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Rollenwickeleinrichtung

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wech-
seln von Tambouren (3, 7) in einer Rollenwickeleinrich-
tung (1), bei dem gegen Ende einer Wickelsequenz ein
eine Materialbahn (2) abgebender und angetriebener
Tambour (3) bis zum Stillstand verzégert wird, danach
die ruhende Materialbahn (2) in der Rollenwickeleinrich-
tung (1) durchtrennt wird und anschlielend eine neue,
von einem neuen Tambour (7) abgegebene Material-
bahn (6) in die Rollenwickeleinrichtung (1) eingefihrt
wird, wobei ein Anfang (8) der neuen Materialbahn (7)
mittels einer Hilfseinrichtung (5) in einer vorbestimmten
Breite, insbesondere in voller Breite, von dem neuen
Tambour (7) abgezogen wird.

Das erfindungsgemaRe Verfahren ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass gegen Ende der Wickelsequenz ein
Sekundarantrieb (9) in den von einem Primarantrieb (4)
angetriebenen Tambour (3) angekuppelt wird, dass der
Primarantrieb (4) aus dem Tambour (3) abgekuppelt und
vorzugsweise bis zum Stillstand abgebremst wird, dass
zeitgleich, zumindest zeitlich Uberlappend oder danach
der von dem Sekundérantrieb (9) angetriebene Tambour
(3) von einer Hauptabwickelposition (H, H,;) in eine End-
abwickelposition (E, E,;) gebracht wird, dass anschlie-
Rend der neue, die neue Materialbahn (6) tragende Tam-
bour (7) in die Hauptabwickelposition (H, H,;;) gebracht
und der Primarantrieb (4) angekuppelt wird, dass her-
nach die Hilfseinrichtung (5) den Anfang (8) der neuen
Materialbahn (6) in einer vorbestimmten Breite, insbe-
sondere in voller Breite, von dem neuen Tambour (7)
abzieht und in eine Warteposition (W1) fir den anste-
henden Bahneinzug verfahrt, dass zeitgleich, zumindest
zeitlich Gberlappend oder danach der laufende Tambour
(3) mit Hilfe des Sekundarantriebs (9) bis zum Stillstand

Verfahren zum Wechsel von Tambouren in einer Rollenwickeleinrichtung und

verzogert wird, dass danach die ruhende Materialbahn
(2) in der Rollenwickeleinrichtung (1) durchtrennt wird,
dass anschlieRend die neue, von dem neuen Tambour
(7) abgegebene Materialbahn (6) mittels der Hilfseinrich-
tung (5) in die Rollenwickeleinrichtung (1) eingefiihrt wird
und dass nunmehr mit dem Wickeln der neuen, von dem
neuen Tambour (7) abgegebenen Materialbahn (6) in der
Rollenwickeleinrichtung (1) begonnen wird.

Weiterhin betrifft die Erfindung eine Rollenwickelein-
richtung (1) zur Durchfiihrung des erfindungsgemaRen
Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wech-
seln von Tambouren in einer Rollenwickeleinrichtung,
bei dem gegen Ende einer Wickelsequenz ein eine Ma-
terialbahn abgebender und angetriebener Tambour bis
zum Stillstand verzdgert wird, danach die ruhende Ma-
terialbahn in der Rollenwickeleinrichtung durchtrennt
wird und anschlieRend eine neue, von einemneuen Tam-
bour abgegebene Materialbahn in die Rollenwickelein-
richtung eingeflihrt wird, wobei ein Anfang der neuen Ma-
terialbahn mittels einer Hilfseinrichtung in einer vorbe-
stimmten Breite, insbesondere in voller Breite, von dem
neuen Tambour abgezogen wird.

[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung eine Rollenwik-
keleinrichtung zum Aufwickeln einer von einem Tambour
ablaufenden Materialbahn, der von einem Primarantrieb
angetrieben ist, wobei die Rollenwickeleinrichtung we-
nigstens eine Trenneinrichtung zum Durchtrennen der
nach Ende der Wickelsequenz ruhenden Materialbahn
und eine Hilfseinrichtung zum anschlieRenden Einfiihren
einer neuen, von einem neuen Tambour abgegebenen
Materialbahn in die Rollenwickeleinrichtung aufweist,
wobei ein Anfang der neuen Materialbahn mittels der
Hilfseinrichtung in einer vorbestimmten Breite, insbeson-
dere in voller Breite, von dem neuen Tambour abziehbar
ist.

[0003] Ein derartiges Verfahren zum Wechseln von
Tambouren in einer Rollenwickeleinrichtung ist bei-
spielsweise aus der europaischen Patentschrift EP 0 820
946 B1 bekannt.

[0004] Dabeiistesheutzutage Ublich, dass der die Ma-
terialbahn abgebende Tambour gegen Ende der Wickel-
sequenz in seiner einzigen Abwickelposition bis zum
Stillstand abgebremst wird. Danach wird die Verbindung
zwischen nunmehr ruhendem Tambour und Antrieb ge-
trenntund der Tambour wird aus seiner Abwickelposition
und damit auch aus der Rollenwickeleinrichtung entfernt.
Darauf folgend wird ein neuer, eine neue Materialbahn
abgebender Tambour der Abwickelposition zugefihrt
und mitdem Antrieb verbunden. Nunmehr muss die neue
Materialbahn in die Rollenwickeleinrichtung eingefiihrt
werden, ehe mit dem Wickeln der neuen Materialbahn
begonnen werden kann.

[0005] Diesem soeben beschriebenen und ublicher-
weise praktizierten Verfahren haftet der gro3e Nachteil
an, dass zum Wechseln der Tamboure relativ viel Zeit
bendtigt wird. Auch kénnen die einzelnen Verfahrens-
schritte lediglich nacheinander durchgefihrt werden,
was sich wiederum im Zeitbedarf fir die Durchfiihrung
des Verfahrens negativ bemerkbar macht.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Rollenwickeleinrichtung der
eingangs genannten Arten derart weiterzubilden, dass
die zum Wechseln der Tamboure bendtigten Zeiten
merklich reduziert und damit eine deutliche Kapazitats-
erhéhung der Rollenwickeleinrichtung erreicht wird.
[0007] Diese erfindungsgemale Aufgabe wird bei
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dem eingangs genannten Verfahren durch die nachfol-
genden Verfahrensschritte gelost:

- gegen Ende der Wickelsequenz wird ein Sekundar-
antrieb in den von einem Primarantrieb angetriebe-
nen Tambour angekuppelt,

- der Primarantrieb wird aus dem Tambour abgekup-
pelt und vorzugsweise bis zum Stillstand abge-
bremst,

- zeitgleich, zumindest zeitlich Uberlappend oder da-
nach wird der von dem Sekundarantrieb angetriebe-
ne Tambour von einer Hauptabwickelpositionin eine
Endabwickelposition gebracht,

- anschlieBend wird der neue, die neue Materialbahn
tragende Tambour in die Hauptabwickelposition ge-
bracht und der Primarantrieb angekuppelt,

- hernach zieht die Hilfseinrichtung den Anfang der
neuen Materialbahn in einer vorbestimmten Breite,
insbesondere in voller Breite, von dem neuen Tam-
bour ab und verfahrt in eine Warteposition flir den
anstehenden Bahneinzug,

-  zeitgleich, zumindest zeitlich iberlappend oder da-
nach wird der laufende Tambour mit Hilfe des Se-
kundarantriebs bis zum Stillstand verzdgert,

- danach wird die ruhende Materialbahn in der Rol-
lenwickeleinrichtung durchtrennt,

- anschlieRend wird eine neue, von einem neuen
Tambour abgegebene Materialbahn mittels der
Hilfseinrichtung in die Rollenwickeleinrichtung ein-
gefihrt und

- nunmehr wird mit dem Wickeln der neuen, von dem
neuen Tambour abgegebenen Materialbahn in der
Rollenwickeleinrichtung begonnen.

[0008] Die erfindungsgemafe Aufgabe wird auf diese
Weise vollkommen geldst.

[0009] Dieses erfindungsgemale Verfahren schafft
erstmals die Méglichkeit, eine Rollenwickeleinrichtung
infolge der dargelegten Verfahrensschritte und Schritt-
folgen mit merklich reduzierten Stillstandszeiten fiir das
Wechseln der Tamboure zu betreiben. Es reduzieren
sich also insgesamt die Standstandszeiten der Rollen-
wickeleinrichtung, wodurch wiederum eine deutliche Ka-
pazitdtserhéhung derselben erreicht wird.

[0010] Hinsichtlich der Erreichung moglichst kurzer
Wechselzeiten ist es weiterhin vorteilhaft, wenn der Se-
kundarantrieb in den von dem Primarantrieb angetriebe-
nen Tambour gegen Ende der Wickelsequenz bei voller
oder annahernd voller Maschinengeschwindigkeit ange-
kuppelt wird. Damit wird eine gleich bleibend hohe Ma-
schinengeschwindigkeit der Rollenwickeleinrichtung ge-
wahrleistet, wobei das Beschleunigen des Sekundaran-
triebs separat und vorab erfolgen kann.

[0011] Damit das spatere Abwickeln der neuen Mate-
rialbahn umgehend aus der Hauptabwickelposition her-
aus erfolgen kann, wird der von dem Sekundarantrieb
angetriebene Tambour bevorzugt bei voller oder anna-
hernd voller Maschinengeschwindigkeit von der Haupt-
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abwickelposition in die Endabwickelposition gebracht.
Dabei kann die Endabwickelposition oberhalb, insbeson-
dere vertikal Gber oder vor, insbesondere horizontal vor
der Hauptabwickelposition gelegen sein.

[0012] Zum Zwecke eines prozesssicheren Wech-
selns der Tamboure wird die in der Rollenwickeleinrich-
tung ruhende Materialbahn bevorzugt durchtrennt und
anschlieRend entfernt. Die Durchtrennung der ruhenden
Materialbahn kann beispielsweise mittels einer dem
Fachmann bekannten Querschneideeinrichtung erfol-
gen, die an geeigneter Stelle innerhalb der Rollenwicke-
leinrichtung angeordnet ist. Damit die durchtrennte Ma-
terialbahn schnell und sicher aus der Rollenwickelein-
richtung entfernt wird, wird sie vorzugsweise durch Um-
kehr der bisherigen Laufrichtung auf den Tambour auf-
gewickelt.

[0013] Die Rollenwickeleinrichtung kann in weiterer
Ausgestaltung auch als eine Rollenschneideeinrichtung
ausgebildet sein. Beim Herstellen von Wickelrollen aus
einer so genannten Mutter- oder Jumborolle wird die Ma-
terialbahn vielfach gleich in die spater vom Verwender
gewtnschte Breite geschnitten. Hierzu ist eine Langs-
schneideeinrichtung erforderlich, so dass man aus einer
Mutter- oder Jumborolle eine Vielzahl von Wickelrollen
erhalt. Die Langsschneideeinrichtung besteht in vielen
Fallen aus zwei Reihen von Messern, die voneinander
entgegen gesetzten Seiten an der Materialbahn anlie-
gen. Dabei wird die aufzuwickelnde Materialbahn bevor-
zugt durch eine Langsschneideeinrichtung gefihrt, wo-
bei die Langsschneideeinrichtung vor dem Durchlauf der
Hilfseinrichtung in geeigneter Weise gedffnet wird. Eben-
so wird die Langsschneideeinrichtung nach dem Durch-
lauf der Hilfseinrichtung wiederum bevorzugt geschlos-
sen und mindestens ein Langsschnitt in der neuen Ma-
terialbahn erzeugt, bevor die Hilfseinrichtung die Wickel-
position erreicht. Dies ist aber in der Regel ohne Proble-
me maglich.

[0014] Im Hinblick auf die Erreichung guter Wickelpa-
rameter ist es von Vorteil, wenn mit dem Wickeln der
neuen, von dem neuen Tambour abgegebenen Materi-
albahn der Priméarantrieb die Bahnzugregelung Uber-
nimmt. Dabei ist es flr den Fachmann selbstverstéandlich,
dass auch der Sekundarantrieb mit einer Bahnzugrege-
lung ausgestattet ist.

[0015] Damit eine einfache Entsorgung der Rest-Ma-
terialbahn und somit ein vereinfachtes Leertambour-
Handling ermdglicht wird, wird der von dem Sekundar-
antrieb angetriebene Tambour in eine vorzugsweise im
Bereich der Endabwickelposition gelegene Abschwart-
position gebracht. In dieser Abschwartposition wird die
restliche, auf dem Tambour aufgewickelte Materialbahn
bevorzugt einem maschinenbreiten Schredder mit vor-
zugsweiser Absaugung zugefihrt.

[0016] Weiterhin wird der eine Bahnzugregelung auf-
weisende Sekundarantrieb bevorzugt aus dem Tambour
nach Ablauf der restlichen Materialbahn abgekuppelt
und vorzugsweise in eine Warteposition gebracht. Dies
erbringt unter anderem den Vorteil, dass der Sekundar-
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antrieb fir den nachsten Wechsel der Tamboure bereits
wieder gerustet ist.

[0017] Beieiner Rollenwickeleinrichtung der eingangs
genannten Art wird die erfindungsgemafe Aufgabe da-
durch gelst, dass ein Sekundarantrieb zum Ankuppeln
und zum Antrieb des von dem Priméarantrieb angetriebe-
nen Tambours gegen Ende der Wickelsequenz vorge-
sehen ist, dass eine erste Bewegungseinrichtung zur
Bringung des von dem Sekundarantrieb angetriebenen
Tambours von einer Hauptabwickelposition in eine End-
abwickelposition vorgesehen ist, und dass eine zweite
Bewegungseinrichtung zur Bringung des neuen, die
neue Materialbahn tragenden Tambours in die Hauptab-
wickelposition vorgesehen ist.

[0018] Die erfindungsgemafe Aufgabe wird auf diese
Weise vollkommen gelést und es ergeben sich die bereits
vorgenannten erfindungsgemafen Vorteile.

[0019] Die Endabwickelposition fiir den die Material-
bahn abgebenden Tambour ist in bevorzugter Ausfih-
rung oberhalb, insbesondere vertikal iber oder vor, ins-
besondere horizontal vor der Hauptabwickelposition an-
geordnet. Beide Positionsmoglichkeiten ergeben unter
anderem die Vorteile kurzer Bewegungswege.

[0020] Ferner weist der Sekundarantrieb fiir den Tam-
bour bevorzugt auch eine zur Drehrichtung im Abwickel-
betrieb entgegen gesetzte Drehrichtung auf. Hierdurch
wird eine schnelle und saubere Entfernung der durch-
trennten Materialbahn durch Aufwicklung auf den Tam-
bour ermdglicht.

[0021] Im Hinblick auf die Erreichung guter Wickelpa-
rameter ist es von Vorteil, wenn der Priméarantrieb fir
eine Ubernahme der Bahnzugregelung wahrend der
Hauptabwickelphase ausgebildet ist.

[0022] Uberdies kann in vorteilhafter Weise eine Ab-
schwarteinrichtung vorgesehen sein, der die restliche,
auf dem Tambour aufgewickelte Materialbahn in einer
Abschwartposition zuflihrbar ist. Dabei kann die Ab-
schwarteinrichtung ein maschinenbreiter Schredder mit
vorzugsweiser Absaugung sein. Insgesamt ermdglicht
diese Ausfiihrungsmoglichkeit eine einfache Entsorgung
der Rest-Materialbahn und somit ein vereinfachtes
Leertambour-Handling.

[0023] Damit der Sekundarantrieb fiir den nachsten
Wechsel der Tamboure bereits schnellstens wieder ge-
rustet ist, ist er aus dem Tambour nach Ablauf der rest-
lichen Materialbahn abkoppelbar und vorzugsweise in
eine Warteposition bringbar.

[0024] Die Hilfseinrichtung weist bevorzugt Saugoff-
nungen und/oder Klemmmittel auf, da beide Ausfihrun-
genden Anfang der Materialbahn bestens festhalten. Zu-
dem sind beide Hilfseinrichtungen fernsteuerbar, das
hei’t man kann sie von aufRen bedienen.

[0025] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf
die Zeichnung.

[0026] Es zeigen



5 EP 1 792 859 A2 6

eine schematische Ablaufdarstel-
lung einer Ausfiihrungsform des er-
findungsgemafRen Verfahrens zum
Wechseln von Tambouren in einer
Rollenwickeleinrichtung;

zwei erfindungsgemafie Moglichkei-
ten fir eine im Bereich der Endab-
wickelposition gelegene Abschwart-
position; und

eine schematische Ablaufdarstel-
lung einer alternativen Ausfihrungs-
form des erfindungsgemaRen Ver-
fahrens zum Wechseln von Tam-
bouren in einer Rollenwickeleinrich-
tung;

Figuren 1 bis 5

Figuren 6 und 7

Figuren 8 bis 13

[0027] In den Figuren 1 bis 13 ist jeweils in schemati-
scher und teilweiser Seitenansicht eine Rollenwickelein-
richtung 1 zum Aufwickeln einer von einem Tambour 3
(7) ablaufenden Materialbahn 2 (6) dargestellt. Der die
Materialbahn 2 (6) abgebende Tambour 3 (7) ist von ei-
nem Primérantrieb 4 bekannter Bauart und Funktions-
weise angetrieben und entsprechend in einer Hauptpo-
sition H gelagert. Der Primarantrieb 4 ist insbesondere
fiir eine Ubernahme der Bahnzugregelung wahrend der
Hauptabwickelphase ausgebildet. Eine derartige Rollen-
wickeleinrichtung 1 ist beispielsweise aus der deutschen
Offenlegungsschrift DE 37 23 600 A1 bekannt, deren Of-
fenbarung hinsichtlich Bauart und Funktionsweise hier-
mit zum Gegenstand der vorliegenden Beschreibung ge-
macht wird.

[0028] Beider Materialbahn kann es sich insbesonde-
re um eine Faserstoffbahn, vorzugsweise eine Papier-
oder Kartonbahn, handeln.

[0029] Aus der bereits genannten europaischen Pa-
tentschrift EP 0 820 946 B1 ist weiterhin bekannt, dass
die Rollenwickeleinrichtung 1 wenigstens eine nicht na-
her dargestellte, dem Fachmann jedoch bekannte Tren-
neinrichtung zum Durchtrennen der nach Ende der Wik-
kelsequenz ruhenden Materialbahn 2 und eine Hilfsein-
richtung 5 (Figuren 3 bis 5, 10 bis 12) zum anschlieRen-
den Einflhren einer neuen, von einem neuen Tambour
7 abgegebenen Materialbahn 6 in die Rollenwickelein-
richtung 1 aufweist, wobei ein Anfang 8 der neuen Ma-
terialbahn 6 mittels der Hilfseinrichtung 5 in einer vorbe-
stimmten Breite, insbesondere in voller Breite, von dem
neuen Tambour 7 abziehbar ist (Figur 5).

[0030] Die Rollenwickeleinrichtung 1 weist nun einen
Sekundarantrieb 9 auf, der prinzipiell die gleiche Bauart
und Funktionsweise wie der Primarantrieb 4 aufweist.
Jedoch weist der Sekundarantrieb 9 im Regelfall eine
kleinere Leistung als der Primarantrieb 4 auf. In der in
den Figuren 1 und 8 dargestellten Ausfihrungen ist der
jeweilige Primarantrieb 4 antriebsseitig und der jeweilige
Sekundarantrieb 9 nichtantriebsseitig angeordnet. Der
Sekundarantrieb 9 weist weiterhin eine dem Fachmann
bekannte Bahnzugregelung auf.

[0031] In einem ersten Verfahrensschritt ist nun vor-
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gesehen, dass gegen Ende der Wickelsequenz der Se-
kundérantrieb 9 in den von einem Priméarantrieb 4 ange-
triebenen Tambour 3 angekuppelt wird. Dies ist symbo-
lisch in den die Figuren 1 und 8 erganzenden Schema-
darstellungen kenntlich gemacht.

[0032] AnschlieRend wird im nachsten Verfahrens-
schritt dann der Priméarantrieb 4 aus dem Tambour 3 ab-
gekuppelt und vorzugsweise bis zum Stillstand abge-
bremst.

[0033] In einem weiteren Verfahrensschritt des erfin-
dungsgemalen Verfahrens wird zeitgleich, zumindest
zeitlich Uberlappend oder danach, wie in der Figur 2
durch einen Bewegungspfeil P1 dargestellt, der von dem
Sekundarantrieb 9 angetriebene Tambour 3 von einer
ersten, lediglich schematisch angedeuteten Bewe-
gungseinrichtung 10 bei voller oder annahernd voller Ma-
schinengeschwindigkeit von der Hauptabwickelposition
H in eine Endabwickelposition E gebracht. Die Endab-
wickelposition E ist in der Ausfihrungsform der Figur 2
oberhalb, insbesondere vertikal iiber der Hauptabwickel-
position H gelegen. Die Bewegungseinrichtung 10 kann
beispielsweise eine Hubeinrichtung sein, die den Tam-
bour 3 samt Sekundarantrieb 9 beidseitig anhebt.
[0034] Im darauf folgenden Verfahrensschritt wird
dann, wie in der Figur 3 durch einen Bewegungspfeil P2
dargestellt, der neue, die neue Materialbahn 6 tragende
Tambour 7 von einer zweiten, lediglich schematisch an-
gedeuteten Bewegungseinrichtung 11 in die Hauptab-
wickelposition H gebracht und der Primarantrieb 4 wird
angekuppelt. Die zweite Bewegungseinrichtung 11 kann
beispielsweise eine Verschiebeeinrichtung in Ausgestal-
tung eines beaufschlagbaren Hebelpaares sein, das den
Tambour 7 samt aufgewickelter Materialbahn 6 gleich-
mafig und beidseitig verschiebt.

[0035] Istderzweite Tambour 7 in der Hauptabwickel-
position H angekommen, so wird in einem nachsten Ver-
fahrensschritt gemaf der Darstellung in der Figur 4 die
Hilfseinrichtung 5 den Anfang 8 der neuen Materialbahn
6 in einer vorbestimmten Breite, insbesondere in voller
Breite, von dem neuen Tambour 7 abziehen und in eine
gestrichelt dargestellte Warteposition W1 fiir den anste-
henden Bahneinzug verfahren. Die Hilfseinrichtung 5
kann mehrere Saugdffnungen und/oder Klemmmittel
zwecks Halterung der Materialbahn 2 aufweisen. Eine
derartige Hilfseinrichtung 5 ist beispielsweise in der nicht
vorverdffentlichten deutschen Patentanmeldung DE 10
2004 049 720.6 beschrieben, deren Offenbarung hin-
sichtlich Bauart und Funktionsweise hiermit zum Gegen-
stand der vorliegenden Beschreibung gemacht wird.
[0036] Derbewegte Tambour 3 wird in einem weiteren
Verfahrensschritt zeitgleich, zumindest zeitlich Gberlap-
pend oder danach mit Hilfe des Sekundarantriebs 9 bis
zum Stillstand verzégert. AnschlieRend wird die ruhende
Materialbahn 2 in der Rollenwickeleinrichtung 1 durch-
trennt, wobei die Durchtrennung der ruhenden Material-
bahn 2 beispielsweise mittels einer dem Fachmann be-
kannten Querschneideeinrichtung erfolgen kann, die an
geeigneter Stelle innerhalb der Rollenwickeleinrichtung
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1 angeordnet ist. Eine geeignete Stelle kann beispiels-
weise unmittelbar vor der Aufrollung der Materialbahn 2
sein. Die durchtrennte Materialbahn 2 wird danach durch
Umkehr der bisherigen Laufrichtung auf den Tambour 3
aufgewickelt und damit entfernt. Der Sekundarantrieb 9
fur den Tambour 3 weist also auch eine zur Drehrichtung
im Abwickelbetrieb entgegen gesetzte Drehrichtung auf.
[0037] Im n&chsten Verfahrensschritt wird anschlie-
Rend die neue, von dem neuen Tambour 7 abgegebene
Materialbahn 6 mittels der Hilfseinrichtung 5 in die Rol-
lenwickeleinrichtung 1 eingefiihrt. Ist die Rollenwickel-
einrichtung 1 als eine dem Fachmann mehr als bekannte
Rollenschneideeinrichtung ausgefihrt, so wird die auf-
zuwickelnde Materialbahn 6 durch eine Langsschneide-
einrichtung geflhrt, wobei die Langsschneideeinrichtung
vor dem Durchlauf der Hilfseinrichtung 5 gedffnet wird.
Die Langsschneideeinrichtung wird nach dem Durchlauf
der Hilfseinrichtung 5 wieder geschlossen. Dabei wird
bevorzugt mindestens ein Langsschnitt in der neuen Ma-
terialbahn 2 erzeugt, bevor die Hilfseinrichtung 5 die Wik-
kelposition erreicht. Eine derartige als Rollenschneide-
einrichtung ausgefiihrte Rollenwickeleinrichtung 1 ist
beispielsweise in der bereits genannten, jedoch nichtvor-
verdffentlichten deutschen Patentanmeldung DE 10
2004 049 720.6 beschrieben, deren Offenbarung hin-
sichtlich Bauart und Funktionsweise hiermit wiederum
zum Gegenstand der vorliegenden Beschreibung ge-
macht wird.

[0038] Im abschlieRenden Verfahrensschritt wird nun-
mehr, wie in der Figur 5 dargestellt, mit dem Wickeln der
neuen, von dem neuen Tambour 7 abgegebenen Mate-
rialbahn 6 in der Rollenwickeleinrichtung 1 begonnen.
Dabei Ubernimmt der Primarantrieb 4 vorzugsweise mit
sofortiger Wirkung die Bahnzugregelung.

[0039] Der von dem Sekundarantrieb 9 angetriebene
Tambour 3 wird anschlieflend in eine vorzugsweise im
Bereich der Endabwickelposition E gelegene Abschwart-
position A gebracht. Dort wird die restliche, auf dem Tam-
bour 3 aufgewickelte Materialbahn 2 einer Abschwart-
einrichtung 12 zugefuhrt. Die Abschwarteinrichtung 12
kann beispielsweise ein dem Fachmann bekannter ma-
schinenbreiter Schredder mit vorzugsweiser Absaugung
sein.

[0040] In den Figuren 6 und 7 sind nun beispielhaft
zwei erfindungsgemale Moglichkeiten fir eine im Be-
reich der Endabwickelposition E gelegene Abschwartpo-
sition A samt Abschwarteinrichtung 12 dargestellt.
[0041] Die Abschwartposition A kann sich oberhalb
der Abrollung befinden, wobei hierzu der Tambour 3 ge-
mafl dem Bewegungspfeil P3 in die Abschwartposition
A verfahren wird. Die Abschwartposition A kann aber
auch gleich der Endabwickelposition E sein, wobei in die-
sem Falle die Abschwarteinrichtung 12 gemaR dem Be-
wegungspfeil P4 in die Abschwartposition A verfahren
wird.

[0042] Der Sekundarantrieb 9 wird aus dem Tambour
3 nach Ablauf der restlichen Materialbahn 2 abgekuppelt
und vorzugsweise in eine Warteposition W2 gebracht.
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Die Warteposition W2 des Sekundéarantriebs 9 liegt bei-
spielsweise nichtantriebsseitig und in Fluchtung der An-
triebsachse des Primarantriebs 4 (Figur 1).

[0043] Die Figuren 8 bis 13 zeigen eine schematische
Ablaufdarstellung einer alternativen Ausfihrungsform
des erfindungsgemaRen Verfahrens zum Wechseln von
Tambouren 3, 7 in einer Rollenwickeleinrichtung 1.
[0044] Im Unterschied zu dem in den Figuren 1 bis 5
dargestellten Verfahren wird nun in einem alternativen
Verfahrensschritt der von dem Sekundarantrieb 9 ange-
triebene Tambour 3 bei voller oder anndhernd voller Ma-
schinengeschwindigkeit von der Hauptabwickelposition
H_i: (Figur 8) in die vor, insbesondere horizontal vor der
Hauptabwickelposition H,;; gelegene Endabwickelposi-
tion E,;; (Figur 9) gebracht. Die Bewegung des Tambours
3 erfolgt gemal dem Bewegungspfeil P5.

[0045] In einem weiteren alternativen Verfahrens-
schritt wird dann der neue, die neue Materialbahn 6 tra-
gende Tambour 7 in die Hauptabwickelposition H,; ge-
bracht und der Primarantrieb 4 wird in bekannter Weise
angekuppelt (Figur 10). Die Bewegung des neuen Tam-
bours 7 erfolgt gemal dem Bewegungspfeil P6. Zudem
wird in einem weiteren alternativen Verfahrensschritt die
Hilfseinrichtung 5 zum anschlieRenden Einfiihren der
neuen, von dem neuen Tambour 7 abgegebenen Mate-
rialbahn 6 in die Rollenwickeleinrichtung 1 angelegt.
[0046] Die Materialbahn 2 wird weiters von dem Tam-
bour 3 abgewickelt und der Rollenwickeleinrichtung 1 zu-
gefuhrt (Figur 11).

[0047] In weiteren alternativen Verfahrensschritten
wird dann der bewegte Tambour 3 mit Hilfe des Sekun-
darantriebs 9 bis zum Stillstand verzdgert. Alternativ
kann der bewegte Tambour 3 in eine vorzugsweise im
Bereich der Endabwickelposition E,; gelegene Ab-
schwartposition A,; gebracht und anschlielend mit Hilfe
des Sekundarantriebs 9 bis zum Stillstand verzégert wer-
den. AnschlieBend wird die ruhende Materialbahn 2 in
der Rollenwickeleinrichtung 1 durchtrennt, wobei die
Durchtrennung der ruhenden Materialbahn 2 beispiels-
weise mittels einer dem Fachmann bekannten Quer-
schneideeinrichtung erfolgen kann, die an geeigneter
Stelle innerhalb der Rollenwickeleinrichtung 1 angeord-
netist. Eine geeignete Stelle kann beispielsweise unmit-
telbar vor der Aufrollung der Materialbahn 2 sein. Die
durchtrennte Materialbahn 2 wird danach durch Umkehr
der bisherigen Laufrichtung auf den Tambour 3 aufge-
wickelt und damit entfernt. Der Sekundarantrieb 9 fiir den
Tambour 3 weist also auch eine zur Drehrichtung im Ab-
wickelbetrieb entgegen gesetzte Drehrichtung auf. Da-
nachwird der Tambour 3 in eine vorzugsweise im Bereich
der Endabwickelposition E,; gelegene Abschwartpositi-
on A,; gebracht. Die Bewegung des Tambours 3 erfolgt
gemafl dem Bewegungspfeil P6. Darauf wird die neue,
von dem neuen Tambour 7 abgegebene Materialbahn 6
mittels der Hilfseinrichtung 5 in die Rollenwickeleinrich-
tung 1 eingefiihrt. Nunmehr wird mit dem Wickeln der
neuen, von dem neuen Tambour 7 abgegebenen Mate-
rialbahn 6 in der Rollenwickeleinrichtung 1 begonnen.
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Dabei Ubernimmt der Primarantrieb 4 vorzugsweise mit
sofortiger Wirkung die Bahnzugregelung (Figur 12).
[0048] In einem abschlieRenden Verfahrensschritt
wird die restliche, auf dem Tambour 3 aufgewickelte Ma-
terialbahn 2 einer Abschwarteinrichtung 12 zugefiihrt.
Die Abschwarteinrichtung 12 kann beispielsweise ein
dem Fachmann bekannter maschinenbreiter Schredder
mit vorzugsweiser Absaugung sein. Die Abschwartposi-
tion A, kann sich oberhalb der Endabwickelposition E
befinden, wobei in diesem Falle die Abschwarteinrich-
tung 12 gemall dem Bewegungspfeil P7 in die Ab-
schwartposition A, verfahren wird.

[0049] Die alternative und in den Figuren 8 bis 13 dar-
gestellte Ausfihrungsform basiert also im Wesentlichen
aufderin den Figuren 1 bis 5 dargestellten Ausflihrungs-
form des erfindungsgemafen Verfahrens zum Wechseln
von Tambouren 3, 7 in einer Rollenwickeleinrichtung 1.
Offenkundig bestehen lediglich ein paar unterscheiden-
de Nuancen zwischen beiden Ausflihrungsformen.
[0050] Zusammenfassend istfestzuhalten, dassdurch
die Erfindung ein Verfahren und eine Rollenwickelein-
richtung der eingangs genannten Arten derart weiterge-
bildet werden, dass die zum Wechseln der Tamboure
bendétigten Zeiten merklich reduziert und damit eine deut-
liche Kapazitdtserhéhung der Rollenwickeleinrichtung
erreicht werden kann.

Bezugszeichenliste

[0051]

1 Rollenwickeleinrichtung

3 Tambour

2 Materialbahn

4 Primarantrieb

5 Hilfseinrichtung

6 Neue Materialbahn

7 Neuer Tambour

8 Anfang

9 Sekundarantrieb

10  Erste Bewegungseinrichtung
11 Zweite Bewegungseinrichtung
12 Abschwarteinrichtung (Schredder)

A Abschwartposition

At Abschwartposition

E Endabwickelposition
E,t  Endabwickelposition

H Hauptabwickelposition
H,t  Hauptabwickelposition
P1 Bewegungspfeil

P2 Bewegungspfeil

P3 Bewegungspfeil

P4 Bewegungspfeil

P5 Bewegungspfeil

P6 Bewegungspfeil

P7 Bewegungspfeil

W1  Warteposition
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10
W2  Warteposition
Patentanspriiche
1. Verfahren zum Wechseln von Tambouren (3, 7) in

einer Rollenwickeleinrichtung (1), bei dem gegen
Ende einer Wickelsequenz ein eine Materialbahn (2)
abgebender und angetriebener Tambour (3) bis zum
Stillstand verzégert wird, danach die ruhende Mate-
rialbahn (2) in der Rollenwickeleinrichtung (1) durch-
trennt wird und anschlielend eine neue, von einem
neuen Tambour (7) abgegebene Materialbahn (6) in
die Rollenwickeleinrichtung (1) eingefiihrt wird, wo-
bei ein Anfang (8) der neuen Materialbahn (7) mittels
einer Hilfseinrichtung (5) in einer vorbestimmten
Breite, insbesondere in voller Breite, von dem neuen
Tambour (7) abgezogen wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass gegen Ende der Wickelsequenz ein Sekundar-
antrieb (9) in den von einem Priméarantrieb (4) ange-
triebenen Tambour (3) angekuppelt wird,

dass der Primarantrieb (4) aus dem Tambour (3)
abgekuppelt und vorzugsweise bis zum Stillstand
abgebremst wird,

dass zeitgleich, zumindest zeitlich Uberlappend
oder danach der von dem Sekundéarantrieb (9) an-
getriebene Tambour (3) von einer Hauptabwickel-
position (H, H,;;) in eine Endabwickelposition (E, E;)
gebracht wird,

dass anschlielend der neue, die neue Materialbahn
(6) tragende Tambour (7) in die Hauptabwickelposi-
tion (H, H,y) gebracht und der Primarantrieb (4) an-
gekuppelt wird,

dass hernach die Hilfseinrichtung (5) den Anfang
(8) der neuen Materialbahn (6) in einer vorbestimm-
ten Breite, insbesondere in voller Breite, von dem
neuen Tambour (7) abzieht und in eine Warteposi-
tion (W1) fir den anstehenden Bahneinzug verfahrt,
dass zeitgleich, zumindest zeitlich Uberlappend
oder danach der laufende Tambour (3) mit Hilfe des
Sekundarantriebs (9) bis zum Stillstand verzdgert
wird,

dass danach die ruhende Materialbahn (2) in der
Rollenwickeleinrichtung (1) durchtrennt wird,

dass anschlieend die neue, von dem neuen Tam-
bour (7) abgegebene Materialbahn (6) mittels der
Hilfseinrichtung (5) in die Rollenwickeleinrichtung (1)
eingeflhrt wird und

dass nunmehr mit dem Wickeln der neuen, von dem
neuen Tambour (7) abgegebenen Materialbahn (6)
in der Rollenwickeleinrichtung (1) begonnen wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Sekundarantrieb (9) in den von dem Pri-
marantrieb (4) angetriebenen Tambour (3) gegen
Ende der Wickelsequenz bei voller oder annahernd



10.

11 EP 1 792 859 A2 12

voller Maschinengeschwindigkeit angekuppelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass der von dem Sekundarantrieb (9) angetriebene
Tambour (3) bei voller oder annahernd voller Ma-
schinengeschwindigkeit von der Hauptabwickelpo-
sition (H, H,;) in die oberhalb, insbesondere vertikal
Uber der Hauptabwickelposition (H, H,;) gelegene
Endabwickelposition (E, E,;) gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass dervondem Sekundéarantrieb (9) angetriebene
Tambour (3) bei voller oder annahernd voller Ma-
schinengeschwindigkeit von der Hauptabwickelpo-
sition (H, H,;) in die vor, insbesondere horizontal vor
der Hauptabwikkelposition (H, H,;;) gelegene End-
abwickelposition (E, E,;) gebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in der Rollenwickeleinrichtung (1) ruhende
Materialbahn (2) durchtrennt und anschlieRend ent-
fernt wird.

Verfahren nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die durchtrennte Materialbahn (2) durch Um-
kehr der bisherigen Laufrichtung auf den Tambour
(3) aufgewickelt und damit entfernt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die aufzuwickelnde Materialbahn (6) durch ei-
ne Langsschneideeinrichtung gefihrt wird, wobei
die Langsschneideeinrichtung vor dem Durchlauf
der Hilfseinrichtung (5) gedffnet wird.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Langsschneideeinrichtung nach dem
Durchlauf der Hilfseinrichtung (5) geschlossen und
mindestens ein Langsschnitt in der neuen Material-
bahn (6) erzeugt wird, bevor die Hilfseinrichtung (5)
die Wickelposition erreicht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass mit dem Wickeln der neuen, von dem neuen
Tambour (7) abgegebenen Materialbahn (6) der Pri-
marantrieb (4) die Bahnzugregelung Gbernimmt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
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11.

12.

13.

14.

dadurch gekennzeichnet,

dass der von dem Sekundéarantrieb (9) angetriebene
Tambour (3) in eine vorzugsweise im Bereich der
Endabwickelposition (E, E,;;) gelegene Abschwart-
position (A, A,;) gebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass die restliche, auf dem Tambour (3) aufgewik-
kelte Materialbahn (2) einem maschinenbreiten
Schredder (12) mit vorzugsweiser Absaugung zuge-
fahrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Sekundarantrieb (9) aus dem Tambour (3)
nach Ablauf der restlichen Materialbahn (2) abge-
kuppelt und vorzugsweise in eine Warteposition
(W2) gebracht wird.

Rollenwickeleinrichtung (1) zum Aufwickeln einer
von einem Tambour (3, 7) ablaufenden Materialbahn
(2, 6), der von einem Primarantrieb (4) angetrieben
ist,

wobei die Rollenwickeleinrichtung (1) wenigstens ei-
ne Trenneinrichtung zum Durchtrennen der nach
Ende der Wickelsequenz ruhenden Materialbahn (2)
und eine Hilfseinrichtung (5) zum anschlieRenden
Einfihren einer neuen, von einem neuen Tambour
(7) abgegebenen Materialbahn (6) in die Rollenwik-
keleinrichtung (1) aufweist, wobei ein Anfang (8) der
neuen Materialbahn (6) mittels der Hilfseinrichtung
(5) in einer vorbestimmten Breite, insbesondere in
voller Breite, von dem neuen Tambour (7) abziehbar
ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Sekundarantrieb (9) zum Ankuppeln und
zum Antrieb des von dem Primarantrieb (4) ange-
triebenen Tambours (3) gegen Ende der Wickelse-
quenz vorgesehen ist,

dass eine erste Bewegungseinrichtung (10) zur
Bringung des von dem Sekundarantrieb (9) ange-
triebenen Tambours (3) von einer Hauptabwickelpo-
sition (H, H,y) in eine Endabwickelposition (E, E)
vorgesehen ist, und

dass eine zweite Bewegungseinrichtung (11) zur
Bringung des neuen, die neue Materialbahn (6) tra-
genden Tambours (7) in die Hauptabwickelposition
(H, H,y) vorgesehen ist.

Rollenwickeleinrichtung (1) nach Anspruch 13
dadurch gekennzeichnet,

dass die Endabwickelposition (E, E,;) oberhalb, ins-
besondere vertikal tiber der Hauptabwickelposition
(H, Hyy) angeordnet ist.
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Rollenwickeleinrichtung (1) nach Anspruch 13
dadurch gekennzeichnet,

dass die Endabwickelposition (E, E,;) vor, insbe-
sondere horizontal vor der Hauptabwickelposition
(H, H,y) angeordnet ist.

Rollenwickeleinrichtung (1) nach einem der Anspri-
che 13 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Sekundarantrieb (9) fir den Tambour (3)
eine zur Drehrichtung im Abwickelbetrieb entgegen
gesetzte Drehrichtung aufweist und somit eine Ent-
fernung der durchtrennten Materialbahn (2) durch
Aufwicklung auf den Tambour (3) ermdglicht.

Rollenwickeleinrichtung (1) nach einem der Anspri-
che 13 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Primérantrieb (4) fir eine Ubernahme der
Bahnzugregelung wahrend der Hauptabwickelpha-
se ausgebildet ist.

Rollenwickeleinrichtung (1) nach einem der Anspri-
che 13 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Abschwarteinrichtung (12) vorgesehen
ist, der die restliche, auf dem Tambour (3) aufgewik-
kelte Materialbahn (2) in einer Abschwartposition (A,
Agy) zufihrbar ist.

Rollenwickeleinrichtung (1) nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Abschwarteinrichtung (12) ein maschinen-
breiter Schredder mit vorzugsweiser Absaugung ist.

Rollenwickeleinrichtung (1) nach einem der Anspri-
che 13 bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Sekundarantrieb (9) aus dem Tambour (3)
nach Ablauf der restlichen Materialbahn (2) abkop-
pelbar und vorzugsweise in eine Warteposition (W2)
bringbar ist.

Rollenwickeleinrichtung (1) nach einem der Anspri-
che 13 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Hilfseinrichtung (5) Saug6ffnungen und/
oder Klemmittel aufweist.
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