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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum
Verpacken von Materialbahnrollen (2) durch Umhiillen
mit Verpackungsmaterial (4) in einer Wickelstation (7),
umfassend eine Verpackungsmaterialspenderanord-
nung (5) mit mindestens einer Verpackungsmaterial-
bahnrolle (6.1-6.n, 6.1, 6.2, 6.3) und eine Fiihrungsvor-
richtung (3) zur Fihrung der Verpackungsmaterialbah-
nen(4.1-4.n,4.1,4.2,4.3,4.4,4.5,4.6) vonden einzelnen
Verpackungsmaterialbahnrollen (6.1-6.n, 6.1, 6.2, 6.3)
zur Wickelstation (7), umfassend eine Leitblechanord-
nung (11) mit wenigstens zwei Leitblechen (12, 12.1,

Vorrichtung und Verfahren zum Verpacken von Materialbahnrollen

12.2, 12.3, 12.4, 12.5, 12.6, 12.7, 12.8), welche aus-
gangsseitig in FUhrungsrichtung der Verpackungsmate-
rialbahn (4.1-4.n, 4.1, 4.2, 4.3, 4.4, 4.5, 4.6) betrachtet
die einzelne Verpackungsmaterialbahn (4.1-4.n,4.1,4.2,
4.3,4.4,4.5,4.6) einem gemeinsamen Fihrungsbereich
(13) zufiihren. Die Erfindung ist dadurch gekennzeich-
net, dass Mittel (17) zur Erzeugung einer gerichteten
Fluidstrdbmung an einer zur Verpackungsmaterialbahn
(4.1-4.n,4.1,4.2,4.3, 4.4, 4.5, 4.6) weisenden Oberfla-
che (19, 19.11,19.21,19.22,19.31, 19.32, 19.41, 19.42,
19.51,19.11 - 19.nn) des einzelnen Leitblechs (12, 12.1,
12.2,12.3,12.4,12.5,12.6, 12.7, 12.8) vorgesehen sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Verpacken von Materialbahnrollen durch Um-
hillung mit Verpackungsmaterial in einer Wickelstation, umfassend eine Verpackungsmaterialspenderanordnung mit
mindestens einer Verpackungsmaterialbahnrolle und eine Flihrungsvorrichtung zur Fiihrung der einzelnen Verpackungs-
materialbahnen von den Verpackungsmaterialbahnrollen zur Wickelstation, umfassend facherartig angeordnete Leit-
bleche zum Fuihren der einzelnen Verpackungsmaterialbahnen an ein in allen Verpackungsmaterialfiihrungsbahnen
angeordnetes Flihrungselement.

[0002] Vorrichtungen zur Verpackung von Materialbahnrollen sind in unterschiedlichen Ausfiihrungen aus dem Stand
der Technik bekannt. Diese unterscheiden sich im Wesentlichen hinsichtlich der Anordnung der Verpackungsmaterial-
spenderanordnung und der Wickelstation zueinander sowie der Ausbildung und Ausrichtung der Flihrungselemente in
den einzelnen Verpackungsmaterialbahnflihrungswegen.

[0003] Aus der Druckschrift DE 195 30 257 A1 ist eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Verpacken einer Materi-
albahnrolle vorbekannt, bei welchem die Wickelstation in vertikaler Richtung unterhalb einer Verpackungsbahnspen-
deranordnung angeordnetist, wobei die einzelnen Verpackungsbahnrollen mit unterschiedlicher Verpackungsbahnbreite
achsparallel zueinander angeordnet sind und in Maschinenrichtung betrachtet vorzugsweise nebeneinander, zum Teil
mit vertikalem Versatz zueinander. Die Fihrung der einzelnen Verpackungsmaterialbahnen von den Verpackungsma-
terialbahnrollen erfolgt ber eine Verpackungsbahnfihrung, die jeweils im Endbereich Leitbleche umfasst, die in Fih-
rungsrichtung der Verpackungsmaterialbahn derart zueinander ausgerichtet sind, um die Verpackungsmaterialbahn an
ein gemeinsames Fihrungselement fir alle Verpackungsmaterialbahnflihrungen zu Gibergeben. Daraus resultiert eine
Leitblechanordnung mit facherartig um das Fihrungselement angeordneten Leitblechen. In Verpackungsmaterialbahn-
fuhrungsrichtung dem einzelnen Leitblech vorgeordnet ist vorzugsweise eine Fihrungswalze, welche dem Antrieb und
Vorschub der Verpackungsmaterialbahn dient, wobei die Verpackungsmaterialbahn immer zwischen zwei derartigen
Leitblechen gefiihrt wird. Die einzelnen Verpackungsbahnrollen sind vorzugsweise ortsfest an einem Gestell angeordnet.
Von diesem werden Verpackungsbahnen abgezogen, die lber die Verpackungsbahnfiihrung, insbesondere im freien
Zug Uber Fihrungswalzen und Uber die Leitbleche zur Wickelstation gefiihrt werden. Eine analoge Vorrichtung ist aus
der Druckschrift DE 43 40 515 A1 vorbekannt. Bei dieser erfolgt die Anordnung der Verpackungsmaterialspendervor-
richtung und der Wickelstation jedoch in axialer Richtung in Maschinenrichtung betrachtet nebeneinander. Die Verpak-
kungsbahnflihrung ist ebenfalls in axialer Richtung zwischen Verpackungsmaterialbahnspenderanordnung und Wickel-
station angeordnet. Die Gesamtanlage baut dadurch sehr gro3. Auch hier werden die einzelnen Verpackungsbahnen
Uber eine facherartig angeordnete Leitblechanordnung gefiihrt, wobei die Fiihrung der einzelnen Verpackungsbahn
jeweils zwischen zwei einander benachbarten Leitblechen erfolgt. Die Fiihrung erfolgt unterstiitzt Gber in Fiihrungsrich-
tung vor den Leitblechen angeordneten Flihrungswalzen, die vorzugsweise antreibbar sind.

[0004] Die aus dem Stand der Technik bekannten Ausfiihrungen sind zum einen dadurch charakterisiert, dass diese
relativ gro bauen und ferner Fiihrungswalzen zum Vorschub erforderlich sind, um den Transport zu gewahrleisten. Bei
Fuhrung der Verpackungsbahn in direktem Kontakt mit dem Leitblech tritt Gleitreibung auf, was unter Umsténden bei
Unebenheiten am Leitblech zu Beschadigungen an der Verpackungsmaterialbahn flihren kann, ferner zum Abriss. Auch
besteht die Gefahr eines Abrisses und einer Stauung von Verpackungsmaterial zwischen zwei benachbart angeordneten
Leitblechen.

[0005] Die Antriebswalzen fir die Verpackungsmaterialbahn befinden sich immer auf der breiten Seite des Leitblechs,
so dass die einzelne Verpackungsmaterialbahn zwischen den Leitblechen zu dem fiir alle Bahnen gemeinsamen Aus-
trittspunkt geschoben wird und nicht gezogen. Dadurch werden immer wieder Stauungen von Verpackungsmaterial
zwischen den Leitblechen hervorgerufen.

[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, Verpackungsmaterialbahnen in einer Mehrfachabrollung ohne
Stauungen und mit méglichst hoher Geschwindigkeit beziehungsweise Beschleunigung vorzufordern.

[0007] Die erfindungsgemale Losung ist durch die Merkmale der Anspriiche 1 und 26 charakterisiert. Vorteilhafte
Ausgestaltungen sind in den Unteranspriichen beschrieben.

[0008] Eine Vorrichtung zum Verpacken von Materialbahnrollen durch Umhdillen mit Verpackungsmaterial in einer
Wickelstation, umfassend eine Verpackungsmaterialspenderanordnung mit mindestens einer Verpackungsmaterial-
bahnrolle und eine Fihrungsvorrichtung zur Fihrung der Verpackungsmaterialbahnen von den einzelnen Verpackungs-
materialbahnrollen zur Wickelstation, umfassend eine Leitblechanordnung mit wenigstens zwei Leitblechen, welche
ausgangsseitig in Fihrungsrichtung der Verpackungsmaterialbahn betrachtet die einzelne Verpackungsmaterialbahn
einem gemeinsamen Fuhrungsbereich zufiihren, ist dadurch gekennzeichnet, dass Mittel zur Erzeugung einer gerich-
teten Fluidstrémung an einer zur Verpackungsmaterialbahn weisenden Oberflache des einzelnen Leitblechs vorgesehen
sind.

[0009] Die erfindungsgemafe Losung ermdglicht die Erzeugung einer gerichteten Fluidstrdmung in Bahnfiihrungs-
richtung zur Unterstiitzung des Transports der Verpackungsmaterialbahn in einem geringen Abstand zum Leitblech auf
einem bewegten Fluidpolster, wobei als Fluid vorzugsweise ein gasférmiges Medium, insbesondere Luft Verwendung
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findet. Diese Strdmung verhindert sicher ein Anhaften der Materialbahn am jeweiligen Leitblech und eine, einen Glei-
treibungszustand erzeugende Relativbewegung zwischen Leitblech und Verpackungsmaterialbahnoberflache, die zu
Schadigungen an der Verpackungsmaterialbahn und Beeintrachtigungen des Transports, insbesondere Verstopfungen
und Abriss fihren kdnnen. Die Verpackungsmaterialbahn wird im Bereich der Leitbleche sicher und vollstandig tber
das Luftpolster abgestiitzt, so dass unerwiinschte Relativbewegungen zwischen Leitblech und Verpackungsmaterial-
bahn vermieden werden. Ferner kann bei entsprechender GroRRe der Strémungskraft diese auch in Flihrungsrichtung
der Verpackungsmaterialbahn als Antriebskraft ausgenutzt werden.

[0010] Die Mittel zur Erzeugung einer gerichteten Fluidstromung sind jeweils entweder nur an einer Oberflache eines
Leitblechs oder an den voneinander wegweisenden Oberflachen eines Leitblechs vorgesehen. Letztere Mdglichkeit
bietetden Vorteil einer Bauteilreduzierung bei gleichzeitiger Mdglichkeit der Fiihrung zweier Verpackungsmaterialbahnen
an einem Leitblech. Dabei wird insbesondere die Ansaugwirkung der Fluidstrémung bei hdngendem Transport entlang
des Leitblechs ausgenutzt.

[0011] Die Mittel umfassen im Leitblech angeordnete Diusen, die mit einem Fluidbereitstellungs- und/oder Fiihrungs-
system flr das Fluid gekoppelt sind. Die Diisen aufweisenden Leitbleche erstrecken sich iber einen GroRteil der Breite
der zu transportierenden Verpackungsmaterialbahn, vorzugsweise Uber die theoretisch maximale Materialbahnbreite.
Die Oberflache ist vorzugsweise eben ausgefiihrt. Dadurch wird eine sichere Abstiitzung der Verpackungsmaterialbahn
wahrend des Transports der Verpackungsmaterialbahn auch in Bahnfihrungsrichtung gewahrleistet. Die in einem Leit-
blech angeordneten Diisen sind dazu derart ausgebildet, dimensioniert und ausgerichtet, dass diese geeignet sind, eine
Fluidstrbmung zu erzeugen, deren Hauptkomponente in Férderrichtung der Verpackungsmaterialbahn gerichtet ist.
Ferner erfolgt die Ausbildung, Dimensionierung, Ausrichtung derart, dass diese entweder eine rein laminare oder zu-
mindest teilturbulente, vorzugsweise turbulente Stromung erzeugen.

[0012] Zur Vermeidung von Beschadigungen an der Verpackungsmaterialbahn bei Strémungsabriss ist die Austritts-
6ffnung einer einzelnen Duse vorzugsweise in einer Ebene mit der zur Materialbahn weisenden Oberflache des Leitblechs
angeordnet oder aber unterhalb dieser.

[0013] Bezlglich der Anordnung und Ausrichtung der einzelnen Disen bestehen eine Vielzahl von Mdglichkeiten.
Vorzugsweise sind an einem Leitblech jeweils eine Mehrzahl von Disen vorgesehen, die in Breitenrichtung des Leitblechs
Uber die Vorrichtung betrachtet beabstandet zueinander angeordnet sind. Ferner sind eine Mehrzahl von Dusen vorge-
sehen, die in Fihrungsrichtung der Verpackungsmaterialbahn am Leitblech beabstandet zueinander angeordnet sind.
Die in Breitenrichtung des Leitblechs und/oder Fihrungsrichtung der Verpackungsmaterialbahn am Leitblech beabstan-
det angeordneten Disen kénnen gemal einer ersten Ausfihrung in gleichem Abstand zueinander angeordnet sein.
Dies bietet den Vorteil, dass bei gleicher Ausrichtung der Diisen kontinuierliche Strémungsverhaltnisse Uber die gesamte
Breite der Verpackungsmaterialbahn, insbesondere mit fest definiertem Anteil in Bahnflihrungsrichtung bereitgestellt
werden.

[0014] Sind gemal einer weiteren Ausfiihrung die in Breitenrichtung des Leitblechs und/oder Fihrungsrichtung am
Leitblech beabstandet angeordneten Diisen mit unterschiedlichem Abstand zueinander angeordnet, kann in diesen
Richtungen ein unterschiedliches Strémungsprofil eingestellt werden.

[0015] Die Ausrichtung der einzelnen Disen kann fiir alle Diisen an einem Leitblech gleich oder aber unterschiedlich
erfolgen. Vorzugsweise ist wenigstens ein Teil der in Breitenrichtung des Leitblechs und/oder Fiihrungsrichtung der
Verpackungsmaterialbahn am Leitblech beabstandet angeordneten Disen derart angeordnet und ausgerichtet, dass
die daraus resultierende Hauptstrémungsrichtung des Fluids in Bahnfuhrungsrichtung der Verpackungsmaterialbahn
verlauft und somit auch einen Transport unterstiitzenden Effekt erzeugt.

[0016] Wird gemaR einer vorteilhaften Weiterentwicklung ein Teil der in Breitenrichtung des Leitblechs und/oder Fiih-
rungsrichtung der Verpackungsmaterialbahn am Leitblech beabstandet angeordneten Disen in einem Winkel gegenuber
der FUhrungsrichtung angeordnet, vorzugsweise in einem Winkel zwischen 0° und 90° kénnen zusétzlich Lenk-, Zentrier-
und/oder Breitstreckeffekte an der zu flihrenden Verpackungsmaterialbahn erzielt werden. Dazu sind vorzugsweise die
in Breitenrichtung des Leitblechs und/oder Fihrungsrichtung der Verpackungsmaterialbahn am Leitblech in den seitli-
chen Randbereichen beabstandet angeordneten Diisen in einem Winkel gegeniiber der Fihrungsrichtung angeordnet
beziehungsweise ausgerichtet.

[0017] Der Austrittsquerschnitt einer einzelnen Dise ist entweder symmetrisch oder asymmetrisch bezogen auf eine
in Fihrungsrichtung der Verpackungsmaterialbahn verlaufende oder geneigt zu dieser angeordneten Achse ausgebildet.
Je nach Ausrichtung der Dise zur Flhrungsrichtung kénnen im ersten Fall gleiche Strdomungsverhaltnisse in Bezug auf
die Symmetrieachse des Austrittsquerschnitts der einzelnen Diise gewahrleistet werden, die je nach Ausrichtung der
Duse zu unterschiedlichen Strémungsverhaltnissen in Fiihrungsrichtung fihren kénnen. Eine asymmetrische Ausge-
staltung des Austrittsquerschnitts bietet in Kombination mit unterschiedlicher Ausrichtung der einzelnen Diisen den
Vorteil einer vordefinierten Einstellung von Strdmungsverhaltnissen, wobei der Effekt bei hauptsachlich gleich ausge-
richteten Disen allein durch die Ausgestaltung des Austrittsquerschnitts erzeugt werden kann.

[0018] Vorzugsweise werden aus Grinden der Vereinheitlichung nach Mdéglichkeit eine Vielzahl von Diisen mit glei-
chem Austrittsquerschnitt und gleicher Austrittsrichtung angeordnet.
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[0019] Die Turbulenzen werden in einfacher Art und Weise durch die Ausgestaltung der einzelnen Diisen erzeugt.
Vorzugsweise sind diese vom Einlass zur Austritts6ffnung mit sich andernder Querschnittsgeometrie und/oder Dimen-
sionierung ausgestattet.

[0020] In einer besonders vorteilhaften Ausflihrung werden zur Erzielung einer gerichteten und grofl¥flachigen Stro-
mung in Bahnfiihrungsrichtung muschelférmig ausgebildete Diisen eingesetzt. Der Austrittsquerschnitt der einzelnen
Duse ist dazu ringsegmentférmig ausgebildet. Der Querschnitt, insbesondere die Dimensionierung und/oder Geometrie
der Querschnittsflache der Dise in Durchstromungsrichtung vom Eintritt zur Austritts6ffnung betrachtet ist vorzugsweise
veranderlich. Dabei kann sich der Querschnitt der Dise in Durchstrémungsrichtung vom Eintritt zur Austrittséffnung
zumindest in Teilbereichen stetig oder aber stufenweise verandern, insbesondere vergroRern.

[0021] Die Diisenkdnnen als separate Elemente oder aber vorzugsweise in das Leitblech als bauliche Einheit integriert
ausgefihrt sein. Die zweite LOsung bietet den Vorteil einer einfachen Herstellung der Diisen durch entsprechende Trenn-
oder Formgebungsverfahren bei der Herstellung der Leitbleche.

[0022] Die Mittel zur Erzeugung einer zumindest teilweise turbulenten Fluidstromung umfassen ferner ein Fluidbe-
reitstellungs- und Versorgungssystem, wobei jedem Disen aufweisenden Leitblech ein separates Fluidbereitstellungs-
und/oder Fiihrungssystem oder aber allen Diisen aufweisenden Leitblechen ein Fluidbereitstellungs- und/oder Fiih-
rungssystem gemeinsam zugeordnet ist. Die erste Mdglichkeit bietet den Vorteil einer autarken Beaufschlagung der
einzelnen Leitbleche. Die zweite Lésung bietet den Vorteil geringer Bauteilanzahl.

[0023] Die einzelnen Disen an einem Leitblech kénnen einzeln, in Gruppen oder gemeinsam ansteuerbar sein. Die
Dusen in unterschiedlichen Leitblechen kénnen variieren, insbesondere wenn Verpackungsbahnen mit stark unter-
schiedlichen Eigenschaften ber diese fiihrbar sind.

[0024] Das erfindungsgemale Verfahren zum Verpacken von Materialbahnrollen durch Umhdallen mit Verpackungs-
material in einer Wickelstation, umfassend eine Verpackungsmaterialspenderanordnung mit mindestens einer Verpak-
kungsmaterialbahnrolle von welcher die einzelne Verpackungsbahn Uiber Leitbleche einer Fiihrungsvorrichtung zur Fiih-
rung der Verpackungsmaterialbahnen zur Wickelstation geftihrt wird, ist dadurch gekennzeichnet, dass die Flihrung der
Verpackungsmaterialbahn an den Leitblechen unter Ausbildung einer gerichteten Fluidstrdmung zwischen der Verpak-
kungsmaterialbahn und dem Leitblech erfolgt. Daraus resultiert ein Fluidpolster, welches eine Relativbewegung zwischen
Verpackungsmaterialbahn und Leitblech sicher verhindert. Je nach GréRe der Strémungskréafte wird auch eine Vor-
schubbewegung der Verpackungsmaterialbahn erzeugt. Die Gefahr von Staus in dem zwischen den Leitelementen
eingeschlossenen Raum kann verringert werden.

[0025] Die Fluidstrdmung kann als laminare Fluidstrdomung, teilturbulente oder turbulente Strémung ausgebildet wer-
den. GemaR einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung sind die Fluidstromungen an den einzelnen Leitblechen unab-
hangig voneinander steuerbar. Dadurch kann auf den Einsatz von Verpackungsmaterialbahnen mit unterschiedlichen
Eigenschaften rasch und ohne Umbau reagiert werden.

[0026] Die Fluidstrémung ist hinsichtlich ihrer Richtung und/oder Intensitat als Funktion zumindest einer der nachfol-
genden GroéRRen der einzelnen Disen an einem Leitblech steuerbar:

- Ausflihrung

- Anordnung

- Ausrichtung

- Dimensionierung

- Gestaltung des Austrittsquerschnitts.

[0027] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von Ausflihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Figuren naher
erlautert. Es zeigen:

Figur 1 eine schematisch vereinfachte Darstellung einer Maschine zum Verpacken von Materialbahnrollen
in einer Ansicht von Rechts mit erfindungsgemaf ausgefihrter Fihrungseinrichtung;

Figuren 2aund 2b  jeweils eine Ausflihrung einer Fihrungseinrichtung gemaR einer ersten und einer zweiten Aus-
fuhrungsform anhand eines Ausschnitts aus einer Ansicht gemag Figur 1;

Figuren 3aund 3b  anhand einer Ansicht von oben auf ein Leitblech mdgliche Anordnungen der Disen;

Figur 3c eine besonders vorteilhafte Ausfiihrung eines Diisen aufweisenden Leitblechs;

Figur 4a und 4b eine besonders vorteilhafte Ausfiihrung einer Dlse in zwei Ansichten;

Figur 5 eine Ausfuhrung einer Maschine zum Verpacken einer Materialbahnrolle mit Anordnung von Ver-
packungsmaterialspenderanordnung und Wickelstation mit vertikalem Versatz; und

Figur 6 eine Ausflihrung einer Maschine zum Verpacken einer Materialbahnrolle mit Anordnung von Ver-

packungsmaterialspenderanordnung und Wickelstation mit horizontalem Versatz.

[0028] Die Figur 1 verdeutlicht in schematisiert vereinfachter Darstellung anhand eines Ausschnitts aus einer Vorrich-
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tung 1 zum Verpacken einer Materialbahnrolle 2 die erfindungsgemafRe Ausfiihrung und Anordnung einer Flhrungs-
vorrichtung 3 fiir Verpackungsmaterialbahnen 4.1 bis 4.n. Diese werden aus einer Verpackungsmaterialspenderanord-
nung 5, umfassend eine Mehrzahl von unterschiedlich innerhalb der Vorrichtung 1 angeordneten Verpackungsmateri-
albahnrollen 6.1 bis 6.n zu einer Wickelstation 7 gefiihrt, in der die Umhillung der Materialbahnrolle 2 erfolgt. Die Fiihrung
jeder einzelnen Verpackungsmaterialbahn 4.1 bis 4.n erfolgt jeweils Uber eine Verpackungsbahnfiihrung 8.1 bis 8.n,
die derart ausgefiihrt ist, dass alle Verpackungsbahnfiihrungen 8.1 bis 8.n an einem gemeinsamen Flhrungselement
9 zusammen laufen, das heift an dem von diesen gebildeten Ausgangsbereich zusammen laufen, wobei ausgehend
von diesem Ausgangsbereich die einzelne Verpackungsmaterialbahn 4.1 bis 4.n zur Materialbahnrolle 2 weitergefiihrt
wird. Die Fuhrung der einzelnen Verpackungsmaterialbahnen 4.1 bis 4.n vom Flihrungselement 9 zur Materialbahnrolle
2 ist somit in diesem Bereich jeweils durch den gleichen Fihrungsweg charakterisiert. Der Gbrige Bahnflihrungsweg
der einzelnen Verpackungsmaterialbahnen kann verschiedenartig verlaufen. Die Flihrung kann gestiitzt oder aber im
freien Zug Uber Antriebswalzen erfolgen. Diese Zusammenfiihrung der einzelnen Verpackungsbahnfiihrungen 8.1 bis
8.n wird Uber eine an einem Gestell 10 gelagerte und facherartig ausgerichtete Leitblechanordnung 11 realisiert. Die
Leitblechanordnung 11 umfasst eine Mehrzahl von einzelnen Leitblechen 12.1 bis 12.n, hier beispielhaft 12.1 bis 12.8,
die facherartig um das Fihrungselement 9 angeordnet sind, wobei die Anordnung derart erfolgt, dass die an dem
einzelnen Leitblech 12.1 bis 12.8 geflihrten Verpackungsmaterialbahnen 44.1 bis 4.n alle zum gleichen Fiihrungselement
9 hin geflihrt werden. Dabei erfolgt die Erstreckung der Leitbleche 12.1 bis 12.8 nahezu in radialer Richtung um das
Fuhrungselement 9 herum beziehungsweise um einen theoretischen an diesem ausbildbaren Fihrungsbereich 13,
welcher beispielsweise bei Ausfiihrung des Flihrungselements 9 als Leitwalze vom Au3enumfang dieser gebildet wird.
Die einzelnen Leitbleche 12.1 bis 12.8 bilden dabei einen Teilbereich der einzelnen Verpackungsbahnfiihrung 8.1 bis
8.n, der beliebig innerhalb der Vorrichtung 1 zum Verpacken der Materialbahnrolle 2 angeordnet sein kann. Im darge-
stellten Fall erfolgt die Anordnung vorzugsweise derart, dass sich eine Fluhrung der Verpackungsmaterialbahnen 4.1
bis 4.n, hier beispielhaft 4.1 bis 4.3 in Maschinenrichtung MD bei Anlegen eines Koordinatensystems an die Vorrichtung
1 ergibt. Dabei beschreibt die x-Richtung die Maschinenrichtung MD, die y-Richtung die Erstreckung quer zur Maschi-
nenrichtung und damit die Breitenrichtung, wahrend die z-Richtung die Hohenrichtung wiedergibt.

[0029] Die Wickelstation 7 kann verschiedenartig ausgebildet sein. Im dargestellien Fall handelt es sich um eine
Tragwalzenwickelvorrichtung 14. Diese ist durch zwei, sich wenigstens Uber die theoretisch maximale Breite der zu
umhullenden Materialbahnrolle 2 erstreckende Tragwalzen 15.1 und 15.2 charakterisiert, die parallel zueinander ange-
ordnet sind. Dabei kann zumindest eine der beiden Tragwalzen 15.1 oder 15.2 antreibbar ausgebildet sein. Die Trag-
walzen 15.1 und 15.2 kdnnen hinsichtlich ihrer Ausfiihrung sowie Dimensionierung gleich oder unterschiedlich ausge-
staltet sein. Diese sind achsparallel in einer Ebene oder aber mit vertikalem Versatz zueinander angeordnet. Die einzelnen
Tragwalzen 15.1 und 15.2 bilden mit der zu umhiillenden Materialbahnrolle 2 jeweils einen Wickelspalt 16.1 und 16.2,
wobei der einzelne Wickelspalt 16.1, 16.2 als konventioneller Wickelspalt oder aber weicher Wickelspalt durch entspre-
chende Ausgestaltung der Oberflache der Tragwalzen 15.1, 15.2, beispielsweise mit einem elastischen Bezug ausgefiihrt
sein kann. Bei der in der Figur 1 dargestellten Ausfiihrung erfolgt die Fiihrung einer Verpackungsmaterialbahn 4.1 bis
4.n jeweils zwischen zwei einander benachbart angeordneten Leitblechen 12.n und 12.n+1 mit n=1 bis x der Leitblechan-
ordnung 11. Die Leitbleche 12.n und 12.n+1, hier 12.1 bis 12.8 sind dadurch charakterisiert, dass Mittel 17 zur Erzeugung
einer anzumindest einer zur jeweils an diesem geflihrten Verpackungsmaterialbahn 4.1 bis 4.n, hier 4.1 bis 4.3 weisenden
Oberflache 19.11 bis 19.nn, hier 19.31, 19.41 und 19.51 der Leitbleche 12.3 bis 12.5 gerichteten Fluidstromung vorge-
sehen sind. Bei dem Fluid handelt es sich vorzugsweise um ein Gas, insbesondere Luft. Die Mittel 17 umfassen an den
zur Verpackungsmaterialbahn 4.1 bis 4.n gerichteten Oberflachen 19.11 bis 19.nn angeordnete beziehungsweise miin-
dende Dusen 18.11 bis 18.nn, Uber die das Fluid an die Oberflache 19.11 bis 19.nn in einer vordefinierten Richtung
aufgebracht wird. Die Fluidstrdmung kann dabei je nach Ausgestaltung der Diisen 18.11 bis 18.nn, hier beispielhaft
18.31, ander Oberflache 19.31 des Leitblechs 12.3 entlang streichen und bildet ein Fluidpolster, insbesondere Luftpolster
zwischen der jeweiligen Verpackungsmaterialbahn 4.1 und dem Leitblech 12.3. Die erzeugte Fluidstrémung kann dabei
laminar, teilweise turbulent oder voll turbulent sein. Die laminare Strémung ist dadurch charakterisiert, dass diese frei
von Turbulenzen, das hei3t Verwirblungen oder Querstromungen ist. Die Stromung erfolgt gerichtet. Demgegeniber
ist die turbulente Fluidstrémung dadurch charakterisiert, dass diese Anteile an Querstrémungen und Verwirbelungen
aufweist. Vorzugsweise werden turbulente Strdmungen erzeugt, da hier der Aufwand zur Sicherstellung einer stabilen
Fluidstrémung geringer ist, als bei laminarer Strémung.

[0030] Die Verpackungsmaterialbahnen 4.1 bis 4.n werden dabei, hier beispielsweise fir die Verpackungsmaterial-
bahnen 4.1 bis 4.3 dargestellt, an den Leitblechen 12.3, 12.4 und 12.5 gefiihrt. Die Fihrung erfolgt vorzugsweise entlang
der Oberflachen 19.31, 19.41 und 19.51 der Leitbleche 12.3 bis 12.5 frei von einer Beriihrung aufgrund des gebildeten
Luftpolsters. An die Oberflache minden dazu Diisen 18.31 bis 18.3n beziehungsweise 18.41 bis 18.4n, 18.51 bis 18.5n.
Die Mittel 17 umfassen ferner ein hier nicht dargestelltes Fluidbereitstellungs- und/oder Fiihrungssystem 20, das we-
nigstens mittelbar mit den einzelnen Disen 18.11 bis 18.nn gekoppelt ist.

[0031] Bei der in der Figur 1 dargestellten Ausfiihrung ist die einzelne Verpackungsmaterialbahn 4.1 bis 4.n jeweils
zwischen zwei einander benachbart angeordneten Leitblechen 12.1 bis 12.n angeordnet. Im dargestellten Fall erfolgt
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die Anordnung der facherartig angeordneten Leitbleche 12.1 bis 12.n vorzugsweise derart, dass die Weiterfihrung der
einzelnen Verpackungsmaterialbahn 4.1 bis 4.n im Wesentlichen in horizontaler Richtung erfolgt. Die Zufiihrung zum
Fihrungselement 9, welches in der Bahnflhrung aller integriert ist, erfolgt in Abhangigkeit der Position der einzelnen
Leitbleche 12.1 bis 12.n in einer Fihrungsrichtung mit hoher x-Komponente, anderenfalls mit sehr hoher z-Komponente.
Dadurch ist es mdglich, dass die einzelnen Verpackungsmaterialbahnrollen 6.1 bis 6.n an unterschiedlichen Orten
platziert sein kénnen und die Anordnung relativ unabhéngig innerhalb der Vorrichtung 1 zum Verpacken der Material-
bahnrolle 2 erfolgen kann.

[0032] Uber die Diisen 18.11 bis 18.nn wird eine Fluidstrémung entlang der Oberflache der Leitbleche 12.1 bis 12.n
erzeugt, wobei die Hauptstromungskomponente in Fiihrungsrichtung der jeweiligen Verpackungsmaterialbahn 4.1 bis
4.n ausgerichtet ist. Durch die Erzeugung einer derartig gerichteten Fluidstromung wird die Verpackungsmaterialbahn
4.1 bis 4.n beriihrungslos in Richtung der zu dieser weisenden Oberflache 19.11 bis 19.nn des jeweiligen Leitblechs
12.1 bis 12.n angesaugt und gleichzeitig in Laufrichtung geférdert, wenn die Komponente in Flihrungsrichtung so grof3
ist, dass auch noch eine Antriebskraft auf die Verpackungsmaterialbahn 4 wirken kann. Vorzugsweise wird eine Fluid-
strdmung erzeugt, dessen Hauptrichtung in Férderrichtung der Verpackungsmaterialbahn 4.1 bis 4.n liegt. Dazu sind
die Disen 18.11 bis 18.nn entsprechend ausgestaltet, dimensioniert und ausgerichtet, wobei iber die Geometrie, Di-
mensionierung, Anordnung und Ausrichtung der Disen die Strdmungsrichtung sowie die Intensitat der Fluidstromung
steuerbar ist.

[0033] Die Figur 2a verdeutlicht in vergréRerter Darstellung die gefacherte Anordnung der einzelnen Leitbleche 12.1,
hier stellvertretend der Leitbleche 12.2 bis 12.8, sowie der Verpackungsmaterialbahnen 4.2 bis 4.5, die jeweils zwischen
den einander benachbart angeordneten Leitblechen 12.2 und 12.3 beziehungsweise 12.3 und 12.4 beziehungsweise
12.4, 12.5 und 12.5 und 12.6 gefiihrt werden. Aus Ubersichtlichkeitsgriinden wird auf die vollstandige Darstellung der
einzelnen Dusen 18.11 bis 18.nn verzichtet. Stellvertretend ist jeweils nur eine Dise 18.2n, 18.3n, 18.4n pro Leitblech
12.1 bis 12.4 beispielhaft dargestellt, die an der Oberflache 19.21, 19.31, 19.41 und 19.51 miindet. Es versteht sich
jedoch, dass die Anordnung in Verpackungsmaterialbahnflihrungsrichtung auch hintereinander erfolgen kann. Bei dieser
Ausfiihrung bilden die beiden einander benachbart angeordneten Leitbleche 12.n und 12.n+1 jeweils einen Fiihrungs-
kanal, durch welchem eine einzelne Verpackungsmaterialbahn 4.n gefihrt wird.

[0034] Demgegeniber verdeutlicht die Figur 2b eine besonders vorteilhafte Ausflihnrung mit Filhrung von zwei Ver-
packungsmaterialbahnen, hier 4.1 und 4.2 zwischen den beiden einander benachbart angeordneten Leitblechen 12.1
und 12.2, sowie der Verpackungsmaterialbahnen 4.3 und 4.4 zwischen den einander benachbarten Leitblechen 12.2
und 12.3 und der Verpackungsmaterialbahnen 4.5 und 4.6 zwischen den einander benachbarten Leitblechen 12.3 und
12.4. Bei dieser Ausfiihrung umfassen die Mittel 17 zur Erzeugung an der zumindest einen zur Verpackungsmaterialbahn
4.1 bis 4.n gerichteten Oberflache 19.11 bis 19.nn, hier jeweils fiir die einzelnen Leitbleche 12.1. bis 12.4 die Oberflachen
19.11, 19.12, 19.21, 19.22, 19.31, 19.32, 19.41, 19.42 Dusen 18.11, 18.12, 18.21, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42,
die an den Oberflachen 19.11 bis 19.4n angeordnet sind.

[0035] Dabei miinden die Austrittséffnungen der Disen 18.11, 18.12, 18.21, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42 an die
jeweilige Oberflache. Die einzelnen Disen 18.11, 18.12, 18.21, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42 erstrecken sich vor-
zugsweise durch das Leitblech 12.1 bis 12.n zumindest teilweise hindurch, wobei das Fluidbereitstellungs- und/oder
Fuhrungssystem zumindest teilweise in den Leitblechen 12.1 bis 12.n mit integriert ist, sowie mit den einzelnen Diisen
18.11, 18.12, 18.21, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42 gekoppelt. Im einfachsten Fall ist dazu das jeweilige Leitblech
12.1 bis 12.n durch einen Hohlprofilkérper charakterisiert, wobei die Kopplung tGber die den Hohlraum bildende Kammer
erfolgt. Die Disen 18.11, 18.12, 18.21, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42 sind vorzugsweise integraler Bestandteil der
Leitbleche 12.1 bis 12.n, das heif3t werden in diese mit eingearbeitet.

[0036] Bezuglich der Anordnung der Disen 18.11, 18.12, 18.21, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42 bestehen eine
Mehrzahl von Méglichkeiten. Uber deren Ausrichtung, Anordnung und Dimensionierung kann die Richtung und/oder
Intensitat der Fluidstrémung gesteuert werden.

[0037] Bezlglich der geometrischen Form, Ausgestaltung und Ausrichtung der einzelnen Diisen 18.1 bis 18.3n be-
stehen ebenfalls eine Vielzahl von Mdglichkeiten. Je nach gewilinschter Strémungsart und zu erzielenden Effekt kdnnen
alle Disen 18.1 bis 18.n an einem Leitblech 12 vorzugsweise identisch ausgestaltet sein und hinsichtlich ihrer Anordnung
in einem Winkel o, vorzugsweise im Bereich zwischen > 0° und < 90°, das heil3t quer zur Fihrungsrichtung der Verpak-
kungsmaterialbahn und in Richtung des Verpackungsmaterialbahnfiihrungswegs vorzugsweise mit gleichméaRigen Ab-
stédnden zueinander angeordnet sein. Die Anordnung kann ferner auch in einem Winkel B zwischen Fiihrungswegrichtung
und Dise 18, derin einer Ebene, die durch die Oberflache 19.1 bis 19.n der Leitbleche 12.1 bis 12.n und einer Senkrechten
dazu, insbesondere Senkrechten zur Fihrungsrichtung beschreibbar ist, erfolgen. Der Winkel B liegt vorzugsweise
ebenfalls im Bereich zwischen > 0° und < 90°.

[0038] Eine Ausfiihrung mit gleicher Ausgestaltung, Anordnung und Ausrichtung der einzelnen Diisen 18.1 bis 9.n ist
in Figur 3a wiedergegeben. Dadurch kénnen tber den gesamten Bahnfiihrungsweg am Leitblech 12.1 bis 12.n sowie
Uber die Breite des jeweiligen Leitblechs 12.1 bis 12.n die gleichen Effekte hinsichtlich der Abstltzung der Verpackungs-
materialbahn 4.1 bis 4.n erzielt werden.
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[0039] GemaR Figur 3a sind die Diisen 18.1 bis 18.n in einer Ansicht von oben auf das jeweilige Leitblech, hier das
Leitblech 12 betrachtet, vorzugsweise liber die Breite des Leitblechs 12, welche mitb,,,, bezeichnetist, mit gleichméaligen
Abstanden b zueinander angeordnet. Die Anordnung erfolgt damit in Reihen. Ferner sind die Reihen in Fiihrungsrichtung
fur die Verpackungsmaterialbahn ebenfalls vorzugsweise in gleichmaRigen Abstdnden a zueinander angeordnet.
[0040] Demgegeniber verdeutlicht die Figur 3b beispielhaft eine Ausfiihrung mit unterschiedlicher Anordnung der
einzelnen Disen 18.1 bis 18.n in Fihrungsrichtung, die hier mittels Pfeil verdeutlicht wird und quer zu dieser. In Figur
3b sind beispielhaft unterschiedliche Abstande a1 bis an, insbesondere a1 und a2 in Flhrungsrichtung vorgesehen,
wahrend die Disen 18.1 bis 18.n mit den Abstédnden b1 bis bn zueinander Uber die Breite b,,., des Leitblechs 12
angeordnet sind.

[0041] Bezlglich der einsetzbaren Disenform bestehen ebenfalls eine Vielzahl von Méglichkeiten. Entscheidend ist,
dass die Disenform geeignet sein muss, die gewlinschte Fluidstrémung, laminar, teilturbulent oder turbulent zu erzeugen.
[0042] Gema&R einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung, wie beispielhaft auch in der Figur 3c verdeutlicht, sind die
einzelnen Disen 18.1 bis 18.n vorzugsweise als so genannte Muscheldlisen, wie auch in den Figuren 4a und 4b
dargestellt, ausgebildet. Diese Disenform ist durch einen sich in Durchstrémungsrichtung zwischen der Fluidbereitstel-
lungseinrichtung und der Austrittséffnung 12 veradndernden Stromungsprofilquerschnitt sowie einen ringsegmentférmig
ausgebildeten Austrittsquerschnitt charakterisiert.

[0043] Gemal einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung in Figur 3c ist die Anordnung der einzelnen Dusen, hier
beispielsweise 18.1 und 18.2, dadurch charakterisiert, dass Uiber die Breite betrachtet die einzelnen Diisen, insbesondere
Diisenaustrittséffnungen 22.1, 22.2, unterschiedlich ausgerichtet sind und somit eine Hauptstrdomungskomponente in
unterschiedlicher Richtung erzeugen kénnen. Dabei werden vorzugsweise die einzelnen Disen im Mittenbereich 21
Uber die Breite des Leitblechs 12 betrachtet mit Ausrichtung in der Vorschubrichtung fiir die Verpackungsmaterialbahn
ausgebildet, wahrend die Ausrichtung der restlichen Diisen 18.2 geneigt zur Vorschubrichtung erfolgt, hier beispielsweise
in einem Winkel o.. Dabei kann der Winkel fir die einzelnen Dusen 18.2 unterschiedlich ausgebildet sein.

[0044] Die Anordnung der Disen 18.1 und 18.2 erfolgt hier in y-Richtung, das heif3t quer zum Fihrungsweg der
Verpackungsmaterialbahn in Reihen von Disen, die jeweils durch die Anordnung gleichmaRig zueinander beabstandet
angeordneter einzelner Disen 18.1, 18.2 quer zum Flihrungsweg charakterisiert sind. Fernerist eine Mehrzahl derartiger
Reihen parallel zueinander in Flihrungsrichtung der Verpackungsmaterialbahn betrachtet, das heiflt in x-Richtung des
Leitblechs 12 angeordnet. Die einzelnen Reihen sind jedoch derart zueinander versetzt in Breitenrichtung angeordnet,
dass jeweils die in FUhrungsrichtung benachbarten Reihen durch eine Anordnung auf Liicke charakterisiert sind. Die
Dusen 18.1, 18.2 sind hierbei durch eine Austritts6ffnung 22.1 bis 22.2 charakterisiert, die in Breiten- und in L&dngsrichtung
betrachtet hinsichtlich der Abmessungen veranderlich ist. Im dargestellten Fall erfolgt die maximale Erstreckung der
Austrittséffnung in Langsrichtung, das heifdt in Richtung des gewlinschten Fiihrungswegs. Die durch die Austrittséffnun-
gen 22.1 bis 22.2 der Fluidstrdmung aufgepragten Richtungskomponenten in einem Winkel zur Bahnflihrungsrichtung
sind hier kleiner als in Richtung der Hauptkomponente der Strémung ausgerichtet.

[0045] Die Figur 4a verdeutlicht beispielhaft eine Ausgestaltung einer Duse 18 in Form einer Muscheldise in einer
Ansicht von oben. Diese ist durch einen im Wesentlichen kreisringsegmentférmigen Querschnitt der Austrittséffnung 22
charakterisiert.

[0046] Figur 4a verdeutlicht eine Ansicht von oben auf das Filihrungselement 5. Die Figur 4b verdeutlicht die Diise 18
im Querschnitt betrachtet in einem Ausschnitt durch einen Axialschnitt durch das Leitblech 12. Daraus ersichtlich ist,
dass die Duse 18 ferner hinsichtlich ihres Querschnitts in z-Richtung, das heif3t in Héhenrichtung des Leitblechs 12
ebenfalls durch einen sich verandernden Querschnitt charakterisiert ist, wobei hier die Austritts6ffnung 22 aus der Dise
18 durch eine Querschnittsvergroferung charakterisiert ist. Der Querschnittsverlauf innerhalb der Dise 18 in Durch-
strémungsrichtung ist hier im Wesentlichen durch eine Neigung gegenuber der z-Richtung charakterisiert. Denkbar ist
es jedoch auch, hier zur Unterstltzung und Beeinflussung der Strémung diesen Bereich gekrimmt auszufiihren. Die
geometrische Form und/oder Dimensionierung der Querschnittsflachen kann sich in Durchstrémungsrichtung &ndern.
[0047] Die Anderung des Querschnitts kann wie dargestellt stetig oder aber stufenweise erfolgen.

[0048] Furalle Ausfihrungen gilt, dass die Dusenanordnungen in den unterschiedlichen Leitblechen auch unterschied-
lich erfolgen kann.

[0049] Die Figuren 5 und 6 verdeutlichen zwei mogliche Anordnungen einer erfindungsgemafien Fiihrungsvorrichtung
3 in einer Maschinenvorrichtung 1 zur Verpackung einer Materialbahnrolle. GemaR Figur 5 erfolgt die Anordnung in
Analogie zu Figur 1. Erkennbar ist auch hier die Materialbahnrolle 2, die in einer Wickelstation 7 mit dem Verpackungs-
material umhdillt wird. Die Verpackungsmaterialbahnen 4.1 bis 4.3 werden Uber entsprechende Verpackungsmaterial-
bahnrollen 6.1 bis 6.3 der Verpackungsmaterialbahnspenderanordnung 5 bereitgestellt und tiber die Leitblechanordnung
11 und jeweils der Wickelrolle beziehungsweise Materialbahnrolle 2 zum Umhdillen zugefiihrt. Die Verpackungsmateri-
albahnflihrung erfolgt hierim Wesentlichen horizontal, wobei die Leitblechanordnung mit einer Komponente in x-Richtung
ausgebildet ist und die jeweilige Verpackungsmaterialbahn 4.1 bis 4.3 und dem Fuhrungselement 9 und Uber dieses
dem AuRenumfang der Materialbahnrolle zufihrt.

[0050] Gegeniiberderin Figur 5 dargestellten Ausfiihrung verdeutlicht Figur 6 eine alternative Anordnung, bei welcher
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die Station 7 und die Verpackungsmaterialspenderanordnung 5 in vertikaler Richtung zueinander versetzt angeordnet
sind. Die Fiihrungsvorrichtung 3 ist hier vorzugsweise zentral zwischen den einzelnen Verpackungsmaterialbahnrollen
6.1 und 6.n und der Wickelstation 7 in vertikaler Richtung angeordnet.

[0051] Bei allen Ausfiihrungen ist es ferner denkbar, dass vor dem Einlauf in die Leitblechanordnung 11 jedem der
Leitbleche 12.1 bis 12.n Vorzugswalzen zur Fihrung der einzelnen Verpackungsmaterialbahnen zugeordnet sind, die
ebenfalls eine Komponente in Férderrichtung der Verpackungsmaterialbahn bewirkt.

[0052] Die erfindungsgemafe Losung ist nicht auf die Ausflihrungen in den Figuren 1 bis 6 beschrankt. Andere
Ausfiihrungen, die vom Grundgedanken der erfindungsgemafen Lésung Gebrauch machen, sind ebenfalls denkbar.

Bezugszeichenliste

[0053]

1 Vorrichtung zum Verpacken einer Materialbahnrolle
2 Materialbahnrolle

3 Flhrungsvorrichtung

41,4.2,43,44 Verpackungsmaterialbahn

45,46,41-4n Verpackungsmaterialbahn

5 Verpackungsmaterialbahnspenderanordnung
6.1,6.2,6.3 Verpackungsmaterialbahnrollen

6.1-6.n Verpackungsmaterialbahnrollen

7 Wickelstation

8.1,8.2,8.3,84 Verpackungsmaterialbahnfiihrung

8.1-8.n Verpackungsmaterialbahnfiihrung

9 Fihrungselement

10 Gestell

11 Leitblechanordnung

12.1,12.2,12.3,12.4 Leitblech
12.5,12.6, 12.7, 12.8 Leitblech

12.1-12.n Leitblech

13 Fihrungselement

14 Tragwalzenwickelvorrichtung

15.1,15.2 Tragwalze

16.1, 16.2 Wickelspalt

17 Mittel zur Erzeugung an zumindest einer zur Verpackungsmaterialbahn gerichteten Oberflache

des Leitblechs gerichteten Strémung
18.1,18.2,18.12,18.22 Duse

18.31,18.32,18.41 Dise
18.42, 18.51 Dise
18.2n, 18.3n Duse
18.4n, 18.5n Duse
18.11-18.nn Duse

19.11,19.21, 19.22 Oberflache
19.31, 19.32, 19.41 Oberflache

19.42, 19.51 Oberflache

19.11-19.nn Oberflache

20 Fluidbereitstellungs- und/oder Flihrungssystem
21 Mittenbereich

22,221,222 Austritts6ffnung

al, a2, an Abstand

b, b1, b2 Abstand

brmax Breite

o Winkel

B Winkel
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Patentanspriiche

1.

3.

4,

Vorrichtung (1) zum Verpacken von Materialbahnrollen (2) durch Umhdllen mit Verpackungsmaterial (4) in einer
Wickelstation (7), umfassend eine Verpackungsmaterialspenderanordnung (5) mit mindestens einer Verpackungs-
materialbahnrolle (6.1-6.n, 6.1, 6.2, 6.3) und eine Fiihrungsvorrichtung (3) zur Fiihrung der Verpackungsmaterial-
bahnen (4.1-4.n, 4.1, 4.2, 4.3, 4.4, 4.5, 4.6) von den einzelnen Verpackungsmaterialbahnrollen (6.1-6.n, 6.1, 6.2,
6.3) zur Wikkelstation (7), umfassend eine Leitblechanordnung (11) mit wenigstens zwei Leitblechen (12, 12.1, 12.2,
12.3, 12.4, 125, 12.6, 12.7, 12.8), welche ausgangsseitig in Flhrungsrichtung der Verpackungsmaterialbahn
(4.1-4.n,4.1,4.2, 4.3, 4.4, 4.5, 4.6) betrachtet die einzelne Verpackungsmaterialbahn (4.1-4.n, 4.1, 4.2, 4.3, 4.4,
4.5, 4.6) einem gemeinsamen Flhrungsbereich (13) zufiihren,

dadurch gekennzeichnet,

dass Mittel (17) zur Erzeugung einer gerichteten Fluidstrdmung an einer zur Verpackungsmaterialbahn (4.1-4.n,
4.1,4.2,4.3,4.4,4.5,4.6) weisenden Oberflache (19, 19.11, 19.21, 19.22, 19.31, 19.32, 19.41, 19.42, 19.51, 19.11
- 19.nn) des einzelnen Leitblechs (12, 12.1, 12.2, 12.3, 12.4, 12.5, 12.6, 12.7, 12.8) vorgesehen sind.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel (17) zur Erzeugung einer gerichteten Fluidstrdmung jeweils an den voneinander wegweisenden
Oberflachen (19, 19.11, 19.21, 19.22, 19.31, 19.32, 19.41, 19.42, 19.51, 19.11 - 19.nn) eines Leitblechs (12, 12.1,
12.2,12.3, 12.4,12.5, 12.6, 12.7, 12.8) vorgesehen sind.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel im Leitblech (12, 12.1, 12.2, 12.3, 12.4, 12.5, 12.6, 12.7, 12.8) angeordnete Disen (18, 18.1,18.2,
18.12,18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42, 18.51, 18.2n, 18.3n, 18.4n, 18.5n, 18.11 - 18.nn) umfassen, die mit einem
Fluidbereitstellungs- und/oder Fiihrungssystem (20) fir das Fluid gekoppelt sind.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass jedem Dusen (18, 18.1,18.2, 18.12, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42, 18.51, 18.2n, 18.3n, 18.4n, 18.5n,
18.11 - 18.nn) aufweisenden Leitblech (12, 12.1, 12.2, 12.3, 12.4, 12.5, 12.6, 12.7, 12.8) ein Fluidbereitstellungs-
und Fihrungssystem (20) zugeordnet ist,

oder dass allen Dusen (18, 18.1,18.2, 18.12, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42, 18.51, 18.2n, 18.3n, 18.4n, 18.5n,
18.11 - 18.nn) aufweisenden Leitblechen (12, 12.1,12.2,12.3, 12.4,12.5, 12.6, 12.7, 12.8) ein Fluidbereitstellungs-
und Fihrungssystem (20) gemeinsam zugeordnet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die einzelnen Diisen (18, 18.1,18.2, 18.12, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42, 18.51, 18.2n, 18.3n, 18.4n,
18.5n, 18.11 - 18.nn) in einem Leitblech (12, 12.1, 12.2, 12.3,12.4,12.5, 12.6, 12.7, 12.8) einzeln, in Gruppen oder
gemeinsam ansteuerbar sind.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in einem Leitblech (12, 12.1, 12.2, 12.3, 12.4, 12.5, 12.6, 12.7, 12.8) angeordneten Disen (18, 18.1,18.2,
18.12, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42, 18.51, 18.2n, 18.3n, 18.4n, 18.5n, 18.11 - 18.nn) derart ausgebildet,
dimensioniert und ausgerichtet sind, dass diese geeignet sind, eine Fluidstrémung zu erzeugen, deren Hauptkom-
ponente in Férderrichtung der Verpackungsmaterialbahn (4.1-4.n, 4.1, 4.2, 4.3, 4.4, 4.5, 4.6) gerichtet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in einem Leitblech (12, 12.1, 12.2, 12.3, 12.4, 12.5, 12.6, 12.7, 12.8) angeordneten Dusen (18, 18.1,18.2,
18.12, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42, 18.51, 18.2n, 18.3n, 18.4n, 18.5n, 18.11 - 18.nn) derart ausgebildet,
dimensioniert und/oder ausgerichtet sind, dass diese geeignet sind, eine laminare Strémung zu erzeugen,
und/oder dass die in einem Leitblech (12, 12.1, 12.2, 12.3, 12.4, 12.5, 12.6, 12.7, 12.8) angeordneten Disen (18,
18.1,18.2, 18.12, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42, 18.51, 18.2n, 18.3n, 18.4n, 18.5n, 18.11 - 18.nn) derart aus-
gebildet, dimensioniert und/oder ausgerichtet sind, dass diese geeignet sind, zumindest teilturbulente Strémung zu
erzeugen.
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Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Mehrzahl von Uber die Breite des einzelnen Leitblechs (12, 12.1, 12.2, 12.3, 12.4,12.5, 12.6, 12.7, 12.8)
angeordneten Dusen (18, 18.1,18.2, 18.12, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42, 18.51, 18.2n, 18.3n, 18.4n, 18.5n,
18.11 - 18.nn) vorgesehen sind,

und/oder dass eine Mehrzahl von in Fihrungsrichtung der Verpackungsmaterialbahn (4.1-4.n, 4.1, 4.2, 4.3, 4.4,
4.5, 4.6) angeordneten Disen (18, 18.1,18.2, 18.12, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42, 18.51, 18.2n, 18.3n, 18.4n,
18.5n, 18.11 - 18.nn) vorgesehen sind.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die einander in Breiten- und/oder Fiihrungsrichtung der Verpackungsmaterialbahnen (4.1-4.n, 4.1, 4.2, 4.3,
4.4, 4.5, 4.6) benachbart angeordneten Diisen (18, 18.1,18.2, 18.12, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42, 18.51,
18.2n, 18.3n, 18.4n, 18.5n, 18.11 - 18.nn) jeweils durch gleiche Absténde (a, b) zueinander charakterisiert sind,
oder dass die einander in Breitenrichtung und/oder Fihrungsrichtung der Verpackungsmaterialbahn (4.1-4.n, 4.1,
4.2,4.3,4.4,4.5, 4.6) benachbart angeordneten Disen (18, 18.1,18.2, 18.12, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42,
18.51,18.2n, 18.3n, 18.4n, 18.5n, 18.11 - 18.nn) jeweils durch unterschiedliche Abstande (a1, a2, b1, b2) zueinander
charakterisiert sind.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Teil der in Breitenrichtung des Leitblechs (12, 12.1, 12.2, 12.3, 12.4, 12.5, 12.6, 12.7, 12.8) und/oder
Fihrungsrichtung der Verpackungsmaterialbahn (4.1-4.n, 4.1, 4.2, 4.3, 4.4, 4.5, 4.6) am Leitblech (12, 12.1, 12.2,
12.3, 12.4, 12.5, 12.6, 12.7, 12.8) beabstandet angeordneten Diisen (18, 18.1,18.2, 18.12, 18.22, 18.31, 18.32,
18.41,18.42,18.51,18.2n,18.3n, 18.4n, 18.5n, 18.11 - 18.nn) in einem Winkel (a., B) gegenlber der Fiihrungsrichtung
der jeweiligen Verpackungsmaterialbahn (4.1-4.n, 4.1, 4.2, 4.3, 4.4, 4.5, 4.6) angeordnet sind.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Querschnitt der Austritts6ffnung (22, 22.1, 22.2) der einzelnen Duse (18, 18.1,18.2, 18.12, 18.22, 18.31,
18.32, 18.41, 18.42, 18.51, 18.2n, 18.3n, 18.4n, 18.5n, 18.11 - 18.nn) symmetrisch bezogen auf eine in Fihrungs-
richtung der Verpackungsmaterialbahn (4.1-4.n, 4.1, 4.2, 4.3, 4.4, 4.5, 4.6) oder geneigt zu dieser angeordneten
Achse ausgebildet ist,

oder dass der Querschnitt der Austrittséffnung (22, 22.1, 22.2) der einzelnen Dise (18, 18.1,18.2, 18.12, 18.22,
18.31, 18.32, 18.41, 18.42, 18.51, 18.2n, 18.3n, 18.4n, 18.5n, 18.11 - 18.nn) asymmetrisch bezogen auf eine in
FUhrungsrichtung der Verpackungsmaterialbahn (4.1-4.n, 4.1, 4.2, 4.3, 4.4, 4.5, 4.6) oder geneigt zu dieser ange-
ordneten Achse ausgebildet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Querschnitt der Austritts6ffnung (22, 22.1, 22.2) der einzelnen Duse (18, 18.1,18.2, 18.12, 18.22, 18.31,
18.32, 18.41, 18.42, 18.51, 18.2n, 18.3n, 18.4n, 18.5n, 18.11 - 18.nn) ringsegmentférmig ausgefihrt ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Querschnitt der Austrittséffnung (22, 22.2, 22.2) der Dise (18, 18.1,18.2, 18.12, 18.22, 18.31, 18.32,
18.41,18.42,18.51, 18.2n, 18.3n, 18.4n, 18.5n, 18.11 - 18.nn) in Durchstromungsrichtung vom Eintritt zur Austritts-
6ffnung (22, 22.1, 22.2) betrachtet veranderlich ist.

Verfahren zum Verpacken von Materialbahnrollen (2) durch Umhdillen mit Verpackungsmaterial (4) in einer Wickel-
station (7), umfassend eine Verpackungsmaterialspenderanordnung (5) mit mindestens einer Verpackungsmateri-
albahnrolle (6.1-6.n, 6.1, 6.2, 6.3) von welcher die einzelne Verpackungsbahn (4.1-4.n, 4.1, 4.2, 4.3, 4.4, 4.5, 4.6)
Uber Leitbleche (12, 12.1, 12.2, 12.3, 12.4, 12.5, 12.6, 12.7, 12.8) einer Fuhrungsvorrichtung (3) zur Fuhrung der
Verpackungsmaterialbahnen (4.1-4.n, 4.1, 4.2, 4.3, 4.4, 4.5, 4.6) zur Wickelstation (3) gefiihrt wird,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fiihrung der einzelnen Verpackungsmaterialbahn (4.1-4.n, 4.1, 4.2, 4.3, 4.4, 4.5, 4.6) an den Leitblechen
(12,12.1,12.2,12.3, 12.4, 12.5, 12.6, 12.7, 12.8) unter Ausbildung einer gerichteten Fluidstrdmung zwischen der
Verpackungsmaterialbahn und dem Leitblech (12, 12.1, 12.2, 12.3, 12.4, 12.5, 12.6, 12.7, 12.8) erfolgt.
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Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fluidstrémung als laminare Fluidstrdomung ausgebildet wird, und/oder dass die Fluidstromung als zumindest
teilturbulente Fluidstrdmung ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass jeweils an beiden voneinander weggerichteten Oberflachen eines Leitblechs (12, 12.1,12.2, 12.3,12.4, 12.5,
12.6, 12.7, 12.8) jeweils eine Fluidstrdmung ausgebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fluidstrdmungen an den einzelnen Leitblechen (12, 12.1, 12.2, 12.3, 12.4, 12.5, 12.6, 12.7, 12.8) unab-
hangig voneinander gesteuert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fluidstromung hinsichtlich ihrer Richtung und/oder Intensitat als Funktion zumindest einer der nachfol-
genden GroRen gesteuert werden:

- Ausflihrung

- Anordnung

- Ausrichtung

- Dimensionierung

- Gestaltung des Austrittsquerschnittes

der einzelnen Disen (18, 18.1,18.2, 18.12, 18.22, 18.31, 18.32, 18.41, 18.42, 18.51, 18.2n, 18.3n, 18.4n, 18.5n,
18.11 - 18.nn) an einem Leitblech (12, 12.1, 12.2, 12.3, 12.4, 12.5, 12.6, 12.7, 12.8).
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