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(54) Verfahren zum Verpacken einer Materialbahnrolle

(57)  DieErfindung betrifft ein Verfahren zum Verpak-
ken einer Materialbahnrolle (1), bei dem die Material-
bahnrolle (1) mit einer Verpackungsbahn (5) aus Pack-
papier (6) umwickelt wird, die bei zumindest teilweiser
Uberdeckung (U) zweier benachbarter Umwicklungen
(8.1 bis 8.10,8.(n-1),8.n) schraubenférmig um die Mate-
rialbahnrolle (1) herumgefihrt wird und die zu ihrer Gber-
deckten Langskante (7) sowohl eine vorzugsweise senk-
recht angeordnete Anfangskante (9) als auch eine vor-
zugsweise senkrecht angeordnete Endkante (10) auf-
weist.

Das erfindungsgemaRe Verfahren ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Umwicklung (8.1) derart auf
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die Materialbahnrolle (1) aufgebracht wird, dass sie die
Anfangskante (9) in einem ersten Schnittpunkt (S.1)
schneidet, dass die letzte Umwicklung (8.n) derart auf
die Materialbahnrolle (1) aufgebracht wird, dass sie die
Endkante (10) der vorherigen Umwicklung (8.(n-1)) in
einem zweiten Schnittpunkt (S.2) schneidet, und dass
die beiden Schnittpunkte (S.1,S.2) zumindest in der je-
weiligen Ebene (E.2,E.3) der entsprechenden Stirnseite
(2,3), vorzugsweise mit einem von der Materialbahnrolle
(1) abgewandten Abstand (A.2,A.3) zur entsprechenden
Stirnseite (2,3) der Materialbahnrolle (1) liegen, so dass
jeweils ein Umwicklungsiiberstand (Uu.2,Uu.3) der Ver-
packungsbahn (5) Uber die entsprechende Stirnseite
(2,3) der Materialbahnrolle (1) hinaus entsteht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
packen einer Materialbahnrolle, bei dem die Umfangs-
flache der zwei Stirnseiten und eine Rollenbreite aufwei-
senden Materialbahnrolle mit einer Verpackungsbahn
aus Packpapier umwickelt wird, die mit ihrer LAngskante
unter einem spitzen Wickel zur Umfangsrichtung der Ma-
terialbahnrolle an die Materialbahnrolle angelegt wird,
die dann bei zumindest teilweiser Uberdeckung zweier
benachbarter Umwicklungen schraubenférmig um die
Materialbahnrolle herumgefiihrt wird und die zu ihrer
Uberdeckten Langskante sowohl eine vorzugsweise
senkrecht angeordnete Anfangskante als auch eine vor-
zugsweise senkrecht angeordnete Endkante aufweist.
[0002] Die zu verpackenden Materialbahnrollen ha-
ben heutzutage eine betrachtliche GréRe. Ihr Durchmes-
ser liegt Ublicherweise im Bereich von 500 bis 2.500 mm.
Die Rollenbreite betragt Giblicherweise 500 bis 4.000 mm
oder dartiber hinaus.

[0003] Derartige Materialbahnrollen entstehen bei-
spielsweise bei der Papier- oder Textilproduktion. Um
die Materialbahnrollen von ihrer Produktionsstatte, bei-
spielsweise der Papierfabrik, zu der Verbrauchsstatte,
beispielsweise einer Druckerei, transportieren zu kén-
nen, missen sie mit einer Verpackungsbahn umhdlit
werden, um sie zu schutzen. Die Verpackungsbahn bie-
tet hierbei einerseits einen mechanischen Schutz gegen
Beschadigungen. Andererseits soll sie auch den Einfluss
von UmgebungsgréRen, wie Luftfeuchtigkeit, klein hal-
ten.

[0004] Da die Materialbahnrollen bei der Produktion
mit hdchst unterschiedlichen Breiten anfallen, ist bei be-
kannten Vorrichtungen, wie beispielsweise in der euro-
paischen Patentanmeldung EP 0 499 954 A1 dargelegt,
eine groRe Anzahl von Verpackungsbahnrollen mit un-
terschiedlichen Breiten vorgesehen. Hierbei werden die
Materialbahnrollen in Abhangigkeit von ihrer Breite in un-
terschiedliche Klassen eingeteilt. Fir jede Breitenklasse
ist jeweils eine entsprechend breite Verpackungsbahn-
rolle notwendig. Diese muss so breit sein, dass sie beim
Umbhllen oder Einwickeln der Materialbahnrolle axial
noch um eine gewisse Lange, in der Regel 100 bis 250
mm, (iber die Materialbahnrolle hinaus steht. Der Uber-
stand muss grof3 genug sein, um ihn auf die Stirnseite
der Materialbahnrolle einfalten zu kénnen. Andererseits
darf der Uberstand nicht zu groR sein. Ansonsten kann
das Einfalten nicht mehr mit der gewiinschten Qualitat
erfolgen. Dies ist beispielsweise dann wichtig, wenn die
fertig verpackten Materialbahnrollen axial Gbereinander
gestapelt werden sollen (so genannte Kaminstapelung).
[0005] Fiir viele unterschiedliche Breiten der Material-
bahnrollen muissen also viele Verpackungsbahnrollen
bereitgehalten werden. Die groRe Anzahl von Verpak-
kungsbahnrollen bedeutet natirlich einen erheblichen lo-
gistischen Aufwand. Es missen entsprechend viele un-
terschiedliche Rollenbreiten bevorratet werden. Weiter-
hin missen in der Verpackungsbahn-Spenderanord-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nung die notwendigen Lagerplatze fur die Verpackungs-
rollen bereitgehalten werden. Dies kostet Platz, erhdht
den Wartungsaufwand und vergroRert den maschinen-
baulichen Aufwand.

[0006] Ausderdeutschen Patentschrift DE 195 35746
C2 st ein Verfahren zum Verpacken einer Materialbahn-
rolle bekannt, bei dem die Umfangsflache der zwei Stirn-
seiten und eine Rollenbreite aufweisenden Material-
bahnrolle mit einer Verpackungsbahn aus Packpapier
umwickeltwird, die mitihrer Ladngskante unter einem spit-
zen Wickel zur Umfangsrichtung der Materialbahnrolle
an die Materialbahnrolle angelegt wird und die dann bei
zumindest teilweiser Uberdeckung zweier benachbarter
Umwicklungen schraubenférmig um die Materialbahn-
rolle herumgeflhrt wird. Zusatzlich zu dem schrauben-
férmigen Umwickeln der Materialbahnrolle mit der Ver-
packungsbahn wird eine zweite Verpackungsbahn aus
Packpapier parallel zur Umfangsrichtung ausgerichtet
und unter Ausbildung eines axialen Uberstands im Be-
reich eines axialen Endes der Materialbahnrolle um die
Materialbahnrolle gewickelt, wobei beim Wickeln der er-
sten Verpackungsbahnim Bereich der axialen Enden un-
bedeckte Abschnitte entstehen, dieim wesentlichen drei-
ecksfoérmig sind.

[0007] Dieses Verfahren erlaubt, bei einer schrauben-
linienférmig verpackten Materialbahnrolle die Stirnsei-
tenverpackung &hnlich herzustellen wie bei einer her-
kdmmlichen Verpackung, die aus einer Verpackungs-
bahn mit an die Materialbahnrolle angepasster Breite ge-
bildet worden ist. Jedoch vergrofert sich bei der Reali-
sierung dieses Verfahrens sowohl der steuerungstech-
nische als auch maschinenbauliche Aufwand. Zudem
umfasst die Verpackung der Materialbahnrolle mehrere
voneinander unabhéngige Verpackungsteile, deren Er-
fassung, Handhabung und Entsorgung zudem aufwan-
diger ist.

[0008] Weiterhin wird bei den TWISTER®-Verpak-
kungsmaschinen aus dem Hause Voith Paper eine Ma-
terialbahnrolle gemaR der eingangs genannten Art ver-
packt. Beim Ansetzen des Packpapierstreifens der Ver-
packungsbahn zum Verpacken einer neuen Material-
bahnrolle entsteht in Abh&ngigkeit des Umwicklungswin-
kels ein Uberstand des Packpapierstreifens an der Stirn-
seite der Materialbahnrolle, der beim spateren Falten des
Packpapiers jedoch zu Problemen fiihren kann. Des Wei-
teren bleibt ein bestimmter Bereich frei von Packpapier,
so dass je nach Empfindlichkeit der zu verpackenden
Materialbahnrolle ein Kantenschutz in Form einer sepa-
raten Verpackung erforderlich ist.

[0009] Esistdie Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
der eingangs genannten Art derart weiterzubilden, dass
die Materialbahnrolle schneller, einfacher und kosten-
glnstiger verpackt werden kann.

[0010] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art erfindungsgemafR dadurch ge-
I6st, dass die erste Umwicklung derart auf die Material-
bahnrolle aufgebracht wird, dass sie die vorzugsweise
senkrecht angeordnete Anfangskante in einem ersten
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Schnittpunkt schneidet, dass die letzte Umwicklung der-
art auf die Materialbahnrolle aufgebracht wird, dass sie
die vorzugsweise senkrecht angeordnete Endkante die
vorherige Umwicklung in einem zweiten Schnittpunkt
schneidet, und dass die beiden Schnittpunkte zumindest
in der jeweiligen Ebene der entsprechenden Stirnseite,
vorzugsweise mit einem von der Materialbahnrolle ab-
gewandten Abstand im Bereich von 0 bis 300 mm, vor-
zugsweise von 100 bis 150 mm, zur entsprechenden
Stirnseite der Materialbahnrolle liegen, so dass jeweils
ein Umwicklungsuberstand der Verpackungsbahn tber
die entsprechende Stirnseite der Materialbahnrolle hin-
aus im Bereich von 0 bis 300 mm, vorzugsweise von 0
bis 150 mm, entsteht.

[0011] Die erfindungsgemaRe Aufgabe wird auf diese
Weise vollkommen geldst.

[0012] Die bei Anwendung des erfindungsgemafen
Verfahrens verpackte Materialbahnrolle ist Uber ihre
komplette zylindrische Mantelflache hinweg gleichmafig
verpackt. Es ist somit kein Bereich frei von Packpapier,
so dass unabhangig von der Empfindlichkeit der zu ver-
packenden Materialbahnrolle kein Kantenschutzin Form
einer separaten Verpackung erforderlich ist. Ferner wird
durch die Verpackung der Materialbahnrolle mit lediglich
einer beidseitig Uber die Stirnseiten lberstehenden Ver-
packungsbahn aus Packpapier ausschlieBlich ein Ver-
packungsteil erzeugt, dessen Erfassung, Handhabung
und Entsorgung im Vergleich zur gegenwartigen Situa-
tion einfacher gestaltet ist.

[0013] Im Hinblick auf eine weitere stirnseitige Verpak-
kung der Materialbahnrolle ist es vorteilhaft, wenn die
Verpackungsbahn vorzugsweise nach Aufbringung aller
Umwicklungen derart geschnitten wird, dass zumindest
einseitig, vorzugsweise beidseitig ein vorzugsweise
gleichmaRiger und einstellbarer Schnittiiberstand tber
die Stirnseite der Materialbahnrolle hinaus im Bereich
von 0 bis 300 mm, vorzugsweise von 0 bis 150 mm, ent-
steht. Dieser Schnittiiberstand erlaubt die Erzeugung ei-
ner ausreichenden Verbindungsflache mit weiteren mog-
lichen Verpackungsteilen, wie beispielsweise Innen-und
Auflenstirndeckel.

[0014] Weiterhin ist in bevorzugter Ausfihrungsform
vorgesehen, dass die Verpackungsbahn vorzugsweise
vor Aufbringung der ersten Umwicklung derart geschnit-
ten wird, dass zumindest anfangsseitig ein vorzugsweise
gleichmaliger und einstellbarer Schnittiberstand tber
die Stirnseite der Materialbahnrolle hinaus im Bereich
von 0 bis 300 mm, vorzugsweise von 0 bis 150 mm, ent-
steht. Dies erlibrigt ein anfangsseitiges Schneiden der
Verpackungsbahn nach ihrer Aufbringung, erbringt somit
also den Vorteil einer schnelleren und einfacheren Ver-
packung der Materialbahnrolle.

[0015] Zudem kann auch vorgesehen sein, dass die
Verpackungsbahn vorzugsweise vor Aufbringung der er-
sten Umwicklung derart geschnitten wird, dass endseitig
ein vorzugsweise gleichmaBiger und einstellbarer
Schnittliberstand Ulber die Stirnseite der Materialbahn-
rolle hinaus im Bereich von 0 bis 300 mm, vorzugsweise
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von 0 bis 150 mm, entsteht. Somit ist beidseitig ein
Schneiden der Verpackungsbahn nach ihrer Aufbrin-
gung nicht mehr notwendig.

[0016] Im Hinblick auf eine bestmdgliche Verpackung
der Materialbahnrolle ist weiterhin vorgesehen, dass auf
die beiden Stirnseiten der Materialbahnrolle jeweils ein
Innenstirndeckel mittels mindestens einer Liefereinrich-
tung aufgebracht wird, dass der jeweils entstandene
Schnittiiberstand mittels einer vorzugsweise gemeinsa-
men Falteinrichtung auf den auf der dazugehérigen Stirn-
seite der Materialbahnrolle aufgebrachten Innenstirn-
deckel eingefaltet wird und dass auf den jeweiligen In-
nenstirndeckel mit Hilfe von Packpressen jeweils ein Au-
Renstirndeckel aufgesetzt und mit dem eingefalteten
Schnittiiberstand verbunden, insbesondere verklebt
wird.

[0017] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausfiihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf
die Zeichnung.

[0018] Es zeigt die einzige Figur eine schematische
Teildraufsicht auf eine Rollenverpackung in einem Sta-
dium, in welchem die anfanglichen Umwicklungen be-
reits schraubenférmig um die Materialbahnrolle herum-
gefuhrt wurden.

[0019] Beim Verpacken einerzwei Stirnseiten 2, 3 und
eine Rollenbreite B aufweisenden Materialbahnrolle 1
wird ihre Umfangsflache 4 mit einer Verpackungsbahn 5
aus Packpapier 6 umwickelt. In der Figur ist lediglich die
erste Stirnflache 2 dargestellt, die nicht dargestellte Stirn-
flache 3 befindet sich am anderen und nicht dargestellten
Ende der Materialbahnrolle 1.

[0020] Die aus Packpapier 6 bestehende Verpak-
kungsbahn 5 wird mit ihrer Langskante 7 unter einem
spitzen Wickel o zur Umfangsrichtung R (Pfeil) der Ma-
terialbahnrolle 1 an dieselbige angelegt. Anschlief’end
wird die Verpackungsbahn 5 dann bei zumindest teilwei-
ser Uberdeckung U jeweils zweier benachbarter Um-
wicklungen 8.1 bis 8.10 schraubenférmig um die Mate-
rialbahnrolle 1 herumgefiihrt. Da der spitze Winkel . Uiber
die Breite B der Materialbahnrolle 1 hinweg gleich bleibt,
bleibt auch die zumindest teilweise Uberdeckung U je-
weils zweier benachbarter Umwicklungen 8.1 bis 8.19
gleich.

[0021] Die Verpackungsbahn 5 weist zu ihrer Uber-
deckten Langskante 7 sowohl eine vorzugsweise senk-
recht angeordnete Anfangskante 9 als auch eine vor-
zugsweise senkrecht angeordnete Endkante 10 auf. Die
Anfangskante 9 ist in der Figur dargestellt, die Endkante
10 aufgrund der Teildraufsicht hingegen jedoch nicht.
[0022] Die erste Umwicklung 8.1 wird derart auf die
Materialbahnrolle 1 aufgebracht, dass sie die vorzugs-
weise senkrecht angeordnete Anfangskante 9 in einem
ersten Schnittpunkt S.1 schneidet. Hingegen wird die
letzte Umwicklung 8.n derart auf die Materialbahnrolle 1
aufgebracht, dass sie die vorzugsweise senkrecht ange-
ordnete Endkante 10 der vorherigen Umwicklung 8.(n-
1) in einem zweiten Schnittpunkt S.2 schneidet. Sowohl
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die Endkante 10 als auch die vorherige Umwicklung 8.
(n-1) und der Schnittpunkt S.2 sind in der Figur nicht ex-
plizit dargestellt.

[0023] Diebeiden Schnittpunkte S.1, S.2 liegenzumin-
destinderjeweiligen Ebene E.2, E.3 derentsprechenden
Stirnseite 2, 3, vorzugsweise mit einem von der Materi-
albahnrolle 1 abgewandten Abstand A.2, A.3 im Bereich
von 0 bis 300 mm, vorzugsweise von 100 bis 150 mm,
zur entsprechenden Stirnseite 2, 3 der Materialbahnrolle
1, so dass jeweils ein Umwicklungsiiberstand Uu.2, Uu.
3 der Verpackungsbahn 5 (iber die entsprechende Stirn-
seite 2, 3 der Materialbahnrolle 1 hinaus im Bereich von
0 bis 300 mm, vorzugsweise von 0 bis 150 mm, entsteht.
Wie bereits ausgefihrt, sind die angegebenen Eigen-
schaften bzw. Parameter der zweiten Ebene E.3 nicht
explizit dargestellt.

[0024] Die Verpackungsbahn 5§ wird vorzugsweise
nach Aufbringung aller Umwicklungen 8.1 bis 8.n derart
geschnitten, dass zumindest einseitig, vorzugsweise
beidseitig ein vorzugsweise gleichmaRiger und einstell-
barer Schnittiiberstand Us.2, Us.3 iiber die entsprechen-
de Stirnseite 2, 3 der Materialbahnrolle 1 hinaus im Be-
reich von 0 bis 300 mm, vorzugsweise von 0 bis 150 mm,
entsteht.

[0025] Alternativ kann die Verpackungsbahn 5 auch
vorzugsweise vor Aufbringung der ersten Umwicklung
8.1 derart geschnitten werden, dass zumindest anfangs-
seitig ein vorzugsweise gleichmaRiger und einstellbarer
Schnittiiberstand Us.2 iiber die Stirnseite 2 der Materi-
albahnrolle 1 hinaus im Bereich von 0 bis 300 mm, vor-
zugsweise von 0 bis 150 mm, entsteht. Dabei kann zu-
dem die Verpackungsbahn 5 auch derart geschnitten
werden, dass endseitig ein vorzugsweise gleichmaliger
und einstellbarer Schnittiiberstand Us.3 (iber die Stirn-
seite 3 der Materialbahnrolle 1 hinaus im Bereich von 0
bis 300 mm, vorzugsweise von 0 bis 150 mm, entsteht.
[0026] Nach der vollstandigen Umwicklung der Mate-
rialbahnrolle 1 und deren beschriebener Beschneidung
wird auf die beiden Stirnseiten 2, 3 der Materialbahnrolle
1in bekannter Weise jeweils ein Innenstirndeckel 11 mit-
tels mindestens einer Liefereinrichtung 12 aufgebracht.
Die Liefereinrichtung 12 kann beispielsweise ein Hand-
habungsroboter sein.

[0027] AnschlieRend wird der jeweils entstandene
Schnittiiberstand Us.2, Us.3 mittels einer vorzugsweise
gemeinsamen Falteinrichtung 13 auf den auf der dazu-
gehorigen Stirnseite 2, 3 der Materialbahnrolle 1 aufge-
brachten Innenstirndeckel 11 eingefaltet.

[0028] Und letztlich wird auf den jeweiligen Innenstirn-
deckel 11 mit Hilfe von Packpressen 14 jeweils ein nicht
explizit dargestellter AuRenstirndeckel 15 aufgesetzt und
mit dem eingefalteten Schnittiberstand verbunden, ins-
besondere verklebt.

[0029] Die Einrichtungen der weiteren genannten Ver-
fahrensschritte zum Verpacken einer Materialbahnrolle
1, namentlich die Liefereinrichtung 12, die Falteinrich-
tung 13 und die Packpressen 14 sind dem Fachmann
wohl bekannt und deshalb nicht explizit in der Figur dar-
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gestellt.

[0030] Zusammenfassend istfestzuhalten, dass durch
die Erfindung ein Verfahren der eingangs genannten Art
derart verbessert wird, dass die Materialbahnrolle
schneller, einfacher und kostenglnstiger verpackt wer-
den kann.

Bezugszeichenliste

[0031]

1 Materialbahnrolle

2 Stirnseite

3 Stirnseite

4 Umfangsflache

5 Verpackungsbahn

6 Packpapier

7 Langskante

8.1 bis 8.10  Umwicklung

8.(n-1), 8.n Umwicklung

9 Anfangskante

10 Endkante

11 Innenstirndeckel

12 Liefereinrichtung

13 Falteinrichtung

14 Packpresse

15 Aufenstirndeckel
A2 Abstand

A3 Abstand

B Rollenbreite

E.2 Ebene

E.3 Ebene

R Umfangsrichtung (Pfeil)
S.1 Erster Schnittpunkt
S.2 Zweiter Schnittpunkt
U Uberdeckung

Us.2 Schnittiiberstand
Us.3 Schnittiiberstand
Ou.2 Umwicklungsuberstand
Ou.3 Umwicklungsuberstand
o Winkel
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verpacken einer Materialbahnrolle
(1), bei dem die Umfangsflache (4) der zwei Stirn-
seiten (2, 3) und eine Rollenbreite (B) aufweisenden
Materialbahnrolle (1) mit einer Verpackungsbahn (5)
aus Packpapier (6) umwickelt wird, die mit ihrer
Langskante (7) unter einem spitzen Wickel zur Um-
fangsrichtung (R) der Materialbahnrolle (1) an die
Materialbahnrolle (1) angelegt wird, die dann bei zu-
mindest teilweiser Uberdeckung (U) zweier benach-
barter Umwicklungen (8.1 bis 8.10, 8.(n-1), 8.n)
schraubenférmig um die Materialbahnrolle (1) her-
umgeflhrt wird und die zu ihrer Giberdeckten Langs-
kante (7) sowohl eine vorzugsweise senkrecht an-
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geordnete Anfangskante (9) als auch eine vorzugs-
weise senkrecht angeordnete Endkante (10) auf-
weist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Umwicklung (8.1) derart auf die Ma-
terialbahnrolle (1) aufgebracht wird, dass sie die vor-
zugsweise senkrecht angeordnete Anfangskante (9)
in einem ersten Schnittpunkt (S.1) schneidet,

dass die letzte Umwicklung (8.n) derart auf die Ma-
terialbahnrolle (1) aufgebracht wird, dass sie die vor-
zugsweise senkrecht angeordnete Endkante (10)
der vorherigen Umwicklung (8.(n-1)) in einem zwei-
ten Schnittpunkt (S.2) schneidet, und

dass die beiden Schnittpunkte (S.1, S.2) zumindest
in der jeweiligen Ebene (E.2, E.3) der entsprechen-
den Stirnseite (2, 3), vorzugsweise mit einem von
der Materialbahnrolle (1) abgewandten Abstand (A.
2, A.3) im Bereich von 0 bis 300 mm, vorzugsweise
von 100 bis 150 mm, zur entsprechenden Stirnseite
(2, 3) der Materialbahnrolle (1) liegen, so dass je-
weils ein Umwicklungsiiberstand (Uu.2, Uu.3) der
Verpackungsbahn (5) Uber die entsprechende Stirn-
seite (2, 3) der Materialbahnrolle (1) hinaus im Be-
reich von 0 bis 300 mm, vorzugsweise von 0 bis 150
mm, entsteht.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verpackungsbahn (5) vorzugsweise nach
Aufbringung aller Umwicklungen (8.1 bis 8.10, 8.(n-
1), 8.n) derart geschnitten wird, dass zumindest ein-
seitig, vorzugsweise beidseitig ein vorzugsweise
gleichmafiger und einstellbarer Schnittiiberstand
(Us.2, Us.3) (iber die Stirnseite (2, 3) der Material-
bahnrolle (1) hinaus im Bereich von 0 bis 300 mm,
vorzugsweise von 0 bis 150 mm, entsteht.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verpackungsbahn (5) vorzugsweise vor
Aufbringung der ersten Umwicklung (8.1) derart ge-
schnitten wird, dass zumindest anfangsseitig ein
vorzugsweise gleichmaRiger und einstellbarer
Schnittiiberstand (Us.2, Us.3) {iber die Stirnseite (2,
3) der Materialbahnrolle (2) hinaus im Bereich von
0 bis 300 mm, vorzugsweise von 0 bis 150 mm, ent-
steht.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verpackungsbahn (5) vorzugsweise vor
Aufbringung der ersten Umwicklung (8.1) derart ge-
schnitten wird, dass endseitig ein vorzugsweise
gleichmafiger und einstellbarer Schnittiberstand
(Us.2, Us.3) (iber die Stirnseite (2, 3) der Material-
bahnrolle (2) hinaus im Bereich von 0 bis 300 mm,
vorzugsweise von 0 bis 150 mm, entsteht.
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5.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet,

dass auf die beiden Stirnseiten (2, 3) der Material-
bahnrolle (2) jeweils ein Innenstirndeckel (11) mittels
mindestens einer Liefereinrichtung (12) aufgebracht
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass der jeweils entstandene Schnittiiberstand (Us.
2 Us.3) mittels einer vorzugsweise gemeinsamen
Falteinrichtung (13) auf den auf der dazugehdérigen
Stirnseite (2, 3) der Materialbahnrolle (1) aufge-
brachten Innenstirndeckel (11) eingefaltet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass auf den jeweiligen Innenstirndeckel (11) mit
Hilfe von Packpressen (14) jeweils ein Au3enstirn-
deckel (15) aufgesetzt und mit dem eingefalteten
Schnittiiberstand (Us.2, Us.3) verbunden, insbeson-
dere verklebt wird.
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