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Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung zur Verpackung von Materialbahnrollen mit einem

Verpackungsmaterial und eine Vorrichtung zum Verpacken von Materialbahnrollen

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steue-
rung der Betriebsweise einer Vorrichtung (1) zur Verpak-
kung von Materialbahnrollen (2), umfassend zumindest
einen parallel zur Materialbahnrolle (2) verfahrbaren er-
sten Verpackungsbahnspender (7,7.1,7.2) mit einem

Ausgabepfad (8,8.1,8.2), der in eine erste Funktionsstel-

lung (1), einen spitzen Winkel zur Materialbahnrolle (2)
einschliefend und eine zweite Funktionsstellung (Il) par-
allel zur Umfangsrichtung der Materialbahnrolle (2) ein-
stellbar ist und einen zweiten Verpackungsbahnspender
(9) mit einem parallel zur Umfangsrichtung der Material-
bahnrolle (2) verlaufenden Ausgabepfad (10). Die Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrich-
tung (1) in Abhangigkeit einer Sollwertvorgabe entweder
in einer zeitoptimierten Betriebsweise (ZOB) oder pack-
stoffoptimierten Betriebsweise (VOB) durch Ansteue-
rung des oder der ersten Verpackungsbahnspender
(7.1,7.2) in der ersten bzw. zweiten Funktionsstellung (1)
Funktionsstellung (I) und/oder des zweiten Verpak-
kungsbahnspenders (9) betrieben wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung zur Verpackung von Materialbahnrollen
mit einem Verpackungsmaterial und eine Vorrichtung zum Verpacken von Materialbahnrollen.

[0002] Vorrichtungen zur Verpackung von Materialbahnen sind in einer Vielzahl von Ausfiihrungen aus dem Stand
der Technik bekannt. Dabei sind herkdmmliche Verpackungsvorrichtungen mit einer Vielzahl von Verpackungsbahnen
unterschiedlicher Breiten bestiickt, wobei die Verpackungsbahn in Abhangigkeit von der Breite der zu verpackenden
Materialbahnrolle ausgewahlt wird. Die Auswahl kann sehr schnell erfolgen und die erforderliche Zeitdauer zum Ver-
packen einer Materialbahnrolle ist gering. Allerdings sind derartige Vorrichtungen bauraumintensiv.

[0003] Eine Vorrichtung mit Eignung zum packstoffsparenden Verpacken ist beispielsweise aus der Druckschrift DE
195 35 746 A1 bekannt. Mit dieser wird die zu verpackende Materialbahnrolle mit der Verpackungsbahn dadurch umhiillt,
dass die Verpackungsbahn parallel zur Materialbahnrolle verfahrbar unter einem spitzen Winkel zur Umfangsrichtung
in Anlage an den Umfang der Materialbahnrolle verbracht wird und die Materialbahnrolle in eine rotatorische Bewegung
versetzt wird, wodurch eine schraubenlinienférmige Umhillung erzielt wird.

[0004] Eine Vorrichtung, die die Vorteile beider vorgenannten Vorrichtungen vereint, ist aus der Druckschrift EP 1 277
658 B1 vorbekannt. Die Vorrichtung umfasst eine Verpackungsbahnspenderanordnung mit zumindest einem ersten
Verpackungsbahnspender und einem zweiten Verpackungsbahnspender, wobei der zweite Verpackungsbahnspender
als stationarer Verpackungsbahnspender ausgefiihrt ist und die Verpackungsbahn parallel zur Umfangsrichtung der
Materialbahnrolle an diese angestellt wird, wahrend der erste Verpackungsbahnspender in einer Linearflhrung in axialer
Richtung parallel zur Materialbahnrolle verschiebbar gelagert ist und ferner der Verpackungsmaterialausgabepfad in
einem Winkel gegenuber der Umfangsrichtung der Materialbahnrolle anstellbar ist. Bei dieser Ausfiihrung erfolgt die
Auswahl der Verpackungsart in Abhangigkeit von der axialen Ladnge beziehungsweise Breite der zu verpackenden
Materialbahnrolle, wobei Materialbahnrollenbreiten bis zur Breite der Verpackungsbahn des zweiten Verpackungsbahn-
spenders allein mit diesem verpackt werden. Bei groReren Breiten und bei ausreichender Uberdeckung unter Beriick-
sichtigung der erforderlichen Uberstande an den Stirnseiten erfolgt ein (iberlagernder Einsatz der ersten und der zweiten
Verpackungsspender. In diesem Fall wird beispielsweise die Materialbahnrolle vom zweiten Verpackungsbahnspender
umhiillt, wahrend die beiden einzelnen ersten Verpackungsbahnspender beidseitig der Stirnseiten der Materialbahnrolle
angeordnet sind und den restlichen Teil derart umhiillen, dass die Materialbahnrolle zum einen durch die Verpackungs-
bahn des zweiten Verpackungsbahnspenders tiberdeckt wird und die fehlenden seitlichen Bereiche mittels der Verpak-
kungsbahnen der ersten Verpackungsmaterialspender umhtillt werden, wobei die Ausgabepfade aller Verpackungs-
bahnspender parallel zur Umfangsrichtung der zu umhillenden Materialbahnrolle ausgerichtet sind. Dabei kdnnen je
nach Ausnutzung der einzelnen Verpackungsbahnspender mit Abgabe des Verpackungsmaterialstreifens parallel zur
Umfangsrichtung der zu verpackenden Materialbahnrolle unterschiedliche Verpackungsprogramme realisiert werden.
Diese unterscheiden sich in der Anordnung der Verpackungsbahnstreifen tber die Breite der Materialbahnrolle und der
sich daraus ausbildenden Umhillung in Umfangsrichtung.

[0005] Indem Fall, dass auch die Kombination der ersten und zweiten Verpackungsbahnspender aufgrund der Breite
der Materialbahnrolle nicht ausreicht, wird die zu umhillende Materialbahnrolle durch Spiralumwicklung Uber die erste
Verpackungsbahnspendereinrichtung umhillt.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung der eingangs
genannten Art zum Verpacken einer Materialbahnrolle derart weiterzuentwickeln, dass die Betriebsweise noch weiter
optimiert wird, insbesondere auch hinsichtlich des Verpackungsmaterialverbrauchs.

[0007] Die erfindungsgemalle Losung ist durch die Merkmale der Anspriiche 1 und 14 charakterisiert. Vorteilhafte
Ausgestaltungen sind in den Unteranspriichen beschrieben.

[0008] Das erfindungsgemafe Verfahren zur Steuerung der Betriebsweise einer Vorrichtung zur Verpackung von
Materialbahnrollen mit einem Verpackungsmaterial, umfassend eine Verpackungsbahnspenderanordnung mit zumin-
dest einem parallel zur Materialbahnrolle verfahrbaren ersten Verpackungsbahnspender mit einem Ausgabepfad, der
in einer ersten Funktionsstellung parallel zur Umfangsrichtung der Materialbahnrolle und in einer zweiten Funktionsstel-
lung einen spitzen Winkel zur Materialbahnrolle einschlieRend einstellbar ist und mit einem zweiten Verpackungsbahn-
spender mit einem parallel zur Umfangsrichtung der Materialbahnrolle verlaufenden Ausgabepfad, bei welchem die
Ansteuerung der einzelnen Verpackungsbahnspender in Abhangigkeit der Breite der Materialbahnrolle erfolgt, wobei
unterhalb einer maximalen Materialbahnrollenbreite die Materialbahnrolle in Umfangsrichtung umhullt wird. Die Erfindung
ist dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung in Abhangigkeit einer Sollwertvorgabe entweder in einer zeitopti-
mierten Betriebsweise oder packstoffoptimierten Betriebsweise durch Ansteuerung des oder der ersten Verpackungs-
bahnspender in der ersten Funktionsstellung und/oder des zweiten Verpackungsbahnspenders betrieben wird.

[0009] "Verpackungsoptimiert" VOB beziehungsweise "packstoffoptimiert” bedeutet eine optimale Ausnutzung des
Verpackungsmaterials bei der Umhdllung bei gleichzeitig geringem Verpackungsmaterialverbrauch.

[0010] "Zeitoptimiert" ZOB bedeutet, dass die Verpackungsart und das Verfahren verwendet werden, die die klrzeste
theoretisch mdgliche Zeitdauer fiir den einzelnen Verpackungsvorgang erfordern. Die Verpackungsdauer bestimmt sich
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dabei bei diskontinuierlich arbeitenden Vorrichtungen aus der reinen Verpackungszeit und dem Ein- und Ausschleusen
der Materialbahnrolle aus der Vorrichtung.

[0011] Durch die erfindungsgemale zusatzliche Moglichkeit der Beeinflussbarkeit der Betriebsweise durch Zusam-
menstellung und Erzeugung der Verpackung mittels Umfangsumhdillung auch unabhangig von der Materialbahnrollen-
breite bis zu einer maximalen Materialbahnrollenbreite, ab der ohnehin nur noch die Spiralumwicklung und damit das
Betreiben der ersten Verpackungsbahnspender in der zweiten Funktionsstellung zuldssig ist, ist es moglich die Gesamt-
prozesse in kompletten Verarbeitungsanlagen besser aufeinander abzustimmen und die einzelnen Bestandteile, insbe-
sondere Verpackungsbahnspender besser und gleichméaBiger auszunutzen, was zu einer Standzeiterhdhung der Vor-
richtung fihrt und die Ausfallzeiten erheblich senkt. Ferner kann, wenn erforderlich, der Durchsatz durch die Maschine
erhéht werden.

[0012] Die Verpackung in Umfangsrichtung kann durch eine Mehrzahl einzelner Verpackungsprogramme vorgenom-
men werden, die sich dabei im Hinblick auf die Menge des erforderlichen Verpackungsmaterials und der erforderlichen
Verpackungszeit voneinander unterscheiden. Dabei kdnnen die einzelnen Verpackungsprogramme entweder hinsicht-
lich der Menge des erforderlichen Verpackungsmaterials oder der erforderlichen Verpackungszeit als optimiert gelten.
Jedes dieser einzelnen Verpackungsprogramme kann in Abhangigkeit der Breite der zu verpackenden Materialbahnrolle
entweder als packstoffoptimiertes oder zeitoptimiertes Programm eingestuft sein, welches dann aufgrund der Sollwert-
vorgabe abrufbar ist.

[0013] Die Sollwertvorgabe fiir eine gewtinschte Betriebsweise kann gemal einer ersten Ausfiihrung direkt, insbe-
sondere manuell durch das Bedienpersonal erfolgen. Das Bedienpersonal trifft die Auswahl der gewiinschten Betriebs-
weise VOB oder ZOB durch Vorgabe der EingangsgréRen E g, Eyop einer Steuerung. Dies kann im einfachsten Fall
durch einen Schalter oder eine Programmwahltaste erfolgen. In diesem Fall erfolgt die Auswahl im Wesentlichen nach
dem subjektiven Empfinden unter Berlicksichtigung von eventuell zur Verfligung stehenden Informationen Uber die
Prozessablaufe in den der Vorrichtung vorgeordneten Maschinen, insbesondere Rollenschneidmaschinen.

[0014] Gemal einerweiteren Ausflihrung erfolgt die Sollwertvorgabe fiir eine gewlinschte Betriebsweise automatisiert
in Abhéngigkeit beziehungsweise als Funktion der Prozessparameter der Vorrichtung und/oder der, der Vorrichtung
vorgeordneten Maschine und/oder der Parameter der Materialbahnrolle. In diesem Fall wird aus den zur Verfugung
stehenden Informationen die optimierte Betriebsweise bei gleichzeitighohem Durchsatz ermittelt. In einer der Vorrichtung
zugeordneten Steuervorrichtung sind dazu beispielsweise entsprechende Verpakkungsprogramme hinterlegt. Diese
kénnen nach Materialbahnrollenbreiten klassiert sein.

[0015] Der die Art der Betriebsweise bedingende Sollwert wird im einfachsten Fall von einer, einen gewlinschten zu
erzielenden Durchsatz durch die Vorrichtung wenigstens mittelbar charakterisierenden GrofRe gebildet. Die einen zu
erzielenden Durchsatz wenigstens mittelbar charakterisierende Gréf3e kann als Funktion zumindest eines der nachfol-
gend genannten Parameter beschrieben werden:

Produktionsausstold PA einer oder mehrerer der Vorrichtung vorgeordneter Maschinen
Anzahl n der der Vorrichtung zufiihrbaren Materialbahnrollen pro Zeiteinheit

- Materialbahnrollenbreite B

- maximale Zeitdauer t fir den Umhillungsvorgang

[0016] Bei einem geringen erforderlichen Durchsatz pro Zeiteinheit wird dabei die Vorrichtung packstoffoptimiert be-
trieben und bei einem hohen Durchsatz zeitoptimiert.

[0017] Dadurch wird der Betreiber beiden Anforderungen gerecht und kann im Fall geringeren ProduktionsausstofRes
erheblich Verpackungsmaterial einsparen.

[0018] Der Wirkbereich der einzelnen Verpackungsspender bezogen auf unterschiedliche Materialbahnrollenbreiten
wird in Abhangigkeit der Breiten der Verpackungsbahnen in den einzelnen Verpackungsbahnspendern festgelegt. Aus
den Breiten der einzelnen Verpackungsbahnen kann eine maximale Breite ermittelt werden, ab welcher alle Material-
bahnrollen mit dem ersten Verpackungsbahnspender in der ersten Funktionsstellung | aus technologischen Griinden
umwickelt werden mussen. Materialbahnrollen mit einer Breite kleiner der maximalen Breite werden in Abhéngigkeit der
Breiten der Verpackungsmaterialbahnen mit dem zweiten Verpackungsbahnspender allein oder in Kombination mit einer
oder den beiden weiteren ersten Verpackungsbahnspendern in der zweiten Funktionsstellung Il umwickelt.

[0019] Dabei werden Ausfiihrungen frei von Umriistvorgdngen und Anpassungsarbeiten an der Verpackungsspen-
dereinrichtung oder mit zuséatzlicher Umristoption an der Verpackungsmaschine unterschieden.

[0020] GemaR einer ersten Ausfiihrung werden die Breiten der Verpackungsbahnen in den einzelnen Verpackungs-
bahnspendern als konstante Parameter fir Materialbahnrollen mit unterschiedlichen Parametern beibehalten. Die Be-
schickung der Verpackungsbahnspender ist somit flr alle zu umhillenden Materialbahnen einheitlich und die Breiten
kénnen als Konstanten bei der Wahl des Umhillungsprogrammes angesehen werden. In diesem Fall kbnnen von
vornherein eine Vielzahl von Verpackungsprogrammen in einer Steuereinrichtung hinterlegt werden, die dann fiir un-
terschiedliche Materialbahnrollenbreiten abrufbar sind. Der steuerungstechnische Aufwand ist relativ gering.
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[0021] GemaR einer zweiten Ausflihrung kdnnen die Breiten der Verpackungsbahnen in den einzelnen Verpackungs-
bahnspendern als Funktion einer der nachfolgend genannten GroRen durch Neubeschickung geandert werden:

- ProduktionsausstoR einer oder mehrerer der Vorrichtung vorgeordneter Maschinen
- Anzahl der zur Vorrichtung zufiihrbaren Materialbahnrollen pro Zeiteinheit
- Materialbahnrollenbreite

[0022] Durch die aktive vorausschauende Auswahl der einzelnen Verpackungsbahnbreiten kann der gesamte Prozess
der Umhillung in Abhangigkeit der Vorlaufprozesse in den der Verpackungsmaschine vorgeordneten Maschinen weiter
optimiert werden. In vorteilhafter Weise kénnen somit auch Prioritaten fir eine packstoff- oder zeitoptimierte Umhullung
mit bertcksichtigt werden. Die Breiten der Verpackungsbahnen in den einzelnen Verpackungsbahnspendern werden
dazu als Funktion eines zukiinftigen voraussichtlichen ProduktionsausstolRes, der Parameter der Materialbahnrollen
und der GréRRe des Durchsatzes pro Zeiteinheit an einer der Vorrichtung vorgeordneten Maschine festgelegt.

[0023] Die Vorrichtung zur Verpackung von Materialbahnrollen mit einem Verpackungsmaterial, umfassend eine Ver-
packungsbahnspenderanordnung mit zumindest einem parallel zur Materialbahnrolle verfahrbaren ersten Verpackungs-
bahnspender mit einem Ausgabepfad, der in einer zweiten Funktionsstellung einen spitzen Winkel zur Materialbahnrolle
einschliefend und einer ersten Funktionsstellung parallel zur Umfangsrichtung der Materialbahnrolle einstellbar ist, und
einem zweiten Verpackungsbahnspender mit einem parallel zur Umfangsrichtung der Materialbahnrolle verlaufenden
Ausgabepfad, bei welchem die Ansteuerung der einzelnen Verpackungsbahnspender in Abhéngigkeit der Breite der
Materialbahnrolle erfolgt, ist dadurch gekennzeichnet, dass dieser eine Steuervorrichtung zugeordnet ist, die einen
Eingang zur Zufuhr einer Sollwertvorgabe fiir entweder eine zeitoptimierte Betriebsweise oder packstoffoptimierten
Betriebsweise durch Ansteuerung der ersten und/oder zweiten Verpackungsbahnspender aufweist.

[0024] Die Sollwertvorgabe flr die Wahl einer Betriebsweise kann direkt tiber eine Eingabeeinrichtung, beispielsweise
Schalter, Taster erfolgen oder aber durch Eingabe anderer Parameter, anhand derer der Sollwert ermittelt wird oder
Koppelung mit anderen Systemen, insbesondere Ubergeordneten Prozesssteuerungen oder Steuervorrichtungen der
Vorrichtung vorgeordneter Maschinen, insbesondere Rollenschneidmaschinen.

[0025] Die erfindungsgemafe Lésung wird nachfolgend anhand von Figuren erlautert. Darin istim Einzelnen folgendes
dargestellt:

Figur 1 verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung den Grundaufbau und die Grundfunktion
einer erfindungsgemafen Vorrichtung zum Verpacken von Materialbahnrollen;

Figur 2 verdeutlicht anhand eines Signalflussbildes das Grundprinzip des erfindungsgemalen Verfah-
rens;

Figur 3a verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung eine Vorrichtung mit vorgeordneter Rollen-

schneidmaschine;
Figuren 3b und 3c  verdeutlichen Moglichkeiten des Prozessablaufes P1 gemaf Figur 2;

Figur 4a verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung eine Vorrichtung mit vorgeordneter Rollen-
schneidmaschine mit einer bergeordneten Prozessteuerung; und
Figur 4b verdeutlicht anhand eines Signalflussbildes ein erfindungsgemafles Verfahren mit zusatzlicher

Méglichkeit der vorausschauenden Anderung der Verpackungsmaterialbahnbreiten.

[0026] Die Figur 1 verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung den Grundaufbau einer Vorrichtung 1 zum
Verpacken einer Materialbahnrolle 2 mit Verpakkungsmaterial. Derartige Vorrichtungen sind in der Regel off-line Ma-
schinen zur Verarbeitung von Materialbahnen nachgeordnet, beispielsweise in Form von Rollenschneidmaschinen. Die
Materialbahnrolle 2 ist dabei durch einen Durchmesser D charakterisiert und eine Breite B, welcher der axialen Lange
bezogen auf die Langsachse L, der Materialbahnrolle 2 entspricht. Die Begriffe werden synonym verwendet, um die
Vergleichbarkeit mit der Breite einer Verpackungsbahn zu erleichtern.

[0027] Die Vorrichtung 1 zum Verpacken der Materialbahnrolle 2 umfasst eine Antriebseinrichtung 3 zum Antrieb der
Materialbahnrolle 2 zur Realisierung einer rotatorischen Bewegung. Diese kann verschiedenartig ausgefihrt sein. Im
einfachsten Fall umfasst diese zumindest zwei Tragwalzen 4 und 5, auf welchen die Materialbahnrolle 2 zum Zwecke
des Verpackens verbracht wird, wobei zumindest eine von diesen antreibbar ist, um die rotatorische Bewegung der
Materialbahnrolle 2 um ihre Langsachse L, zu erméglichen. Die Vorrichtung 1 umfasst eine Umhiillungsstation 6. In
dieser ist eine Verpackungsbahnspenderanordnung vorgesehen. Die Verpackungsbahnspenderanordnung, welche das
Verpackungsmaterial fir die Umhdillung der Materialbahnrolle 2 bereitstellt, umfasst mindestens einen parallel zur Ma-
terialbahnrolle 2 verfahrbaren ersten Verpackungsbahnspender 7.1 mit einem Ausgabepfad 8.1, welcher durch eine
erste hier nichtdargestellte zweite Funktionsstellung Il charakterisiertist, in der ein spitzer Winkel mit der Umfangsrichtung
der Materialbahnrolle 2 eingeschlossen wird. In der ersten, hier dargestellten Funktionsstellung | ist der Ausgabepfad
8.1 in Umfangsrichtung der Materialbahnrolle 2 ausgerichtet, d.h. senkrecht zur Léangsachse L, der Materialbahnrolle
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2. Ferner ist ein weiterer zweiter Verpackungsbahnspender 9 vorgesehen, der stationar, das heil3t ortsfest angeordnet
ist, und einen Ausgabepfad 10 aufweist, der parallel zur Umfangsrichtung der Materialbahnrolle verlauft. Vorzugsweise
sind zwei erste Verpackungsbahnspender 7.1 und 7.2 vorgesehen, die eine erste Verpackungsspendereinrichtung 7
bilden. Der Verpackungsbahnspender 7.2 ist ebenfalls parallel zur Materialbahnrolle 2 verfahrbar und kann eine erste
und auch zweite Funktionsstellung | und Il einnehmen, die sich durch die Ausrichtung des Ausgabepfades 8.2 vonein-
ander unterscheiden. Die beiden Verpakkungsbahnspender 7.1, 7.2 sind an einer Fiihrungseinrichtung 11, im einfachsten
Fall in Form einer Linearfiihrung parallel zur Materialbahnrolle 2 beziehungsweise den Tragwalzen 4, 5 verfahrbar.
Beispielsweise ist einer der beiden Verpackungsbahnspender 7.1 und 7.2 der Verpackungsbahnspendereinrichtung 7
in seinem Winkel gegeniiber der Umfangsrichtung der Materialbahnrolle 2 verédnderbar einstellbar. Die Verpackungs-
bahnspender 7.1, 7.2 umfassen dazu beispielsweise einen an der Fihrungseinrichtung 11 fihrbaren Schlitten, wobei
zumindest einer, vorzugsweise beide um jeweils eine Drehachse S verschwenkbar sind. Von den einzelnen Verpak-
kungsbahnspendern 7.1, 7.2 und 9 werden Verpackungsbahnen 12.1 und 12.2 flr die Verpackungsbahnspender 7.1
und 7.2 und 13 fir den Verpackungsbahnspender 9 abgezogen. Diese werden Uiber entsprechende Leitmittel der Ma-
terialbahnrolle 2, insbesondere dem AuRenumfang der Materialbahnrolle 2 zugefiihrt. Die Verpackungsbahnrollen in
den einzelnen Verpackungsbahnspendern sind hier mit 12.1g 12.2g und 13y bezeichnet. Die Verpackungsbahnrolle
13 des zweiten Verpackungsbahnspenders 9 ist dabei in einer gréReren Entfernung zur Materialbahnrolle 2 bezie-
hungsweise zu den beiden Tragwalzen 4 und 5 angeordnet und an einer Trageinrichtung 16 stationar gelagert. Diese
ist dabei weder in axialer Richtung verfahrbar noch kann eine von ihr abgezogene Verpackungsbahn 13 in Bezug auf
die Materialbahnrolle 2 die Richtung &ndern. Die einzelnen Verpackungsbahnen 12.1, 12.2, 13, die von den Verpak-
kungsbahnrollen 12.1g, 12.25, 135 abgezogen werden, sind dabei durch eine bestimmte Breite b, 4, by, » beziehungs-
weise b4 charakterisiert. Diese Breiten sind vorwé&hlbar, indem die Vorrichtung 1 mit Verpackungsbahnrollen 12.1g,
12.2g und 13 mit jeweils einer bestimmten vordefinierbaren Breite beschickbar ist. In Abhéngigkeit der Breite der zur
Verfugung stehenden Verpackungsbahnrollen 12.1g 12.2; und 13y in der Vorrichtung 1 beziehungsweise den einzelnen
Verpackungsbahnspendern 7.1, 7.2, 9 und der Breite B der zu umhullenden Materialbahnrolle 2 kann die Vorrichtung
1 auf unterschiedliche Art und Weise betrieben werden. Entscheidend fiir die Art der erforderlichen oder gewiinschten
Umhullung sind in Abhangigkeit der Breite B der Materialbahnrolle 2 die zur Verfiigung stehenden und auswahlbaren
Verpackungsbahnrollenbreiten b, 4, by, , beziehungsweise b,;. Da beide Verpackungsbahnspender 7 und 9, insbe-
sondere die einzelnen Verpackungsbahnspender 7.1. 7.2 und 9 mit unterschiedlichen Breiten betrieben werden kénnen,
sind fir unterschiedliche zu verpackende Materialbahnrollenbreiten B auch unterschiedliche Betriebsweisen denkbar.
Mit der ersten Verpackungsspendereinrichtung, insbesondere den einzelnen Verpackungsbahnspendern 7.1 und 7.2
sowie der zweiten Verpackungsbahnspendereinrichtung 9 ist allein oder in Kombination miteinander eine Umhdllung in
Umfangsrichtung mdéglich. Dabei erfolgt in Abhangigkeit der Materialbahnrollenbreite B der zu umhdllenden Material-
bahnrolle 2 eine Vorauswahl der durch die mit der Vorrichtung 1 méglichen Betriebsweisen erfolgenden Verpackungsart.
Far Materialbahnrollen mit einer Breite B > b,,,,, ist es nur méglich, die erste Verpackungsspendereinrichtung 7 zur
Umhllung zu benutzen und die Verpackung mittels Spiralumwicklung durchzufiihren, indem zumindest eine, vorzugs-
weise jeweils beide Verpackungsbahnspender 7.1, 7.2 im Bereich der Endbereiche beziehungsweise Stirnseiten 2.1,
2.2 der Materialbahnrolle 2 angeordnet werden und von diesen unter Erstellung eines Materialbahniberstandes a an
den Stirnseiten der Materialbahnrolle jeweils nacheinander von der einen Stirnseite 2.1 zur gegenuberliegenden Stirn-
seite 2.2 beziehungsweise 2.2 nach 2.1 verfahrbar sind, wobei nach Beendigung der Umhdllung in einer Richtung der
jeweilige Verpackungsbahnspender 7.1 beziehungsweise 7.2 in seine Ausgangsposition zurlickverfahren wird, um im
Anschluss daran mittels dem zweiten Verpackungsbahnspender 7.2 beziehungsweise 7.1 in gleicher Weise in entgegen
gesetzter Richtung eine Umhillung durch Spiralumwickeln der Materialbahnrolle 2, welche zu diesem Zweck Uber die
Tragwalzen 4, 5 angetrieben wird, zu erzielen. Die maximale Breite b, bestimmt sich dabei aus den Verpackungs-
materialbreiten b4, 4, by, , und b43 der einzelnen Verpackungsbahnspender 7.1, 7.2 und 9 beziehungsweise der Ver-
packungsmaterialbahnen 12.1, 12.2 und 13.

[0028] Mit der ersten Verpackungsspendereinrichtung 7, insbesondere den Verpackungsspendern 7.1 und 7.2, sind
zwei mogliche Umhillungsarten denkbar. GemaR einer ersten Ausflihrung bei Ausrichtung des jeweiligen Ausgabepfa-
des 8.1 beziehungsweise 8.2 in Umfangsrichtung zur Materialbahnrolle 2 ist eine Umhillung nur in Umfangsrichtung
moglich. GemaR einer zweiten Ausfiihrung unter Anstellung in einem spitzen Winkel zur Umfangsrichtung ist eine
Spiralumwicklung der Materialbahnrolle 2 denkbar. Mit der stationaren Verpackungsspendereinrichtung 9 ist lediglich
ein Umhillungsvorgang in Umfangsrichtung mdéglich. Dabei kann die Spiralumwicklung allein Gber die Verpackungs-
spendereinrichtung 7, die Umhillung in Umfangsrichtung allein iber den Verpackungsbahnspender 9 oder aber in
Uberlappender Art und Weise unter Ausnutzung des Verpackungsbahnspenders 9 sowie zumindest eines oder aber
beider Verpackungsbahnspender 7.1 und 7.2 in der Funktionsstellung | fir die Umhillung in Umfangsrichtung betrieben
werden. Diese Art der Umhiillung ist anwendbar fiir Materialbahnrollenbreiten bis by, 5. byax Wird somit aus den Summen
der Breiten der Verpackungsmaterialbahnrolle 13, der Verpackungsmaterialbahnrollen 12.1 und 12.2 unter Abzug eines
theoretisch minimalen erforderlichen Uberlappungsbereiches by und eines erforderlichen Uberstandes a an den Stirn-
seiten der Materialbahnrolle 2 gebildet. b,,,, bestimmt sich dabei aus der folgenden Gleichung:
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Pmax = D121 + D122+ D13— 2 X by — 2a.

[0029] Alle Materialbahnrollen 2 mit einer Rollenbreite B > b, ,, kénnen dabei nur mit der ersten Verpackungsbahn-
spendereinrichtung 7 umhillt werden, wahrend flr die kleineren Materialbahnbreiten aus wirtschaftlicher Sicht eine
Verpackung nur in Umfangsrichtung gewahlt wird. Dabei wird zwischen allen theoretisch mdglichen Varianten der Aus-
nutzung der beiden Verpackungsbahnspendereinrichtungen 7 und 9 die jeweils gewlinschte zeit- oder packstoffopti-
mierte Betriebsweise gewahlt. Diese bestimmt sich aus der Nutzung, insbesondere Zuordnung der Verpackungsbahn-
streifen zur Materialbahnrolle und zeitliche Abfolge der Erzeugung der Umhiillung, wobei hier auch die Anzahl der
Umhullungen in Umfangsrichtung und damit der erzeugten Lagen eine Rolle spielt. Dazu sind einzelne Verpackungs-
programme mdglich, welche vorzugsweise voreingestellt sind und die je nach Breite der Materialbahnrolle bei gewiinsch-
ter verpackungsoptimierter oder zeitoptimierter Betriebsweise abrufbar sind. Dabei sind beispielsweise folgende Pro-
gramme zur Umhullung mit parallel zur Umfangsrichtung ausgerichteten Ausgabepfaden denkbar:

- Wickeln mit beiden Verpackungsbahnspendern 7.1, 7.1

- Wickeln mit dem Verpackungsbahnspender 9 und 7.1 oder 7.2

- Wickeln mit dem Verpackungsbahnspender 9 und 7.1, 7.2, wobei der Wickelvorgang mit 7.1, 7.2 gleichzeitig oder
zeitlich versetzt erfolgen kann.

[0030] Bei Umhillung in Umfangsrichtung verbleiben die Verpackungsbahnspender 7.1, 7.2 und zumindest 9 in ihrer
Betriebslage und fiir die Umhllung ist lediglich eine mehrfache Umdrehung der Materialbahnrolle 2 erforderlich.
[0031] Erfindungsgemaf umfasst die Vorrichtung 1 daher eine Steuereinrichtung 17 in der die Stellgréfen Y7 4, Y7 5,
Y fur die Betétigung der einzelnen Verpackungsspendereinrichtungen 7.1, 7.2 und 9 hinterlegt sind und in Abh&ngigkeit
der Materialbahnrollenbreite B und zumindest einer weiteren EingangsgroRe E, die den Sollwert fiir die gewlinschte
Betriebsweise - packstoffoptimiert oder zeitoptimiert - beschreibt, aktiviert werden kénnen. Die Steuereinrichtung 17
umfasst zumindest einen Eingang 18, der mit einer Einrichtung 19 zur Erfassung oder Vorgabe der Breite B der zu
umhillenden Materialbahn 2 wenigstens mittelbar, d.h. direkt oder indirekt gekoppelt ist sowie einen Eingang 21 zur
Eingabe einer, die gewiinschte Betriebsweise charakterisierenden Grofie. Aus diesen GroRen wird dann die Stellgrofie
Y71, Y72, Yg als Funktion der Materialbahnrollenbreite B und der die Verpackungsart beziehungsweise Betriebsweise
charakterisierenden Grée E g flir eine zeitoptimierte Betriebsweise ZOB oder E,,qp flr eine packstoffoptimierte Be-
triebsweise VOB gebildet. Dabei kann die Steuereinrichtung 17 einen oder mehrere Eingange aufweisen, je nach Aus-
fuhrung mit serieller oder analoger Datenuibertragung.

[0032] Die Vorgabe der EingangsgrofRen Materialbahnrollenbreite B und/oder Wahl der Verpackungsart E fiir VOB,
ZOB kann dabei entweder manuell erfolgen, beispielsweise durch das Bedienpersonal, welches in Abhangigkeit eines
vorhandenen oder zu erwartenden ProduktionsausstolRes an Materialbahnrollen 2 die Vorrichtung 1 entsprechend steu-
ern mdchte. Gemal einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung erfolgt jedoch die Auswahl der entsprechenden Betriebs-
weise automatisiert.

[0033] Die Figur 2 verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung anhand eines Signalflussbildes ein erfin-
dungsgemalies Verfahren zur Optimierung der Betriebsweise einer Vorrichtung 1 zur Verpackung von Materialbahnrollen
2. Demnach wird in einem ersten Verfahrensschritt gepriift, ob eine Wahl zwischen unterschiedlichen Betriebsweisen
der Vorrichtung 1 tGberhaupt mdglich ist.

[0034] In der Steuereinrichtung 17 als EingangsgréRe eingebbar oder fest hinterlegt bei konstanter Beschickung sind
die Breiten der Verpackungsmaterialbahnrolle 13, der Verpackungsmaterialbahnrollen 12.1 und 12.2, ferner ein theo-
retisch minimaler erforderlicher Uberlappungsbereich b, und ein MaR fiir einen mindestens erforderlichen Uberstand a
an den Stirnseiten der Materialbahnrolle 2. Der Uberlappungsbereich sowie der Uberstand a kénnen jedoch auch frei
eingebbar sein. Daraus kann dann die GroRe by,,,, bestimmt werden, welche den Grenzwert fir die Materialbahnrollen-
breite B flr die Umhdllung mittels dem Verpackungsbahnspender 9 in Kombination mit den Verpackungsbahnspendern
7.1, 7.2 darstellt:

(1) bmax = b121+ bi22+ bs— 2 x by — 2a.

[0035] Ferner wird in Abhéngigkeit einer, die zu umhullende Materialbahnrolle 2, insbesondere deren Breite B wenig-
stens mittelbar charakterisierende GroRRe, vorzugsweise der Breite B der Materialbahnrolle 2 selbst, ein Vergleich mit
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der theoretisch maximal méglichen Breite by, €iner in Umfangsrichtung zu umhillenden Materialbahnrolle 2 gefiihrt
und im Fall von B > b,,,, an der Steuereinrichtung 17 eine StellgroRe zur Aktivierung der ersten Verpackungsspender-
einrichtung 7 in der ersten Funktionsstellung | Y, insbesondere Y5 4, Y7 5 ausgegeben und diese angesteuert. Nur
im Fall von B < b,,,,,, kann eine Auswahl hinsichtlich der Betriebsweise ZOB oder VOB frei erfolgen. Dabei ist die
ausgegebene StellgroRe Y eine Funktion der EingangsgréRRe E, welche je nach Wahl der gewahlten Betriebsweise als
Eyog oder Ezqg ermittelt wird und zur Aktivierung der jeweiligen Stelleinrichtungen der einzelnen Verpackungsbahn-
spender 7.1, 7.2, 9 fuhrt. Liegt eine Eingangsgréfie E;g an und ist die Materialbahnrollenbreite B kleiner als b4 wird
lediglich die Stelleinrichtung des Verpackungsbahnspenders 9 aktiviert und die Materialbahnrolle 2 mit dieser in Um-
gangsrichtung um den Umfang umwickelt. Ist die Breite der Materialbahnrolle 2 gréRer, erfolgt eine Aktivierung zumindest
des Verpackungsbahnspenders 9 und je nach Gesamtbreite unter Beriicksichtigung der Uberlappungen der einzelnen
Verpackungsmaterialbahnen und des erforderlichen oder gewlinschten Verpackungsmaterialiiberstandes a an beiden
Stirnseiten die kombinierte Anwendung mit den einzelnen Verpackungsbahnspendern 7.1 und 7.2, wobei diese in der
Funktionsstellung 1l betrieben werden, d.h. die Umhillung der Materialbahnrolle 2 in Umfangsrichtung erfolgt.

[0036] Ist keine zeitoptimierte Verpackung gewtinscht, d.h. als Eingangsgrofle E liegt eine Vorgabe nach packstoff-
optimierter Betriebsweise VOB in Form von E,og vor, werden der oder die Verpackungsbahnspender 7.1 und 7.2
unabhangig von der Breite der Materialbahnrolle 2 in der ersten Funktionsstellung | betrieben, d.h. die Ausgabepfade
8.1 und 8.2 schlief3en einen spitzen Winkel mit der Materialbahnrolle 2 ein.

[0037] Diese Auswahlprozesse sind in schematisiert vereinfachter Darstellung anhand eines Signalflussbildes in der
Figur 2 wiedergegeben.

[0038] Beidem in Figur 2 dargestellten Ablauf wird gemaR einer ersten Ausfiihrung des Verfahrens von einer Vor-
richtung 1 ausgegangen, die mit bestimmten Verpakkungsbahnen 12.1, 12.2, 13 mit einer vordefinierten Breite by, 4,
b2 2, bys in den einzelnen Verpackungsbahnspendern 7.1, 7.2, 9 bestiickt ist, wobei die Bestiickung entweder fest
vorgegeben ist oder entsprechend einer statistischen Haufigkeit der auftretenden Verpackungsmaterialbahnrollenbreiten
B1 bis Bn und des durchschnittlichen Produktionsausstof3es PA fiir die einzelnen Vorrichtung 1 optimiert wurde und
unabhangig von den zu umhillenden Materialbahnrollen 2 unterschiedlicher Breite beibehalten wird. Diese Gréf3en sind
daher als feste Parameter bei der Auswahl des Verfahrens und der Ansteuerung der einzelnen Stelleinrichtungen der
Verpackungsbahnspender 7.1, 7.2, 9 vorgegeben.

[0039] Die Vorgabe der Eingangsgréfien Ezqg und Ey g im Prozessschritt P1 kann manuell erfolgen, wie in Figur 3¢
dargestellt. In diesem Fall ist der entsprechende Eingang 18 der Steuervorrichtung 17 beispielsweise mit einer Vorwahl-
einrichtung, insbesondere einem Hebel oder Schalter gekoppelt. Das Bedienpersonal kann dann in Abschatzung des
ProduktionsausstoRes PA und des dadurch zur Minimierung von Zwischenlagerkapazitat erforderlichen Durchsatzes
an zu umwickelnden Materialbahnrollen 2 pro Zeiteinheit die Wahl der Betriebsweise selbst vornehmen, wobei bei
geringem Produktionsausstofd PA vorzugsweise die packstoffoptimierte Betriebsweise VOB gewahlt wird. Die Definition,
was unter geringem und was unter hohem Produktionsausstof’ zu verstehen ist, kann frei gewahlt werden. Vorzugsweise
wird immer dann von einem hohem Produktionsausstol3 PA gesprochen, wenn eine Abarbeitung in der nachfolgenden
Vorrichtung nur bedingt méglich ist beziehungsweise der Durchsatz pro Zeiteinheit an der der Vorrichtung 1 vorgelagerten
Maschine gleich oder hoher als der der Vorrichtung 1 ist.

[0040] Des Weiteren kann die Eingabe der Breite B der nachsten zu umhiillenden Materialbahnrolle 2 ebenfalls
entweder manuell erfolgen oder aber automatisiert, entweder iber den gleichen Eingang 19 oder aber beispielsweise
einen separaten Eingang 21.

[0041] GemaR einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung erfolgt die Sollwertvorgabe fir die Betriebsweise automati-
siert, vorzugsweise indirekt durch Ableitung von der Eingabe des ProduktionsausstoRes PA als Eingangsgrofie fur die
Steuereinrichtung 17, beispielsweise wie in Figur 3a schematisiert vereinfacht dargestellt (iber eine Ubergeordnete
Prozesssteuerung 22, die der Vorrichtung 1 zur Verpackung und einer im Produktionsprozess dieser vorgeordneten
Rollenschneidmaschine 23 zugeordnet ist. Die Prozessteuerung 22 kann dabei als libergeordnete Steuerung fiir die
Steuerung der Rollenschneidmaschine 23 und der Steuerung 17 der Vorrichtung 1 dienen oder aber Teile von diesen
beinhalten. Denkbar sind auch BUS-L&sungen.

[0042] Figur 3a verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung die Vorrichtung 1, eine oder mehrere dieser
vorgeordnete Rollenschneidmaschinen, hier beispielsweise eine Rollenschneidmaschine 23 und die Prozesssteuerung
22. Der Rollenschneidmaschine 23 kann ferner eine eigene, hier nur mittels unterbrochener Linie dargestellte Steuerung
25 zugeordnet sein. Dabei wird der Produktionsaussto PA aus der Rollenschneidmaschine 23 erfasst, beispielsweise
ein Durchsatz pro Zeiteinheit oder die Anzahl der Materialbahnrollen 2 mit einer bestimmten Breite B sowie die Breite
der Materialbahnrollen 2. Dazu kénnen spezielle Erfassungseinrichtungen 26.1, 26.2 vorgesehen sein. Denkbar ist es
ferner, diese GroRen aus der Prozesssteuerung 22 oder aus der Steuerung der Rollenschneidmaschine 23, falls vor-
handen abzurufen. Dabei kann bereits in der Prozesssteuerung 22 aus diesen Grofien eine EingangsgréfRe Ezqog und
Eyog flr die Steuervorrichtung 17 abgeleitet werden. In diesem Fall wird vorzugsweise eine Information (iber die Para-
meter der Verpackungsbahnspender 7, 9 der Vorrichtung 1 der Prozesssteuerung 22 zugefiihrt, so dass die Eingangs-
groéfen
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E = Ezos, Evos = f( PA, B, b12.1, D122 b13)

direkt in dieser gebildet werden kénnen, wie in Figur 3b anhand eines Signalflussbildes fir den Prozessschritt P1 geman
Figur 2 wiedergegeben. Denkbar ist auch eine Funktionsteilung zwischen Prozesssteuerung 22 und Steuerung 17.
[0043] Grundsatzlich kénnen der Vorrichtung 1 und der Rollenschneidmaschine 23 eine eigene Steuereinrichtung 17,
25 zugeordnet sein, die Uber beispielsweise Ubergeordnete Prozesssteuerung 22 miteinander verbunden sind.

[0044] Die Durchlaufzeit durch die Vorrichtung 1 bestimmt sich aus der reinen Umhillungszeit sowie der Ein- und
Ausschleusungszeitdauer aus dieser. Erfolgt eine Vorgabe E,,qg, das heiflt der Steuereinrichtung 17 wird als Eingangs-
grole eine, die verpackungsoptimierte Betriebsweise wenigstens mittelbar charakterisierende Gréf3e zugefiihrt, wird
hier eine Stelleinrichtung Y- aktiviert. Dies ist immer dann der Fall, wenn gentgend Zeitdauer zum Verpacken zur
Verfligung steht, insbesondere, wenn der Durchsatz an der Rollenschneidmaschine 23 ausreichend gering ist, um hier
die verpackungsoptimierte Zeitdauer zu wahlen.

[0045] Bei der Auswahl der zeitoptimierten Betriebsweise ist ferner darauf abzustellen, wie breit die tatsachlich zu
umhdillende Bahn ist. Demnach wird, wie bereits ausgefiihrt, entweder eine StellgroRe zur Aktivierung der Stelleinrichtung
des Verpackungsspenders 9 allein oder aber zusétzlich der Stelleinrichtungen fiir die Verpackungsspender 7 mit aus-
gegeben, wobei die Stelleinrichtungen 7.1 und 7.2 dann derart angesteuert werden, dass der Verpackungsspender 7
ebenfalls in Umfangsrichtung umhiillt. Die Ausgabe der StellgroRen erfolgt an den Ausgangen 20.1, 20.2.

[0046] Die Auswahl der Betriebsweise kann dabei, wie bereits ausgefihrt, allein auf Grund eines zu erwartenden
Durchsatzes erfolgen.

[0047] Ferner ist es auch denkbar, die Vorrichtung 1 zusatzlich in einer Weise fiir den folgenden Materialbahnrollen-
durchsatz anzupassen, die in optimierter Weise eine Anpassung an die den Verpackungsvorgang charakterisierenden
Grofen auch in der Verpackungsstation ermdglicht. In diesem Fall ergibt sich die EingangsgréRe durch Berechnung
oder empirisches Verfahren aus den, den Durchsatz an einer Rollenschneidmaschine 23 charakterisierenden GréRen,
insbesondere Ausgabe der Materialbahnrollen 2 mit den Parametern der Materialbahnrollen 2. Es ist méglich, gréRere
oder kleinere Verpackungsmaterialbreiten zu nutzen und die Verpakkungsbahnspender derart umzuriisten, dass andere
Verpackungsbahnen einsetzbar sind, so dass flir einen Grofiteil der zu erwartenden zu verpackenden Materialbahnrollen
eine optimierte zeitliche oder eine packstoffoptimierte Verpackung moglich wird. Die geeignete Beschickung der Ver-
packungsbahnspender héngt dabei jedoch auch von einem zeitlichen Verlauf des Produktionsausstol3es ab.

[0048] Figur 4 verdeutlicht eine derartige Moglichkeit der weiteren Optimierung der Betriebsweise einer Vorrichtung
1, bei welcher die Verpackungsmaterialbahnbreiten b, 4, b4, 5, by3 derVerpackungsspender7.1,7.2, 9 keine konstanten
Grofien sind, sondern als durch die Wahl der Beschickung beeinflussbare variable Parameter Bertcksichtigung finden
und als StellgréRen fungieren. Die Figur 4a verdeutlicht dabei in schematisiert vereinfachter Darstellung eine méglich
Ausfiihrung der Prozesssteuerung 22, insbesondere Anbindung und Koppelung der einzelnen Steuerungen 17 und 25
mit dieser. Als EingangsgroRRen der Prozesssteuerung fungieren Prozessparameter P2, P3 der einzelnen Vorrichtung
1 und der Rollenschneidmaschine 23. Die Prozesssteuerung 22 kommuniziert mit den einzelnen untergeordneten Steue-
rungen 17 und 25. Uber diese werden ferner die EingangsgréRen E der Steuervorrichtung 17 vorgegeben und eine
Auswahl der erforderlichen Verpackungsbahnbreiten der einzelnen Verpackungsbahnspender bestimmt.

[0049] Die Figur 4b verdeutlicht die Prozessablaufe anhand eines Signalflussbildes. Diese entsprechen im Wesent-
lichen bis auf die Auswahl der Beschickung der Verpackungsmaterialspender den in Figur 2 beschriebenen, weshalb
auf die Ausfiihrungen unter Figur 2 verwiesen wird. Dabei wird davon ausgegangen, dass in Abhangigkeit der Betriebs-
weise der, der Vorrichtung 1 Ublicherweise in Produktionsprozessabladufen vorgeordneten Rollenschneidmaschinen sich
ein bestimmter Produktionsausstol PAvoraus in einer bestimmten Zeitdauer beziehungsweise zu einem bestimmten
vordefinierten Zeitpunkt einstellt, der durch eine vordefinierte Anzahl von Materialbahnrollen pro Zeiteinheit charakteri-
siert ist, wobei die Materialbahnrollen durch gleiche Breiten oder unterschiedliche Breiten charakterisiert sein kénnen.
Dieser voraussichtliche zukunftige Produktionsausstols PAvoraus fungiert als Sollwert und damit EingangsgréRe der
Prozesssteuerung 22. Der tatséchliche Aussto? PA wird in Abhangigkeit der Prozessparameter in den der Vorrichtung
1 vorgeordneten Maschinen, insbesondere Rollenschneidmaschinen 23 ermittelt. Dieser ist als Funktion der Anzahl n
der bereitstellbaren Materialbahnrollen, der Anzahl n Giber eine vordefinierte Zeitdauer sowie der Breite B der Material-
bahnrollen 2 charakterisierbar. In Abhangigkeit dieser GréRRen, insbesondere in Abhangigkeit des zeitlichen Durchsatzes
und einer zeitlichen Anderung dieser kann eine Vorauswahl fiir ein optimiertes Verpackungsverfahren getroffen werden.
Steht insbesondere ein hoher Produktionsausstol? PAvoraus pro Zeiteinheit bevor, wird ein zeitoptimiertes Verfahren
gewahlt, bei geringem Produktionsausstol’ PAvoraus wird eine packstoffoptimierte Betriebsweise gewahlt. In Abhéan-
gigkeit davon kann durch Anderung der Verpackungsparameter, insbesondere der Verpackungsbahnbreiten in den
einzelnen Verpackungsbahnspendern 12.1, 12.2, 13 die Vorrichtung 1 auf die sich voraussichtlich einstellenden Erfor-
dernisse optimiert werden, indem eine optimierte Beschickung mit Verpackungsbahnen bestimmter Breiten in den ein-
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zelnen Verpackungsbahnspendern realisiert wird. Dabei kénnen beispielsweise bestimmten Materialbahnrollenbreiten
7, 9 bestimmte Verpackungsbahnbreiten zugeordnet werden.

[0050] Die erfindungsgemale Losung ist nicht auf die beschriebenen Ausfiihrungen beschrankt. Das Gesamtsystem
ist hinsichtlich der veranderlichen Gré3en eines Prozesses variierbar.
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[0051]

1 Vorrichtung

2 Materialbahnrolle

2.1 Stirnseite

2.2 Stirnseite

3 Antriebseinrichtung

4 Tragwalze

5 Tragwalze

6 Verpackungsbahnspenderanordnung; Umhdllungsstation
7 Verpackungsbahnspendereinrichtung
71 Verpackungsbahnspender
7.2 Verpackungsbahnspender

8 Ausgabepfad

8.1 Ausgabepfad

8.2 Ausgabepfad

9 Verpackungsbahnspender
10 Ausgabepfad

11 Flhrungseinrichtung

121 Verpackungsbahn

1215 Verpackungsbahnrolle

12.2 Verpackungsbahn

12.25 Verpackungsbahnrolle

13 Verpackungsbahn

13 Verpackungsbahnrolle

16 Tragereinrichtung

17 Steuereinrichtung

18 Eingang

19 Einrichtung zur Erfassung einer Groflie
21 Separater Eingang

22 Prozesssteuerung

23 Rollenschneidmaschine

25 Steuereinrichtung

261 Erfassungseinrichtung

26.2 Erfassungseinrichtung

a Materialbahniberstand

B Breite

b1 Verpackungsbahnrollenbreite
by2o Verpackungsbahnrollenbreite
bis Verpackungsbahnrollenbreite
Prax Maximale Materialbahnrollenbreite
bii Uberlappungsbereich

D Durchmesser

E EingangsgroRe

E Verpackungsart

Evos Grole

Ezor Grole

I Funktionsstellung

Il Funktionsstellung

L, Langsachse

P1 Prozessschritt
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P2 Prozessparameter

P3 Prozessparameter

PA Produktionsausstof}

PA,oraus  Vorausssichtlicher Produktionsausstof’
S Drehachse

VOB Packstoffoptimierte Betriebsweise

Y74 Stellgrofie

Y75 Stellgrofie

Yq Stellgréfie

Z0B Zeitoptimierte Betriebsweise
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Steuerung der Betriebsweise einer Vorrichtung (1) zur Verpackung von Materialbahnrollen (2) mit

einem Verpackungsmaterial (3), umfassend eine Verpackungsbahnspenderanordnung mit zumindest einem parallel
zur Materialbahnrolle (2) verfahrbaren ersten Verpackungsbahnspender (7, 7.1, 7.2) mit einem Ausgabepfad (8,
8.1, 8.2), derin einer ersten Funktionsstellung (l) parallel zur Umfangsrichtung der Materialbahnrolle (2) und in einer
zweiten Funktionsstellung (1) einen spitzen Winkel zur Materialbahnrolle (2) einschlieRend einstellbar ist und einem
zweiten Verpackungsbahnspender (9) mit einem parallel zur Umfangsrichtung der Materialbahnrolle (2) verlaufen-
den Ausgabepfad (10), bei welchem die Ansteuerung der einzelnen Verpackungsbahnspender (7.1, 7.2, 9) in Ab-
hangigkeit der Breite (B) der Materialbahnrolle erfolgt, wobei unterhalb einer maximalen Materialbahnrollenbreite
(bmax) die Materialbahnrolle (2) in Umfangsrichtung umhuilit wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung (1) in Abhangigkeit einer Sollwertvorgabe entweder in einer zeitoptimierten Betriebsweise
(ZOB) oder packstoffoptimierten Betriebsweise (VOB) durch Ansteuerung des oder der ersten Verpackungsbahn-
spender (7.1, 7.2) in der ersten Funktionsstellung (I( und/oder zweiten Verpackungsbahnspender (9) betrieben wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Sollwert flr eine gewlinschte Betriebsweise manuell vom Bedienpersonal der Vorrichtung (1) durch die
Vorgabe einer Eingangsgrofie (Ezqg, Eyop) einer Steuerung (17) gesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Sollwert flrr eine gewlinschte Betriebsweise automatisiert in Abhangigkeit der Prozessparameter der
Vorrichtung (1) und/oder einer der Vorrichtung (1) vorgeordneten Maschine (23) und/oder der Parameter der Ma-
terialbahnrolle (B) gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Sollwert von einer, einen gewlinschten zu erzielenden Durchsatz der Vorrichtung (1) wenigstens mittelbar
charakterisierenden GroRe gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die einen zu erzielenden Durchsatz wenigstens mittelbar charakterisierende Grofie als Funktion zumindest
eines der nachfolgend genannten Parameter beschreibbar ist:

- Produktionsaussto® (PA) einer oder mehrerer der Vorrichtung vorgeordneter Maschinen
- Anzahl n der der Vorrichtung zufiihrbaren Materialbahnrollen pro Zeiteinheit

- Materialbahnrollenbreite (B)

- maximale Zeitdauer t fir den Umhdllungsvorgang

Verfahren nach einem der Anspriiche 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei einem geringen erforderlichen Durchsatz pro Zeiteinheit die Vorrichtung (1) packstoffoptimiert betrieben
wird und bei einem hohen Durchsatz pro Zeiteinheit zeitoptimiert.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Wirkbereich des einzelnen Verpackungsbahnspenders (7.1, 7.2, 9) bezogen auf unterschiedliche Mate-
rialbahnrollenbreiten in Abhangigkeit der Breiten (b, 4, b4, 5, b43) der Verpackungsbahnen (12.1, 12.2, 13) in den
einzelnen Verpackungsbahnspendern (7.1, 7.2, 9) festgelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass aus den Breiten (bq, 4, b5 5, bq3) der einzelnen Verpackungsbahnen (12.1, 12.2, 13) eine GroRe fir eine
maximale Breite (b,,5,) gebildet wird, wobei alle Materialbahnrollen (2) mit einer Breite (B) groRer oder gleich der
maximalen Breite (b,,,) Mit dem ersten Verpackungsbahnspender (7.1, 7.2) in der zweiten Funktionsstellung (1)
umwickelt werden.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Materialbahnrollen (2) mit einer Breite (B) kleiner der maximalen Breite (b,,,5,) in Abhangigkeit der Breiten
(b42.1, byo 2, bq3) der Verpackungsmaterialbahnen (12.1, 12.2, 13) mit dem zweiten Verpackungsbahnspender (9)
allein oder in Kombination mit einem oder den beiden ersten Verpakkungsbahnspendern (7.1, 7.2) in der ersten
Funktionsstellung (I) umwickelt werden

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Breiten (b, 1, by 5, b43) der Verpackungsbahnen (12.1, 12.2, 13) in den einzelnen Verpackungsbahn-
spendern (7.1, 7.2, 9) als konstante Parameter fir Materialbahnrollen (9) mit unterschiedlichen Parametern beibe-
halten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Breiten (b, 1, by 5, bq3) der Verpackungsbahnen (12.1, 12.2, 13) in den einzelnen Verpackungsbahn-
spendern (7.1, 7.2, 9) als Funktion zumindest einer der nachfolgend genannten GréRen durch Neubeschickung der
Verpackungsbahnspender (9, 7.1, 7.2) gedndert werden:

- Produktionsausstof® (PA) einer oder mehrerer der Vorrichtung vorgeordneter Maschinen
- Anzahl n der zur Vorrichtung (1) zufiihrbaren Materialbahnrollen (2) pro Zeiteinheit
- Materialbahnrollenbreite (B)

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Breiten (b5 4, bqo.5, bq3) der Verpackungsbahnen (12.1, 12.2, 13) in den einzelnen Verpackungsbahn-
spendern (7.1, 7.2, 9) als Funktion eines zukinftigen voraussichtlichen ProduktionsausstoRes (PAvoraus), der
Parameter der Materialbahnrollen und der GréRRe des Durchsatzes pro Zeiteinheit an einer der Vorrichtung (1)
vorgeordneten Maschine, insbesondere Rollenschneidmaschine (23) festgelegt werden und die Beschickung der
Verpackungsbahnspender (7.1, 7.2, 9) gedndert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Mehrzahl von Verpackungsprogrammen vorgegeben sind, die sich in Abhangigkeit der Breite der Mate-
rialbahnrolle hinsichtlich der Zuordnung der von den ersten und zweiten Verpackungsbahnspendern (9, 7.1, 7.2)
abgegebenen Verpackungsbahnen lber die Breite der Materialbahnrolle (2) und/oder die Anzahl der Umhillungen
und/oder der Grofie der Verpackungsbahniiberlappungen und/oder der Randiiberstdnde unterscheiden und jeweils
als zeit- oder packstoffoptimiert fir zumindest eine bestimmte Breite der Materialbahnrolle (2) eingeordnet sind.

Vorrichtung zur Verpackung von Materialbahnrollen (2) mit Verpackungsmaterial (3), umfassend eine Verpackungs-
bahnspenderanordnung mit zumindest einem parallel zur Materialbahnrolle (2) verfahrbaren ersten Verpackungs-
bahnspender (7.1, 7.2) mit einem Ausgabepfad (8, 8.1, 8.2), der in einer ersten Funktionsstellung (I) parallel zur
Umfangsrichtung der Materialbahnrolle (2) und in einer zweiten Funktionsstellung (I) einen spitzen Winkel zur Ma-
terialbahnrolle (2) einschlieRend einstellbar ist und einem zweiten Verpackungsbahnspender (9) mit einem parallel
zur Umfangsrichtung der Materialbahnrolle (2) verlaufenden Ausgabepfad (10), bei welchem die Ansteuerung der
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einzelnen Verpackungsbahnspender (7.1, 7.2, 9) in Abhangigkeit der Breite (B) der Materialbahnrolle erfolgt,
dadurch gekennzeichnet,

dass diese eine Steuervorrichtung (17) umfasst, die einen Eingang (19, 21) fir einen Sollwert fiir entweder eine
zeitoptimierte Betriebsweise durch Ansteuerung der ersten Verpackungsbahnspender (7.1, 7.2) in der Funktions-
stellung (Il) und/oder zweiten Verpackungsbahnspender (9) oder packstoffoptimierten Betriebsweise durch Ansteue-
rung der ersten Verpackungsbahnspender (7.1, 7.2) in der Funktionsstellung (l) aufweist.
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