizontale Bewe-
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gungdes Schiebewagens 31 mdglichist. Eine Bewegung
in der Hohe ist ebenfalls mdglich. Auf dem Schiebewa-
gen 31 ist eine Stitzeinrichtung 11 mit einem Stitzgurt
12, der schwenkbar an dem Scherenhubtisch 31 befe-
stigt ist, angeordnet. Bei dieser Stitzeinrichtung 11 han-
deltes sichim Wesentlichen um die gleiche, bereits zuvor
beschriebene Stitzeinrichtung 11. Die Stiutzeinrichtung
11 ist motorgetrieben, z. B. durch einen AC-Motor, der
den Stitzgurt 12; 22 der Stitzeinrichtung 11 auf Bahn-
geschwindigkeit beschleunigt und dann per Hydraulik an
die abgelaufene Materialrolle 07 anlegt. Das Abbremsen
der Materialrolle 07 wird ebenfalls von diesem Motor un-
terstutzt, da der Motor der Stutzeinrichtung 11 zusam-
men mit dem Achsmotor des Rollenstanders 04 die glei-
che Drehmomentkurve entlang abbremst, bis die Rest-
rolle 07 zum Stillstand kommt.

[0057] Die Materialrolle 06 wird mit einem kettengezo-
genen Foérderwagen 32 zum Rollenwechsler 01 trans-
portiert. Dort fahrt der Férderwagen 32 mit der darauf
gelagerten Materialrolle 06 ebenerdig in den Schiebewa-
gen 31 ein. An dem Férderwagen 32 sind Rader 34 an-
gebracht, mit denen eine Bewegung des Férderwagens
innerhalb des Scherenhubtisches 31 ermdglicht wird.
Der Scherenhubtisch 31 fahrtin eine Zentrierposition und
hebt die Materialrolle 06 auf ca. 1600 mm Ulber Boden
an. AnschlieRend wird die zentrierte Materialrolle 06 in
die Einachsposition des Rollenstédnders 04 gebracht. Bei
Erreichen der Einachsposition erfolgt das Signal "Pinole
vor" an den Rollenstander 04. Die Aufnahmen 05 mit den
Tragzapfen 24 werden in die Materialrolle 06 gefahren.
Sind die Aufnahmen 05 mit den Tragzapfen 24 in die
Materialrolle 06 eingefahren und die Spannbacken 26
gespreizt, wird mit dem Signal "Rolle eingeachst" der
Scherenhubtisch 31 gesenkt und in die Grundstellung
gefahren.

[0058] Wahrend des Rollenwechsels, fahrt die Stiitz-
einrichtung 11 nach der Rollenarmdrehung an die ablau-
fende Materialrolle 07 (Abstitzposition) und stabilisiert
diese mittig. Mit dem Kommando "Messer vor" wird die
ablaufende Materialbahn 29 von der Materialrolle 07 ge-
trennt und Uber den Achsmotor des Rollenstanders 04
gestoppt. Wie bereits zuvor beschrieben, wird der Stop-
vorgang der Materialrolle 07 durch die Stltzeinrichtung
11 des Scherenhubtisches 31 unterstitzt. Der Stltzgurt
12 schwenkt ab, der Scherenhubtisch 31 fahrt in seine
Ladestellung um eine neue Materialrolle 07 aufzuladen.
[0059] Wahrenddessenwird die Hilse 10 der Restrolle
07 mit einem Resthllsenkran, insbesondere einem
Klammerkran mit Laufkatze, entnommen und zur Entsor-
gung in einen Wagen beférdert.

[0060] Eine schematische Ansichtdes Rollenwechsler
mit verschiedenen Stufen der Rollenversorgungistin der
Fig. 8 dargestellt.

Bezugszeichenliste

[0061]
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01 Rollenwechsler

02  Materialbahn, erste

03  Schwenkachse (04)

04 Rollenstander

05  Aufnahme, Spanndorn

06  Materialrolle, ablaufend; Restrolle
07  Materialrolle, neu

08  Stitzgurt

09 Fundament

10  Hilse, Papphiilse

11 Stltzeinrichtung

12 Stitzgurt

13 Rolle

14  Stellzylinder

15 -

16  Rollenwechsler

17  Stitzeinrichtung

18  Stitzeinrichtung

19  Linearfihrung

20 -

21  Stellzylinder

22  Stutzgurt

23 -

24  Tragzapfen

25 -

26  Spannbacke

27  Spannbackenreihe

28  Spannbackenreihe

29  Materialbahn, zweite

30 -

31 Schiebewagen, Scherenhubtisch
32  Foérderwagen

33 Rad (31)

34 Rad (32)

b02  Breite der Materialbahn

b10  Wandstérke der Hilse

110 L&nge der Hiilse

124  Lange des Tragzapfens

126 Lange des Spannbackens
d10  Innendurchmesser der Hiilse
D24  Durchmesser des Tragzapfens
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Durchfiihrung eines fliegenden Rol-

lenwechsels, wobei eine erste Materialbahn (02) ei-
ner zu wechselnden Materialrolle (06) mit einer zwei-
ten Materialbahn (29) einer neuen Materialrolle (07)
verbunden wird, wobei die zu wechselnde Material-
rolle (06) mit einer ersten Bahngeschwindigkeit 1auft,
wobei spatestens bei Erreichen eines Minimaldurch-
messers der Restrolle (06) die erste Materialbahn
(02) mit der zweiten Materialbahn (29) verbunden
wird, wobei vor dem Verbinden der ersten Material-
bahn (02) mit der zweiten Materialbahn (29) dieser
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Minimaldurchmesser der Restrolle (06) in Abhangig-
keit von Eigenschaften einer Hiilse (10) der Restrolle
(06) festgelegt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass der Minimaldurchmesser der Restrolle (06) in
Abhéangigkeit von Materialeigenschaften der Hilse
(10) der Materialrolle (06; 07) festgelegt wird.

Verfahren zur Durchfiihrung eines fliegenden Rol-
lenwechsels, wobei eine erste Materialbahn (02) ei-
ner zu wechselnden Materialrolle (06) mit einer zwei-
ten Materialbahn (29) einer neuen Materialrolle (07)
verbunden wird, wobei die zu wechselnde Material-
rolle (06) mit einer ersten Bahngeschwindigkeit 1auft,
wobei spatestens bei Erreichen eines Minimaldurch-
messers der Restrolle (06) die erste Materialbahn
(02) mit der zweiten Materialbahn (29) verbunden
wird, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Ver-
binden der ersten Materialbahn (02) mit der zweiten
Materialbahn (29) dieser Minimaldurchmesser der
Restrolle (06) in Abhéngigkeit von Eigenschaften ei-
ner Aufnahme (05) eines Rollenwechslers zur Auf-
nahme von Materialrollen (06; 07) festgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor dem Verbinden der ersten
Materialbahn (02) mit der zweiten Materialbahn (29)
der Minimaldurchmesser der Restrolle (06) in Ab-
héangigkeit von einer Breite (b02) der Materialbahn
(02; 29) festgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor dem Verbinden der ersten
Materialbahn (02) mit der zweiten Materialbahn (29)
die erste Bahngeschwindigkeit auf eine zweite
Bahngeschwindigkeit reduziert wird und dass die er-
ste Materialbahn (02) mit dieser reduzierten Bahn-
geschwindigkeit mit der zweiten Materialbahn (29)
verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Reduzierung der Bahnge-
schwindigkeit zusammen mit dem Verbindungsvor-
gang Uber ein Programm gesteuert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Festlegung des Minimal-
durchmessers der Restrolle (06) zusammen mitdem
Verbindungsvorgang Uber ein Programm gesteuert
wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite, wahrend des Verbindens
vorgegebene Bahngeschwindigkeit in Abhangigkeit
einer Breite (b02) der Materialbahn (02; 29) festge-
legt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite, wahrend des Verbindens
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vorgegebene Bahngeschwindigkeit in Abhangigkeit
von Materialeigenschaften der Hiilse (10) der Mate-
rialrolle (06; 07) festgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Minimaldurchmesser der Rest-
rolle (06) in Abhangigkeit von Materialeigenschaften
der Hilse (10) der Materialrolle (06; 07) festgelegt
wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite, wahrend des Verbindens
vorgegebene Bahngeschwindigkeit in Abhangigkeit
von geometrischen
Abmessungen der Hilse (10) der Materialrolle (06;
07) festgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Minimaldurchmesser der
Restrolle (06) in Abhangigkeit von geometrischen
Abmessungen der Hiilse (10) der Materialrolle (06;
07) festgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite, wahrend des Verbindens
vorgegebene Bahngeschwindigkeit in Abhangigkeit
eines Innendurchmessers (id10) der Hiilse (10) der
Materialrolle (06; 07) festgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Minimaldurchmesser der Rest-
rolle (06) in Abhangigkeit eines Innendurchmessers
(id10) der Hilse (10) der Materialrolle (06; 07) fest-
gelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite, wahrend des Verbindens
vorgegebene Bahngeschwindigkeit in Abhangigkeit
einer Wandstarke (b10) der Hilse (10) der Materi-
alrolle (06; 07) festgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Minimaldurchmesser der Rest-
rolle (06) in Abhangigkeit einer Wandstérke (b10)
der Hilse (10) der Materialrolle (06; 07) festgelegt
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Minimaldurchmesser der
Restrolle (06) in Abhangigkeit vom Elastizitatsmodul
der Hilse (10) der Materialrolle (06; 07) festgelegt
wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite, wahrend des Verbindens
vorgegebene Bahngeschwindigkeit in Abhangigkeit
von geometrischen Abmessungen einer Aufnahme
(05) eines Rollenwechslers zur Aufnahme der Ma-
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terialrolle (06; 07) festgelegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Minimaldurchmesser der
Restrolle (06) in Abh&angigkeit von Langen (126) von
Spannbacken (26) der Aufnahme (05) eines Rollen-
wechslers zur Aufnahme der Materialrolle (06; 07)
festgelegt wird.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
in dessen Aufnahmen (05) mindestens eine ablau-
fende Materialrolle (06) und mindestens eine zum
Rollenwechsel vorbereitete neue Materialrolle (07)
drehbar gelagert sind, wobei jede Materialrolle (06;
07) von zwei Aufnahmen (05) gehalten ist, wobei
jede Aufnahme (05) einen Tragzapfen (24) mit
Spannbacken (26) aufweist, wobei in axialer Rich-
tung der Tragzapfen (24) mindestens vier Spann-
backen (26) angeordnet sind.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zuflihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
in dessen Aufnahmen (05) mindestens eine ablau-
fende Materialrolle (06) und mindestens eine zum
Rollenwechsel vorbereitete neue Materialrolle (07)
drehbar gelagert sind, wobei jede Materialrolle (06;
07) von zwei Aufnahmen (05) gehalten ist, wobei
jede Aufnahme (05) einen Tragzapfen (24) mit
Spannbacken (26) aufweist, wobei eine Lange (124)
des Tragzapfens (24) in axialer Richtung des Trag-
zapfens (24) mindestens 250 mm betragt.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
in dessen Aufnahmen (05) mindestens eine ablau-
fende Materialrolle (06) und mindestens eine zum
Rollenwechsel vorbereitete neue Materialrolle (07)
drehbar gelagert sind, wobei jede Materialrolle (06;
07) von zwei Aufnahmen (05) gehalten ist, wobei
jede Aufnahme (05) einen Tragzapfen (24) mit
Spannbacken (26) aufweist, wobei eine Summe der
Léngen (126) der Spannbacken (26) in axialer Rich-
tung des Tragzapfens (24) mindestens 300 mm be-
tragt.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
in dessen Aufnahmen (05) mindestens eine ablau-
fende Materialrolle (06) und mindestens eine zum
Rollenwechsel vorbereitete neue Materialrolle (07)
drehbar gelagert sind, wobei jede Materialrolle (06;
07) von zwei Aufnahmen (05) gehalten ist, wobei
jede Aufnahme (05) einen Tragzapfen (24) mit
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Spannbacken (26) aufweist, wobei jede Aufnahme
(05) einen Tragzapfen (24) mit in axialer Richtung
des Tragzapfens (24) mindestens zwei hintereinan-
der angeordneten Spannbacken (26) aufweist.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 20, 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet,
dass in axialer Richtung der Tragzapfen (24) min-
destens vier Spannbacken (26) angeordnet sind.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 19, 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Lange (124) des Tragzapfens (24) in axia-
ler Richtung mindestens 250 mm betragt.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 19, 20 oder 22, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Summe der Langen (124) der Spannbak-
ken (26) in axialer Richtung des Tragzapfens (24)
mindestens 300 mm betragt.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zuflihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 19, 20 oder 21, dadurch gekennzeichnet,
dass jede Aufnahme (05) einen Tragzapfen (24) mit
in axialer Richtung des Tragzapfens (24) minde-
stens zwei hintereinander angeordneten Spannbak-
ken (26) aufweist.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 19, 20, 21 oder 22, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Lange (124) des Tragzapfens (24) in
axialer Richtung des Tragzapfens (24) mindestens
300 mm betragt.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 19, 20, 21 oder 22, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Lange (124) des Tragzapfens (24) in
axialer Richtung des Tragzapfens (24) mindestens
330 mm betragt.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zuflihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 19, 20, 21 oder 22, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Lange (126) der Spannbacken (26)
in axialer Richtung des Tragzapfens (24) minde-
stens 80 mm betragt.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zuflihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 19, 20, 21 oder 22, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Lange (126) der Spannbacken (26)
in axialer Richtung des Tragzapfens (24) minde-
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stens 95 mm betragt.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 19, 20, 21 oder 22, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Summe der Lange (126) der Spann-
backen (26) in axialer Richtung des Tragzapfens
(24) mindestes 340 mm betragt.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 19, 20, 21 oder 22, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Summe der Lange (126) der Spann-
backen (26) in axialer Richtung des Tragzapfens
(24) mindestes 380 mm betragt.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 19, 20, 21 oder 22, dadurch gekennzeich-
net, dass mehrere Spannbacken (26) zueinander
benachbart in einer Spannbackenreihe (27, 28), ins-
besondere gleichmafig beabstandet, iber den Um-
fang des Tragzapfens (24) verteilt sind.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 19, 20, 21 oder 22, dadurch gekennzeich-
net, dass mehrere Spannbacken (26) zueinander
benachbart in einer Spannbackenreihe (27, 28), ins-
besondere gleichmaRig beabstandet, iber den Um-
fang des Tragzapfens (24) verteilt sind.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 19, 20, 21 oder 22, dadurch gekennzeich-
net, dass die hintereinander angeordneten Spann-
backen (26) miteinander fluchten.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 19, 20, 21 oder 22, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens zwei ringférmig angeordnete
Spannbackenreihen (27; 28) vorgesehen sind.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 19, 20, 21 oder 22, dadurch gekennzeich-
net, dass die Spannbacken (26) eine Hilse (10) auf-
nehmen.

Verwendung einer Hilse (10) bei einem Verfahren
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Lange (110) der Huilse (10) grofier als 4000
mm ist.

Verwendung einer Hilse (10) bei einem Verfahren
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Lange (110) der Huilse (10) grofier als 4200
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mm ist.

Verwendung einer Hilse (10) bei einem Verfahren
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Wandstarke (b10) der Hulse (10) grofier
als 10 mm ist.

Verwendung einer Hilse (10) bei einem Verfahren
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Wandstarke (b10) der Huilse (10) grofier
als 15 mm ist.

Verwendung einer Hilse (10) bei einem Verfahren
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Wandstarke (b10) der Hlse (10) grofier
als 17 mm ist.

Verwendung einer Hilse (10) bei einem Verfahren
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Wandstarke (b10) der Hulse (10) grofier
als 20 mm ist.

Verwendung einer Hilse (10) bei einem Verfahren
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Innendurchmesser (d10) der Hilse (10)
insbesondere 150,2 + 0,2 mm betragt.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zuflihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
dieindie Druckmaschine eingezogene Materialbahn
(02) von der ablaufenden Materialrolle (06) abspul-
bar ist, und wobei mit dem Rollenwechsler (01; 16)
ein fliegender Rollenwechsel zwischen ablaufender
Materialrolle (06) und neuer Materialrolle (07) durch-
fuhrbar ist.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Durchmesser (D24) der Tragzapfen (24) des Rol-
lenwechslers groRer 140 mm ist.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Durchmesser (D24) der Tragzapfen (24) des Rol-
lenwechslers zwischen 145 mm und 155 mm ist.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
ein Durchmesser (D24) der Tragzapfen (24) des Rol-
lenwechslers zwischen 148 mm und 152 mm ist.

Verwendung eines Rollenwechslers zur Zufiihrung
einer Materialbahn bei einem Verfahren nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass

20

25

30

35

40

45

50

55

10

der Rollenwechsler (01; 16) einer Tiefdruckrotati-
onsdruckmaschine vorgeordnet ist.

Claims

Method for carrying out a flying reel change, a first
material web (02) of a material reel (06) to be
changed being connected to a second material web
(29) of a new material reel (07), the material reel (06)
to be changed running at a first web speed, the first
material web (02) being connected to the second
material web (29) at the latest on reaching a mini-
mum diameter of the residual reel (06), this minimum
diameter of the residual reel (06) being determined
as a function of properties of a core (10) of the re-
sidual reel (06) before the connection of the first ma-
terialweb (02) to the second material web (29), char-
acterized in that the minimum diameter of the re-
sidual reel (06) being determined as a function of
material properties of the core (10) of the material
reel (06; 07).

Method for carrying out a flying reel change, a first
material web (02) of a material reel (06) to be
changed being connected to a second material web
(29) of a new material reel (07), the material reel (06)
to be changed running at a first web speed, the first
material web (02) being connected to the second
material web (29) at the latest on reaching a mini-
mum diameter of the residual reel (06), character-
ized in that this minimum diameter of the residual
reel (06) is determined as a function of properties of
a holder (05) of a reel changer for holding material
reels (06; 07) before connection of the first material
web (02) to the second material web (29).

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the minimum diameter of the residual reel (06)
is determined as a function of a width (b02) of the
material web (02; 29) before the connection of the
first material web (02) to the second material web
(29).

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the first web speed is reduced to a second web
speed before the connection of the first material web
(02) to the second material web (29), and in that the
first material web (02) is connected at this reduced
web speed to the second material web (29).

Method according to Claim 4, characterized in that
the reduction of the web speed is controlled together
with the connection process by means of a program.

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the determination of the minimum diameter of
the residual reel (06) is controlled together with the
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connection process by means of a program.

Method according to Claim 4, characterized in that
the second web speed specified during the connec-
tion is determined as a function of a width (b02) of
the material web (02; 29).

Method according to Claim 4, characterized in that
the second web speed specified during the connec-
tion is determined as a function of material properties
of the core (10) of the material reel (06; 07).

Method according to Claim 2, characterized in that
the minimum diameter of the residual reel (06) is
determined as a function of material properties of
the core (10) of the material reel (06; 07).

Method according to Claim 4, characterized in that
the second web speed specified during the connec-
tion is determined as a function of geometrical di-
mensions of the core (10) of the material reel (06; 07).

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the minimum diameter of the residual reel (06)
is determined as a function of geometrical dimen-
sions of the core (10) of the material reel (06; 07).

Method according to Claim 10, characterized in
that the second web speed specified during the con-
nection is determined as a function of an internal
diameter (id10) of the core (10) of the material reel
(06; 07).

Method according to Claim 11, characterized in
that the minimum diameter of the residual reel (06)
is determined as a function of the internal diameter
(id10) of the core (10) of the material reel (06; 07).

Method according to Claim 10, characterized in
that the second web speed specified during the con-
nection is determined as a function of a wall thick-
ness (b10) of the core (10) of the material reel (06;
07).

Method according to Claim 11, characterized in
that the minimum diameter of the residual reel (06)
is determined as a function of a wall thickness (b10)
of the core (10) of the material reel (06; 07).

Method according to Claim 1, 2 or 9, characterized
in that the minimum diameter of the residual reel
(06) is determined as a function of the modulus of
elasticity of the core (10) of the material reel (06; 07).

Method according to Claim 4, characterized in that
the second web speed specified during the connec-
tion is determined as a function of geometrical di-
mensions of a holder (05) of a reel changer for hold-
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ing the material reel (06; 07).

Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the minimum diameter of the residual reel (06)
is determined as a function of lengths (126) of clamp-
ing jaws (26) of the holder (05) of a reel changer for
holding the material reel (06; 07).

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 1 or 2, characterized
in that at least one running material reel (06) and at
least one new material reel (07) prepared for reel
change are rotatably mounted in the holders (05) of
said reel changer, each material reel (06; 07) being
held by two holders (05), each holder (05) having a
carrying lug (24) with clamping jaws (26), at least
four clamping jaws (26) being arranged in the axial
direction of the carrying lugs (24).

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 1 or 2, characterized
in that at least one running material reel (06) and at
least one new material reel (07) prepared for reel
change are rotatably mounted in the holders (05) of
said reel changer, each material reel (06; 07) being
held by two holders (05), each holder (05) having a
carrying lug (24) with clamping jaws (26), a length
(124) of the carrying lug (24) in the axial direction of
the carrying lug (24) being at least 250 mm.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 1 or 2, characterized
in that at least one running material reel (06) and at
least one new material reel (07) prepared for reel
change are rotatably mounted in the holders (05) of
said reel changer, each material reel (06; 07) being
held by two holders (05), each holder (05) having a
carrying lug (24) with clamping jaws (26), a sum of
the lengths (126) of the clamping jaws (26) in the
axial direction of the carrying lug (24) being at least
300 mm.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 1 or 2, characterized
in that at least one running material reel (06) and at
least one new material reel (07) prepared for reel
change are rotatably mounted in the holders (05) of
said reel changer, each material reel (06; 07) being
held by two holders (05), each holder (05) having a
carrying lug (24) with clamping jaws (26), each hold-
er (05) having a carrying lug (24) with at least two
clamping jaws (26) arranged one behind the other
in the axial direction of the carrying lug (24).

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 20, 21 or 22, charac-
terized in that at least four clamping jaws (26) are
arranged in the axial direction of the carrying lugs
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(24).

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 19, 21 or 22, charac-
terized in that a length (124) of the carrying lug (24)
in the axial direction is at least 250 mm.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 19, 20 or 22, charac-
terized in that a sum of the lengths (126) of the
clamping jaws (26) in the axial direction of the car-
rying lug (24) is at least 300 mm.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 19, 20 or 21, charac-
terized in that each holder (05) has a carrying lug
(24) with at least two clamping jaws (26) arranged
one behind the other in the axial direction of the car-

rying lug (24).

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 19, 20, 21 or 22, char-
acterized in that a length (124) of the carrying lug
(24) in the axial direction of the carrying lug (24) is
at least 300 mm.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 19, 20, 21 or 22, char-
acterized in that a length (124) of the carrying lug
(24) in the axial direction of the carrying lug (24) is
at least 330 mm.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 19, 20, 21 or 22, char-
acterized in that a length (126) of the clamping jaws
(26) in the axial direction of the carrying lug (24) is
at least 80 mm.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 19, 20, 21 or 22, char-
acterized in that a length (126) of the clamping jaws
(26) in the axial direction of the carrying lug (24) is
at least 95 mm.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 19, 20, 21 or 22, char-
acterized in that a sum of the lengths (126) of the
clamping jaws (26) in the axial direction of the car-
rying lug (24) is at least 340 mm.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 19, 20, 21 or 22, char-
acterized in that a sum of the length (126) of the
clamping jaws (26) in the axial direction of the car-
rying lug (24) is at least 380 mm.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 19, 20, 21 or 22, char-
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acterized in that a plurality of clamping jaws (26)
are distributed adjacent to one another in a clamping
jaw row (27, 28), in particular equal distances apart,
over the circumference of the carrying lug (24).

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 19, 20, 21 or 22, char-
acterized in that a plurality of clamping jaws (26)
are distributed adjacent to one anotherin a clamping
jaw row (27, 28), in particular equal distances apart,
over the circumference of the carrying lug (24).

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 19, 20, 21 or 22, char-
acterized in that the clamping jaws (26) arranged
one behind the other are aligned with one another.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 19, 20, 21 or 22, char-
acterized in that at least two clamping jaw rows (27;
28) arranged in an annular manner are provided.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 19, 20, 21 or 22, char-
acterized in that the clamping jaws (26) hold a core
(10).

Use of a core (10) in a method according to Claim 1
or 2, characterized in that the length (110) of the
core (10) is greater than 4000 mm.

Use of a core (10) in a method according to Claim 1
or 2, characterized in that the length (110) of the
core (10) is greater than 4200 mm.

Use of a core (10) in a method according to Claim 1
or 2, characterized in that a wall thickness (b10)
of the core (10) is greater than 10 mm.

Use of a core (10) in a method according to Claim 1
or 2, characterized in that a wall thickness (b10)
of the core (10) is greater than 15 mm.

Use of a core (10) in a method according to Claim 1
or 2, characterized in that a wall thickness (b10)
of the core (10) is greater than 17 mm.

Use of a core (10) in a method according to Claim 1
or 2, characterized in that a wall thickness (b10)
of the core (10) is greater than 20 mm.

Use of a core (10) in a method according to Claim 1
or 2, characterized in that an internal diameter
(d10) of the core (10) is in particular 150.2 + 0.2 mm.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 1 or 2, characterized
in that the material web (02) drawn into the printing
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press can be unwound from the running material reel
(06), it being possible to carry out a flying reel change
between running material reel (06) and new material
reel (07) with the reel changer (01; 16).

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 1 or 2, characterized
in that a diameter (D24) of the carrying lugs (24) of
the reel changer is greater than 140 mm.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 1 or 2, characterized
in that a diameter (D24) of the carrying lugs (24) of
the reel changer is between 145 mm and 155 mm.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 1 or 2, characterized
in that a diameter (D24) of the carrying lugs (24) of
the reel changer is between 148 mm and 152 mm.

Use of a reel changer for feeding a material web in
a method according to Claim 1 or 2, characterized
in that the reel changer (01; 16) is arranged up-
stream of a rotary gravure printing press.

Revendications

Procédé pour effectuer un changement de bobine
au vol, une premiére bande de matériau (02) d’'une
bobine de matériau (06) a remplacer étant reliée a
une deuxiéme bande de matériau (29) d’'une nou-
velle bobine de matériau (07), la bobine de matériau
(06) a remplacer défilant a une premiére vitesse de
bande, la premiére bande de matériau (02) étant re-
liée a la deuxieme bande de matériau (29) au plus
tard a l'atteinte d’'un diamétre minimal de la bobine
résiduelle (06), ce diametre minimal de la bobine ré-
siduelle (06) étant déterminé avant la liaison de la
premiére bande de matériau (02) a la deuxieéme ban-
de de matériau (29), en fonction de propriétés d’une
douille (10) de la bobine résiduelle (06), caractérisé
en ce que le diametre minimal de la bobine résiduel-
le (06) est déterminé en fonction de propriétés de
matériau de la douille (10) de la bobine résiduelle
(06 ; 07).

Procédé pour effectuer un changement de bobine
au vol, une premiére bande de matériau (02) d’'une
bobine de matériau (06) a remplacer étant reliée a
une deuxiéme bande de matériau (29) d’'une nou-
velle bobine de matériau (07), la bobine de matériau
(06) a remplacer défilant a une premiére vitesse de
bande, la premiére bande de matériau (02) étant re-
liée a la deuxiéme bande de matériau (29) au plus
tard a I'atteinte d’'un diamétre minimal de la bobine
résiduelle (06), caractérisé en ce que ce diamétre
minimal de la bobine résiduelle (06) est déterminé
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avant la liaison de la premiére bande de matériau
(02) a la deuxieme bande de matériau (29), en fonc-
tion de propriétés d’un support (05) d’'un changeur
de bobine, servant a supporter des bobines de ma-
tériau (06 ; 07).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le diametre minimal de la bobine résiduel-
le (06) est déterminé avant la liaison de la premiére
bande de matériau (02) a la deuxieme bande de ma-
tériau (29), en fonction d’une largeur (b02) de la ban-
de de matériau (02 ; 29).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la premiére vitesse de bande est réduite
a une deuxiéme vitesse de bande, avant la liaison
de la premiére bande de matériau (02) a la deuxieme
bande de matériau (29), et en ce que la premiére
bande de matériau (02) estreliée a la deuxiéme ban-
de de matériau (29), a cette vitesse de bande réduite.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la réduction de la vitesse de bande est com-
mandée conjointement avec le processus de liaison,
par I'intermédiaire d’un programme.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la détermination du diamétre minimal de
la bobine résiduelle (06) est commandée conjointe-
mentavecle processus de liaison, par I'intermédiaire
d’un programme.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la deuxiéme vitesse de bande, prédétermi-
née pendant la liaison, est déterminée en fonction
d’'unelargeur (b02) de labande de matériau (02 ;29).

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la deuxieme vitesse de bande, prédétermi-
née pendant la liaison, est déterminée en fonction
de propriétés de matériau de la douille (10) de la
bande de matériau (06 ; 07).

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en
ce que le diamétre minimal de la bobine résiduelle
(06) est déterminé en fonction de propriétés de ma-
tériau de la douille (10) de la bande de matériau (06 ;
07).

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la deuxieme vitesse de bande, prédétermi-
née pendant la liaison, est déterminée en fonction
de dimensions géométriques de la douille (10) de la
bande de matériau (06 ; 07).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le diamétre minimal de la bobine résiduel-
le (06) est déterminé en fonction de dimensions géo-
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meétriques de la douille (10) de la bande de matériau
(06 ; 07).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la deuxieme vitesse de bande, prédétermi-
née pendant la liaison, est déterminée en fonction
d’un diameétre intérieur (id10) de la douille (10) de la
bande de matériau (06 ; 07).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le diamétre minimal de la bobine résiduelle
(06) estdéterminé en fonction d’'un diametre intérieur
(id10) de la douille (10) de la bande de matériau (06 ;
07).

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la deuxieme vitesse de bande, prédétermi-
née pendant la liaison, est déterminée en fonction
d’une épaisseur de paroi (b10) de la douille (10) de
la bande de matériau (06 ; 07).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé en
ce que le diamétre minimal de la bobine résiduelle
(06) est déterminé en fonction d’'une épaisseur de
paroi (b10) de la douille (10) de la bande de matériau
(06 ; 07).

Procédé selon la revendication 1, 2 ou 9, caracté-
risé en ce que le diamétre minimal de la bobine
résiduelle (06) est déterminé en fonction du module
d’élasticité de la douille (10) de la bande de matériau
(06 ; 07).

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que la deuxiéme vitesse de bande, prédétermi-
née pendant la liaison, est déterminée en fonction
de dimensions géométriques d’un support (05) d’'un
changeur de bobines servant a supporter la bande
de matériau (06 ; 07).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le diameétre minimal de la bobine résiduel-
le (06) est déterminé en fonction de longueurs (126)
de machoires de serrage (26) du support (05) d’'un
changeur de bobines servant a supporter la bande
de matériau (06 ; 07).

Utilisation d’un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 1 ou 2, caractérisée en ce qu’au
moins une bobine de matériau (06) en dévidement
et au moins une nouvelle bobine de matériau (06)
préparée pour le changement de bobine sont mon-
tées en palier de rotation dans ses supports (05),
chaque bobine de matériau (06 ; 07) étant mainte-
nue par deux supports (05), chaque support (05) pré-
sentant un tourillon support (24) équipé de machoi-
res de serrage (26), au moins quatre machoires de
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serrage (26) étant disposées dans la direction axiale
des tourillons supports (24).

Utilisation d’'un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 1 ou 2, caractérisée en ce qu’au
moins une bobine de matériau (06) en dévidement
et au moins une nouvelle bobine de matériau (06)
préparée pour le changement de bobine sont mon-
tées en palier de rotation dans ses supports (05),
chaque bobine de matériau (06 ; 07) étant mainte-
nue par deux supports (05), chaque support (05) pré-
sentant un tourillon support (24) équipé de méachoi-
res de serrage (26), une longueur (124) du tourillon
support (24) faisant au moins 250 mm dans la direc-
tion axiale du tourillon support (24).

Utilisation d’'un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 1 ou 2, caractérisée en ce qu’au
moins une bobine de matériau (06) en dévidement
et au moins une nouvelle bobine de matériau (06)
préparée pour le changement de bobine sont mon-
tées en palier de rotation dans ses supports (05),
chaque bobine de matériau (06 ; 07) étant mainte-
nue par deux supports (05), chaque support (05) pré-
sentant un tourillon support (24) équipé de méachoi-
res de serrage (26), une somme des longueurs (126)
des machoires de serrage (26) faisant au moins 300
mm dans la direction axiale du tourillon support (24).

Utilisation d’'un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 1 ou 2, caractérisée en ce qu’au
moins une bobine de matériau (06) en dévidement
et au moins une nouvelle bobine de matériau (06)
préparée pour le changement de bobine sont mon-
tées en palier de rotation dans ses supports (05),
chaque bobine de matériau (06 ; 07) étant mainte-
nue par deux supports (05), chaque support (05) pré-
sentant un tourillon support (24) équipé de machoi-
res de serrage (26), chaque support (05) présentant
un tourillon support (24) équipé d’au moins deux ma-
choires de serrage (26) disposées les unes derriére
les autres dans la direction axiale du tourillon support
(24).

Utilisation d’'un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 20, 21 ou 22, caractérisée en ce
qu’au moins quatre machoires de serrage (26) sont
disposées dans la direction axiale du tourillon sup-
port (24).

Utilisation d’'un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 19, 21 ou 22, caractérisée en ce
qu’une longueur (124) du tourillon support (24) fait
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au moins 250 mm dans la direction axiale.

Utilisation d’un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 19, 20 ou 22, caractérisée en ce
qu’une somme des longueurs (126) des machoires
de serrage (26) fait au moins 300 mm dans la direc-
tion axiale du tourillon support (24).

Utilisation d’un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 19, 20 ou 21, caractérisée en ce que
chaque support (05) présente un tourillon support
(24) équipé d’au moins deux méchoires de serrage
(26) disposées les unes derriére les autres dans la
direction axiale du tourillon support (24).

Utilisation d’'un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 19, 20, 21 ou 22, caractérisée en ce
qu’une longueur (124) du tourillon support (24) fait
au moins 300 mm dans la direction axiale du tourillon
support (24).

Utilisation d’un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 19, 20, 21 ou 22, caractérisée en ce
qu’une longueur (124) du tourillon support (24) fait
au moins 300 mm dans la direction axiale du tourillon
support (24).

Utilisation d’un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 19, 20, 21 ou 22, caractérisée en ce
qu’unelongueur (126) des machoires de serrage (26)
fait au moins 80 mm dans la direction axiale du tou-
rillon support (24).

Utilisation d’un changeur de bobine pour 'amenée
d’une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 19, 20, 21 ou 22, caractérisée en ce
qu’une longueur (126) des machoires de serrage
(26) fait au moins 95 mm dans la direction axiale du
tourillon support (24).

Utilisation d’un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 19, 20, 21 ou 22, caractérisée en ce
qu’une somme des longueurs (126) des machoires
de serrage (26) faisant au moins 340 mm dans la
direction axiale du tourillon support (24).

Utilisation d’un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 19, 20, 21 ou 22, caractérisée en ce
qu’une somme des longueurs (126) des machoires
de serrage (26) faisant au moins 380 mm dans la
direction axiale du tourillon support (24).
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Utilisation d’'un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 19, 20, 21 ou 22, caractérisée en ce
que plusieurs machoires de serrage (26) sont répar-
ties sur la périphérie du tourillon support (24), en
particulier en étant espacées régulierement, au voi-
sinage les unes des autres en une rangée de ma-
choires de serrage (27, 28).

Utilisation d’'un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 19, 20, 21 ou 22, caractérisée en ce
que plusieurs méachoires de serrage (26) sontrépar-
ties sur la périphérie du tourillon support (24), en
particulier en étant espacées régulierement, au voi-
sinage les unes des autres en une rangée de ma-
choires de serrage (27, 28).

Utilisation d’'un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 19, 20, 21 ou 22, caractérisée en ce
que les machoires de serrage (26) disposées les
unes derriére les autres sont alignées entre elles.

Utilisation d’'un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 19, 20, 21 ou 22, caractérisée en ce
qu’au moins deux rangées de machoires de serrage
(27, 28) disposées en forme d’anneau sont prévues.

Utilisation d’'un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 19, 20, 21 ou 22, caractérisée en ce
que les machoires de serrage (26) supportent une
douille (10).

Utilisation d’une douille (10) dans un procédé selon
la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que la
longueur (110) de la douille (10) est supérieure a
4000 mm.

Utilisation d’une douille (10) dans un procédé selon
la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que la
longueur (110) de la douille (10) est supérieure a
4200 mm.

Utilisation d’'une douille (10) dans un procédé selon
la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce qu’une
épaisseur de paroi (b10) de la douille (10) est supé-
rieure a 10 mm.

Utilisation d’une douille (10) dans un procédé selon
la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce qu’une
épaisseur de paroi (b10) de la douille (10) est supé-
rieure a 15 mm.

Utilisation d’une douille (10) dans un procédé selon
la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce qu’une
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épaisseur de paroi (b10) de la douille (10) est supé-
rieure a 17 mm.

Utilisation d’une douille (10) dans un procédé selon
la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce qu’une
épaisseur de paroi (b10) de la douille (10) est supé-
rieure a 20 mm.

Utilisation d’une douille (10) dans un procédé selon
la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce qu’un
diametre intérieur (d10) de la douille est en particulier
de 150,2 + 0,2 mm.

Utilisation d’un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que la
bande de matériau (02) introduite dans la machine
a imprimer est susceptible d’étre déroulée de la bo-
bine de matériau (06) en dévidement, et un change-
ment de bobine au vol, entre bobine de matériau (06)
en dévidement et nouvelle bobine de matériau (07),
est susceptible d’étre effectué avec le changeur de
bobine (01 ; 16).

Utilisation d’un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 1 ou 2, caractérisée en ce qu’un dia-
métre (D24) du tourillon support (24) du changeur
de bobine est supérieur a 140 mm.

Utilisation d’un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 1 ou 2, caractérisée en ce qu’un dia-
métre (D24) du tourillon support (24) du changeur
de bobine est dans la fourchette comprise entre 145
mm et 155 mm.

Utilisation d’un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 1 ou 2, caractérisée en ce qu’un dia-
métre (D24) du tourillon support (24) du changeur
de bobine est dans la fourchette comprise entre 148
mm et 152 mm.

Utilisation d’un changeur de bobine pour 'amenée
d’'une bande de matériau dans un procédé selon la
revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que le
changeur de bobine (01 ; 16) est disposé en amont
d’'une machine a imprimer de rotogravure.
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