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(54) Splice-Vorrichtung und Verfahren zum Splicen von Material-Bahnen

(57)  Bei einer Splice-Vorrichtung (1) und einem Ver-
fahren zum Splicen von Material-Bahnen (9, 11) ist zur
einfachen Detektion eines Abrisses der Material-Bahnen
(9, 11) vorgesehen, dass eine elektronische SteuerEin-
richtung (36) derart ausgebildet ist, dass mittels einer zu
einer Bahnspannung korrespondierenden Messgrofie
eine Abweichung der Bahnspannung von einem Bahn-

spannungs-Sollwert detektierbar ist und bei einer be-
tragsmaRigen Uberschreitung einer maximal zul&ssigen
Abweichung eine Schneide- und Verbinde-Einrichtung
(19) ansteuerbar ist. Die zu der Bahnspannung korre-
spondierende MessgréRe ist mittels einer Mess-Einrich-
tung (39) messbar, wobei die Mess-Einrichtung (39) oh-
nehin zum Einstellen der Bahnspannung in der Splice-
Vorrichtung (1) vorhanden ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Splice-Vorrichtung
und ein Verfahren zum Splicen von Material-Bahnen, ins-
besondere von Papier-Bahnen zur Herstellung von einer
Wellpappe-Bahn in einer Wellpappe-Anlage.

[0002] Bekannte Splice-Vorrichtungen verbinden eine
zu Ende gehende erste Material-Bahn mit einer neuen
zweiten Material-Bahn. An einer Verbindungsstelle im
Bereich des Bahnendes der ersten Material-Bahn wird
diese mit dem Bahnanfang der zweiten Material-Bahn
verklebt, wobei der vor der Verbindungsstelle verbleiben-
de Teil der ersten Material-Bahn beim Verbinden abge-
trennt wird. Dieser Vorgang wird in der Fachsprache als
Splicen und eine entsprechende Vorrichtung als Splice-
Vorrichtung bezeichnet.

[0003] Auch bei einem ungewollten Abriss einer Ma-
terial-Bahn beim Abrollen von einer Material-Rolle muss
ein Splicen der Material-Bahnen erfolgen. Zum Detektie-
ren eines Abrisses einer Material-Bahn weisen bekannte
Splice-Vorrichtungen Lichtschranken auf, die bei einem
Abriss das Splicen der Material-Bahnen einleiten. Nach-
teilig bei derartigen Splice-Vorrichtungen ist der appara-
tive Aufwand, der zum Detektieren eines Abrisses einer
Material-Bahn erforderlich ist.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Splice-Vorrichtung und ein Verfahren zum Splicen von
Material-Bahnen zu schaffen, die ein einfaches Detek-
tieren eines Abrisses einer Material-Bahn und ein einfa-
ches Einleiten des Splicens der Material-Bahnen ermdég-
lichen.

[0005] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der un-
abhangigen Anspriiche 1 und 9 geldst. Der Kern der Er-
findung besteht darin, dass mittels der mindestens einen
Mess-Einrichtung zumindest eine zu der Bahnspannung
der endlosen Material-Bahn korrespondierende Mess-
groRe messbar ist, wobei diese MessgroRe zum Detek-
tieren einer Abweichung der Bahnspannung von einem
Bahnspannungs-Sollwert der mindestens einen elektro-
nischen Steuer-Einrichtung zugefihrt wird. Uberschrei-
tet die detektierte Abweichung betragsmaRig eine maxi-
mal zuldssige Abweichung, so erkennt die elektronische
Steuer-Einrichtung einen Abriss der abrollenden Materi-
al-Bahn und fiihrt mindestens eine Betriebszustands-An-
derung mindestens einer Bearbeitungs-Einrichtung der
Material-Bahnen herbei. Die mindestens eine Steuer-
Einrichtung leitet somit mittels der zu der Bahnspannung
korrespondierenden Messgrof3e die mindestens eine
Betriebszustands-Anderung ein, wobei die mindestens
eine Mess-Einrichtung ohnehin zum Einstellen der Bahn-
spannung der endlosen Material-Bahn in der Splice-Vor-
richtung vorhanden ist und somit keine weiteren Mess-
Einrichtungen zum Detektieren von einem Abriss, wie
beispielsweise Lichtschranken, erforderlich sind.
[0006] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung ergeben sich aus den Unteransprichen.

[0007] Zusatzliche Merkmale und Einzelheiten der Er-
findung ergeben sich aus der Beschreibung eines Aus-
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fihrungsbeispiels anhand der Zeichnung.

[0008] Die Figur zeigt eine schematische Seitenan-
sicht einer Splice-Vorrichtung zum Splicen von Material-
Bahnen.

[0009] Eine Splice-Vorrichtung 1 weist ein Grundge-
stell 2 mit einem Grundgestell-Sockel 3, einem Grund-
gestell-Stander 4 und einem Grundgestell-Trager 5 auf.
Der Grundgestell-Sockel 3 ist am Boden 6 befestigt. An
den Grundgestell-Sockel 3 ist der Grundgestell-Stander
4 einteilig angeformt, wobei sich dieser im Wesentlichen
senkrecht zu dem Boden 6 erstreckt. Der Grundgestell-
Trager 5ist an einem dem Grundgestell-Sockel 3 gegen-
Uberliegenden Ende des Grundgestell-Standers 4 befe-
stigt und erstreckt sich im Wesentlichen parallel zu dem
Boden 6.

[0010] Ausgehend von dem Grundgestell-Sockel 3 er-
strecken sich eine erste Abroll-Einrichtung 7 und eine
zweite Abroll-Einrichtung 8, die einteilig an dem Grund-
gestell-Sockel 3 angeformt und relativ zu dem Grundge-
stell-Stéander 4 gegeniberliegend angeordnet sind. Die
erste Abroll-Einrichtung 7 dient zum Abrollen einer ersten
Material-Bahn 9 von einer ersten Material-Rolle 10, wo-
hingegen die zweite Abroll-Einrichtung 8 zum Abrollen
einer zweiten Material-Bahn 11 von einer zweiten Mate-
rial-Rolle 12 dient.

[0011] Die erste Abroll-Einrichtung 7 weist zur Aufnah-
me der ersten Material-Rolle 10 eine Aufnahme-Walze
13 auf, die durch eine mittige Offnung der ersten Material-
Rolle 10 gefiihrt und zwischen zwei parallel zueinander
verlaufenden Halte-Armen 14 drehbar um eine Drehach-
se 15 gelagert ist. Die Halte-Arme 14 weisen jeweils ei-
nen schrédg zu dem Boden 6 verlaufenden und einteilig
an dem Grundgestell-Sockel 3 angeformten ersten Hal-
te-Arm-Abschnitt 16 und einen daran anschlielenden im
Wesentlichen parallel zu dem Boden 6 verlaufenden
zweiten Halte-Arm-Abschnitt 17 auf. Die Aufnahme-Wal-
ze 13 ist an einem dem ersten Halte-Arm-Abschnitt 16
gegenuberliegenden, freien Ende des zweiten Halte-
Arm-Abschnitts 17 angeordnet. Die zweite Abroll-Ein-
richtung 8 ist entsprechend der ersten Abroll-Einrichtung
7 ausgebildet, wobei die Drehachsen 15 der Abroll-Ein-
richtungen 7, 8 parallel zueinander verlaufen.

[0012] Die Material-Bahnen 9, 11 werden jeweils tber
eine Zufiihr-Walze 18 einer Schneide- und Verbinde-Ein-
richtung 19 zugefuhrt. Die Zufihr-Walzen 18 sind dreh-
bar an Walzen-Armen 20 angeordnet, die schwenkbar
mit dem Grundgestell-Trager 5 verbunden sind.

[0013] Die Schneide- und Verbinde-Einrichtung 19
dient zum Herstellen einer endlosen Material-Bahn 21
aus den Material-Bahnen 9, 11. Nachfolgend wird die
erste Material-Bahn 9 und/oder die zweite Material-Bahn
11 nach der Schneide- und Verbinde-Einrichtung 19 als
endlose Material-Bahn 21 bezeichnet.

[0014] Die Schneide- und Verbinde-Einrichtung 19
weist mehrere Bearbeitungs-Walzen 22 auf, die derart
ausgebildet und betétigbar sind, dass die Material-Bah-
nen 9, 11 miteinander verklebbar sind. Weiterhin weist
die Schneide- und Verbinde-Einrichtung 19 mehrere
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Schneid-Messer 23 auf, die derart ausgebildet und be-
tatigbar sind, dass die Material-Bahnen 9, 11 beliebig
durchtrennbar sind. Die Figur zeigt die Schneide- und
Verbinde-Einrichtung 19 in einem nicht aktiven Zustand.
In diesem Zustand wird die erste Material-Bahn 9 ledig-
lich durch die Bearbeitungs-Walzen 22 hindurchgefiihrt,
wohingegen die zweite Material-Bahn 11 von den Bear-
beitungs-Walzen 22 in einer Wartestellung gehalten
wird, so dass diese bei Bedarf mit der ersten Material-
Bahn 9 zu der endlosen Material-Bahn 21 verbindbar ist.
[0015] Der Schneide- und Verbinde-Einrichtung 19 ist
eine erste Umlenk-Walze 24 nachgeordnet, die im Be-
reich der zweiten Material-Rolle 12 drehbar an dem
Grundgestell-Trager 5 gelagert ist, wobei die Material-
Bahn 21 zur Umlenkung um diese gefiihrt ist. Der ersten
Umlenk-Walze 24 ist eine zweite Umlenk-Walze 25 nach-
geordnet, die drehbar an einem Schlitten 26 gelagert ist.
Der Schlitten 26 ist im Bereich eines dem Grundgestell-
Stander 4 gegeniiberliegenden Endes des Grundgestell-
Tragers 5 angeordnet, wobei der Schlitten 26 entlang
einer parallel zu dem Boden 6 verlaufenden Verlage-
rungs-Richtung 27 in einer Schlitten-Fuhrung 28 verla-
gerbarist. Die Schlitten-Fihrung 28 erstreckt sich im We-
sentlichen entlang des gesamten Grundgestell-Tragers
5, wobei der Schlitten 26 zwischen einer ersten End-Po-
sition und einer zweiten End-Position verlagerbar ist. In
der ersten End-Position ist der Schlitten 26 einem Aus-
lauf 29 der Material-Bahn 21 zugewandt, wohingegen
der Schlitten 26 in der zweiten End-Position dem Auslauf
29 abgewandt ist. Die Figur zeigt den Schlitten 26 in der
zweiten End-Position. Zur Umlenkung der Material-Bahn
21 im Bereich des Auslaufs 29 ist eine dritte Umlenk-
Walze 30 drehbar an dem Grundgestell-Trager 5 ange-
ordnet. Der dritten Umlenk-Walze 30 ist eine vierte Um-
lenk-Walze 31 nachgeordnet, die zwischen der zweiten
und dritten Umlenk-Walze 25, 30 am Schlitten 26 drehbar
gelagert ist.

[0016] Zum Verlagern des Schlittens 26 entlang der
Schlitten-Fiihrung 28 sind an dem Schlitten 26 nicht dar-
gestellte Rollen drehbar gelagert. Das Verlagern des
Schlittens 26 erfolgt mittels einer elektrischen Antriebs-
Einrichtung 32. Die Antriebs-Einrichtung 32 weist zum
Antreiben des Schlittens 26 einen Servo-Motor 33 auf,
der Uber eine Leitung 34 mit einer Leistungselektronik
35in Verbindung steht. Der Servo-Motor 33 kann als AC-
Servo-Motor oder als DC-Servo-Motor ausgebildet sein,
wobei die Leistungselektronik 35 entsprechend ange-
passt sein muss. Der Servo-Motor 33 ist an dem Grund-
gestell-Trager 5 befestigt und in drehmomentiibertragen-
der Weise mit einer der Rollen verbunden.

[0017] Die Antriebs-Einrichtung 32 steht in Signalver-
bindung mit einer elektronischen Steuer-Einrichtung 36,
die zur Ansteuerung der Antriebs-Einrichtung 32 einen
Servo-Regler 37 aufweist. Der Servo-Regler 37 dient zur
Einregelung einer gewiinschten Regelgrofie des Servo-
Motors 33.

[0018] Die Steuer-Einrichtung 36 steht Uber eine Si-
gnalleitung 38 mit einer Mess-Einrichtung 39 in Signal-
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verbindung, wobei die Mess-Einrichtung 39 zum Messen
einer Messgrofe dient, die zu einer Bahnspannung der
endlosen Material-Bahn 21 korrespondiert. Die Mess-
Einrichtung 39 ist unmittelbar an der Antriebs-Einrich-
tung 32 angeordnet und derart ausgebildet, dass als
Messgrofie eine den Zustand der mindestens einen An-
triebs-Einrichtung 32 charakterisierende Gréf3e messbar
ist. Die MessgroRe stellt somit eine den Zustand der An-
triebs-Einrichtung 32 charakterisierende GréRe dar, die
gleichzeitig eine Bestimmung der Bahnspannung oder
einer der Bahnspannung entsprechenden GrofRe ermég-
licht. In der Figur ist die Mess-Einrichtung 39 eine Strom-
Mess-Einrichtung, mittels der als MessgréfRe ein Strom
der Antriebs-Einrichtung 32 messbar ist. Der von der An-
triebs-Einrichtung 32 aufgenommene Strom entspricht
dem aufgebrachten Drehmoment des Servo-Motors 33,
das zum Halten des Schlittens 26 in der zweiten End-
Position mit einer gewtinschten Bahnspannung der Ma-
terial-Bahn 21 erforderlich ist.

[0019] Alternativ kann die Mess-Einrichtung 39 als
Spannungs-Mess-Einrichtung ausgebildet sein, mittels
der als Messgrofie eine Spannung der Antriebs-Einrich-
tung 32 messbar ist. Die Spannung entspricht einer Dreh-
zahl des Servo-Motors 33. Weiterhin kann die Mess-Ein-
richtung 39 als Drehzahl-Mess-Einrichtung ausgebildet
sein, mittels der als Messgrof3e eine Drehzahl der An-
triebs-Einrichtung 32 messbar ist. Beispielsweise sind
als Drehzahl-Mess-Einrichtungen bekannte Resolver
oder Inkrementalgeber einsetzbar. Alternativ zu den be-
schriebenen Mess-Einrichtungen 39 kénnen auch me-
chanische Mess-Einrichtungen, wie beispielsweise
Mess-Dosen an einer der Umlenk-Walzen oder eine Tan-
zer-Walze verwendet werden.

[0020] In der Figur ist ein durchgehender Riss 40 in
der ersten Material-Bahn 9 zwischen der ersten Material-
Rolle 10 und der Umlenk-Walze 18 dargestellt, der zu
einem Abriss der Material-Bahn 9 flihrt. Zur Detektion
des Abrisses ist die Steuer-Einrichtung 36 derart ausge-
bildet, dass mittels der zu der Bahnspannung korrespon-
dierenden Messgrofie eine Abweichung der Bahnspan-
nung von einem Bahnspannungs-Sollwert detektierbar
ist und bei einer betragsmaRigen Uberschreitung einer
maximal zuldssigen Abweichung durch die detektierte
Abweichung die Schneide- und Verbinde-Einrichtung 19
ansteuerbar ist.

[0021] Nachfolgend wird die Funktionsweise der Spli-
ce-Vorrichtung 1 beschrieben. Die erste Material-Bahn
9 wird von der ersten Material-Rolle 10 abgerollt und tGber
die Zufihr-Walze 18 durch die Schneide- und Verbinde-
Einrichtung 19 gefiihrt. Die Bahnspannung der endlosen
Material-Bahn 21 wird mittels Abroll-Bremsen der ersten
Abroll-Einrichtung 7 eingestellt, wobei die Abroll-Brem-
sen von der Steuer-Einrichtung 36 gesteuert werden.
Nach der Schneide- und Verbinde-Einrichtung 19 wird
die als endlose Material-Bahn 21 bezeichnete erste Ma-
terial-Bahn 9 mittels der ersten Umlenk-Walze 24 um
180° umgelenkt und zu der zweiten Umlenk-Walze 25
gefiihrt, wo die endlose Material-Bahn 21 erneut um 180°
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umgelenkt wird. Anschlieend wird die Material-Bahn 21
zu der dritten Umlenk-Walze 30 gefiihrt, wo diese erneut
umgelenkt und zur vierten Umlenk-Walze 31 zurlickge-
fuhrt wird. Nach einem nochmaligen Umlenken wird die
endlose Material-Bahn 21 zum Auslauf 29 gefiihrt, wo
diese die Splice-Vorrichtung 1 zur Herstellung von Well-
pappe verlasst. Der Schlitten 26 befindet sich in der zwei-
ten End-Position, so dass die Material-Bahn 21 zwischen
den Umlenk-Walzen 24, 25, 30, 31 Schleifen ausbildet.
Der Schlitten 26 wird gegen die Bahnspannung der Ma-
terial-Bahn 21 mittels der Antriebs-Einrichtung 32 in der
zweiten End-Position gehalten. Die zweite Material-Bahn
11 ist teilweise von der zweiten Material-Rolle 12 abge-
rollt und befindet sich in der Schneide- und Verbinde-
Einrichtung 19 in einer Warteposition.

[0022] Aufgrund des stetigen Abrollens der ersten Ma-
terial-Bahn 9 geht die erste Material-Rolle 10 nach einer
bestimmten Zeit zu Ende, so dass die zweite Material-
Bahn 11 mit der ersten Material-Bahn 9 verbunden wer-
denmuss. Aufgrund der bekannten Lange der ersten Ma-
terial-Bahn 9 erkennt die Steuer-Einrichtung 36, wann
die erste Material-Rolle 10 zu Ende geht. Bevor dies ein-
tritt, steuert die Steuer-Einrichtung 36 die Schneide- und
Verbinde-Einrichtung 19 sowie die Antriebs-Einrichtung
32 an. Die erste Material-Bahn 9 wird zum Stillstand ge-
bracht, wobei durch das Verlagern des Schlittens 26 von
der zweiten End-Position in die erste End-Position die
von der Material-Bahn 21 gebildeten Schleifen aufgeldst
werden und die Material-Bahn 21 weiterhin die Splice-
Vorrichtung 1 verlasst. Dadurch, dass die erste Material-
Bahn 9 in der Schneide- und Verbinde-Einrichtung 19
ruht, ist ein Verbinden von dieser mit der zweiten Mate-
rial-Bahn 11 moglich. Die zweite Material-Bahn 11 wird
mittels der Bearbeitungs-Walzen 22 mit der ersten Ma-
terial-Bahn 9 an einer Verklebestelle verklebt, wobei die
erste Material-Bahn 9 von der Material-Bahn 21 mittels
der Schneid-Messer 23 abgetrennt wird. Die zweite Ma-
terial-Bahn 11 wird nun von der zweiten Material-Rolle
12 abgerollt, wobei wahrend des Abrollens der Schlitten
26 zur Bildung von Schleifen der Material-Bahn 21 mittels
der Antriebs-Einrichtung 32 von der ersten End-Position
in die zweite End-Position verlagert wird. Wahrend des
Abrollens der zweiten Material-Rolle 12 wird weiterhin
eine neue Material-Rolle in der ersten Abroll-Einrichtung
7 angeordnet.

[0023] Im Unterschied zu dem oben beschriebenen
Splicen der Material-Bahnen 9, 11 istbei einem zufalligen
Abriss der ersten Material-Bahn 9 nicht bekannt, wann
diese endet. Zum Erkennen eines Abrisses wird mittels
der Mess-Einrichtung 39 standig eine zu der Bahnspan-
nung korrespondierende MessgroRe gemessen. Als
Messgrofte wird im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel
ein Strom der Antriebs-Einrichtung 32 gemessen, der
dem Drehmoment des Servo-Motors 33 entspricht, das
zum Halten des Schlittens 26 gegen die in Verlagerungs-
Richtung 27 wirkende Bahnspannung erforderlich ist.
Durch einen Riss 40 in der ersten Material-Bahn 9 nimmt
die Bahnspannung der Material-Bahn 21 ab, wodurch
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das von dem Servo-Motor 33 aufzubringende Drehmo-
ment ebenfalls abnimmt. Die Mess-Einrichtung 39 misst
eine dem Drehmoment entsprechende Abnahme des
Stroms. Die Steuer-Einrichtung 36 stellt die Abnahme
des Stroms anhand von Messwerten fest und detektiert
eine Abweichung der Bahnspannung von einem Bahn-
spannungs-Sollwert. Dabei kann in der Steuer-Einrich-
tung 36 entweder die Bahnspannung berechnet oder ei-
ne der Bahnspannung entsprechende GrofRe berechnet
werden. Uberschreitet die detektierte Abweichung be-
tragsmaRig eine maximal zuldssige Abweichung, so er-
kennt die Steuer-Einrichtung 36 einen Abriss der ersten
Material-Bahn 9 und fiihrt eine Betriebszustands-Ande-
rung einer den Abroll-Einrichtungen 7, 8 nachgeordneten
Bearbeitungs-Einrichtung herbei. Beispielsweise steuert
die Steuer-Einrichtung 36 die Schneide- und Verbinde-
Einrichtung 19 sowie die Antriebs-Einrichtung 32 in be-
reits beschriebener Weise an. Zum Auf rechterhalten der
endlosen Material-Bahn 21 wird die zweite Material-
Bahn 11 dann in der bereits beschriebenen Weise mit
der ersten Material-Bahn 9 verbunden. Alternativ oder
zusatzlich kann die Steuer-Einrichtung 36 eine Betriebs-
zustands-Anderung derart herbeifiihren, dass eine der
Splice-Vorrichtung 1 nachgeordnete Bearbeitungs-Ein-
richtung zur Herstellung von Wellpappe deaktiviert wird.
[0024] Wird als Mess-Einrichtung 39 eine Spannungs-
Mess-Einrichtung oder eine Drehzahl-Mess-Einrichtung
verwendet, so detektiert die Steuer-Einrichtung 36 auf-
grund der stark absinkenden Bahnspannung nach einem
Abriss der ersten Material-Bahn 9 eine kurzzeitige Be-
wegung des Schlittens 26 und des Servo-Motors 33. Eine
derartige Bewegung kann unmittelbar mittels der Dreh-
zahl-Mess-Einrichtung oder anhand der mittels der
Spannungs-Mess-Einrichtung gemessenen Spannung
detektiert werden.

[0025] Dadurch, dass zur Detektion eines Risses 40
und in Folge dessen einer Abweichung der Bahnspan-
nung von einem Bahnspannungs-Sollwert eine Mess-
Einrichtung 39 verwendet wird, die ohnehin zum Messen
der Bahnspannung mittels der an dem Schlitten 26 an-
geordneten zweiten Umlenk-Walze 25 und zum Halten
des Schlittens 26 vorhanden ist, sind keine zuséatzlichen
Mess-Einrichtungen erforderlich. Durch eine entspre-
chende Ausgestaltung der Steuer-Einrichtung 36 wird ei-
ne mittels der Mess-Einrichtung 39 gemessenen Mess-
grolRe derart verarbeitet, dass mittels dieser ein Abriss
der Material-Bahnen 9, 11 einfach erkennbar und ein
Splicen der Material-Bahnen 9, 11 einfach einleitbar ist.

Patentanspriiche

1. Splice-Vorrichtung zum Splicen von Material-Bah-
nen, mit

a. einer ersten Abroll-Einrichtung (7) zum Abrol-
len einer ersten Material-Bahn (9) von einer er-
sten Material-Rolle (10),
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b. mindestens einer zweiten Abroll-Einrichtung
(8) zum Abrollen einer zweiten Material-Bahn
(11) von einer zweiten Material-Rolle (12),

c. einer Schneide- und Verbinde-Einrichtung
(19) zum Verbinden der Material-Bahnen (9, 11)
zu einer endlosen Material-Bahn (21),

d. mindestens einer drehbar gelagerten und ver-
lagerbaren Umlenk-Walze (25) zum Umlenken
der endlosen Material-Bahn (21),

e. mindestens einer Antriebs-Einrichtung (32)
zum Verlagern der mindestens einen Umlenk-
Walze (25),

f. mindestens einer Mess-Einrichtung (39) zum
Messen zumindest einer zu einer Bahnspan-
nung der endlosen Material-Bahn (21) korre-
spondierenden Messgrofie, und

g. mindestens einer Steuer-Einrichtung (36),
wobei diese derart ausgebildet ist, dass

i. mittels der zu der Bahnspannung korre-
spondierenden MessgréfRe eine Abwei-
chung der Bahnspannung von einem Bahn-
spannungs-Sollwert detektierbar ist, und

ii. bei einer betragsmaRigen Uberschrei-
tung einer maximal zuldssigen Abweichung
mindestens eine Betriebszustands-Ande-
rung mindestens einer den Abroll-Einrich-
tungen (7, 8) nachgeordneten Bearbei-
tungs-Einrichtung mindestens einer Mate-
rial-Bahn (9, 11, 21) herbeifthrbar ist.

Splice-Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine herbei-
flihrbare Betriebszustands-Anderung ein Ansteuern
der Schneide- und Verbinde-Einrichtung (19) zum
Verbinden der Material-Bahnen (9, 11) ist.

Splice-Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die mindestens eine
herbeifiihrbare Betriebszustands-Anderung ein De-
aktivieren der mindestens einen Bearbeitungs-Ein-
richtung ist.

Splice-Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
eine Mess-Einrichtung (39) an der mindestens einen
Antriebs-Einrichtung (32) angeordnet ist.

Splice-Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
eine Mess-Einrichtung (39) derart ausgebildet ist,
dass als Messgréfie eine den Zustand der minde-
stens einen Antriebs-Einrichtung (32) charakterisie-
rende GroRe messbar ist.

Splice-Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Mess-Ein-
richtung (39) eine Strom-Mess-Einrichtung und die

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Messgrofie ein Strom der mindestens einen An-
triebs-Einrichtung (32) ist.

Splice-Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die mindestens eine
Mess-Einrichtung (39) eine Spannungs-Mess-Ein-
richtung und die Messgrofe eine Spannung der min-
destens einen Antriebs-Einrichtung (32) ist.

Splice-Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
eine Mess-Einrichtung (39) eine Drehzahl-Mess-
Einrichtung und die MessgroRRe eine Drehzahl der
mindestens einen Antriebs-Einrichtung (32) ist.

Verfahren zum Splicen von Material-Bahnen, mit
den Schritten:

a. Bereitstellen einer ersten Material-Rolle (10)
mit einer ersten Material-Bahn (9) und minde-
stens einer zweiten Material-Rolle (12) mit einer
zweiten Material-Bahn (11),

b. Abrollen der zu einer endlosen Material-Bahn
(21) verbindbaren ersten Material-Bahn (9) von
der ersten Material-Rolle (10),

c. Messen zumindest einer zu einer Bahnspan-
nung der endlosen Material-Bahn (21) korre-
spondierenden Messgrofle mittels mindestens
einer Mess-Einrichtung (39),

d. Detektieren einer Abweichung der Bahnspan-
nung von einem Bahnspannungs-Sollwert mit-
tels der zu der Bahnspannung korrespondieren-
den Messgrofe in einer elektronischen Steuer-
Einrichtung (36), und

e. Herbeiflihren mindestens einer Betriebszu-
stands-Anderung mindestens einer der ersten
Material-Rolle (10) nachgeordneten Bearbei-
tungs-Einrichtung mindestens einer Material-
Bahn (9, 11,21), wenn eine maximal zuldssige
Abweichung betragsmafig tiberschritten wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die mindestens eine Betriebszu-
stands-Anderung die Schritte umfasst:

a. Ansteuern einer Schneide- und Verbinde-Ein-
richtung (19) zum Verbinden der Material-Bah-
nen (9, 11) zu der endlosen Material-Bahn (21)
mittels der Steuer-Einrichtung (36),

b. Verbinden der zweiten Material-Bahn (11) mit
der ersten Material-Bahn (9) zu der endlosen
Material-Bahn (21) mittels der Schneide- und
Verbinde-Einrichtung (19), und

c. Abrollen der zweiten Material-Bahn (11) von
der zweiten Material-Rolle (12).

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die mindestens eine Betriebs-
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zustands-Anderung ein Deaktivieren der minde-
stens einen Bearbeitungs-Einrichtung umfasst.
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