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Wickelposition mindestens zeitweise erfasst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Wech-
seln von Rollen in einer mindestens eine Wickelposition
aufweisenden Wickelvorrichtung, bei dem eine Folgerol-
le mittels einer Transporteinheit aus einer Lagerung in
die Wickelposition verbracht wird. Die Erfindung betrifft
ferner eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens.

[0002] Die Erfindung wird im Folgenden anhand einer
Papierbahn als Beispiel fiir eine Materialbahn beschrie-
ben. Sie ist jedoch auch auf andere Material-bahnen an-
wendbar, die auf dhnliche Weise gehandhabt werden
koénnen. Ferner wird die Wickelvorrichtung anhand einer
Abwicklung in einer Rollenschneidmaschine beschrie-
ben. Die Erfindung ist jedoch auch auf andere Wickel-
vorrichtungen anwendbar, bei denen Rollen innerhalb ei-
ner Wickelstation eine Wickelposition einnehmen und
gewechselt werden. Es ist damit selbstversténdlich, dass
die Erfindung auch Verfahren zum Wechseln von Rollen
an Aufwickelpositionen umschlief3t.

Unter einer Wechselrolle wird im Folgenden diejenige
Rolle verstanden, die sich zu Beginn des Wechselvor-
gangs noch in der Wickelposition einer Wickelstation be-
findet und wahrend des Wechselprozesses durch eine
Rolle ersetzt wird, die hier als Folgerolle bezeichnet wird.
Um den Herstellungsprozess der Papiererzeugung so
effizient wie moglich zu gestalten, ist man bestrebt, még-
lichst breite Papierbahnen mit méglichst hohen Ge-
schwindigkeiten zu fertigen. Die so entstandenen Papier-
bahnen werden zur Weiterverarbeitung in der Papierfa-
brik, oder zum Transport aufer Haus auf Wickelkerne
aufgewickelt.

Unter Rollen versteht die vorliegende Schrift alle bei der
Papiererzeugung, Papierveredelung und Papierbearbei-
tung zur Anwendung kommenden rotierbaren Produkti-
onsmittel, also Papierbahnrollen und deren Wickelkerne,
insbesondere Volltamboure und Fertigrollen bzw.
Leertamboure und Hulsen.

[0003] Unter einem Mittel, das die Lage der Folgerolle
mindestens zeitweise erfassen kann, versteht die vorlie-
gende Schrift optische, akustische, elektromagnetische
Sensoren, deren Aktor, sowie Taster, Flihler, Lehren und
Bild erzeugende Einrichtungen.

[0004] Einin der Aufwicklung am Ende der Papierma-
schine entstandener Volltambour kann heute bei zu wik-
kelnden Bahnbreiten von bis zu 10,5m je nach Papier-
sorte grofle Durchmesser erreichen. Bei Zeitungsdruck-
papier werden beispielsweise Durchmesser um 3 m ge-
wickelt, bei schwerem Papier oder Karton sogar bis zu
4,5 m. Dagegen werden bei empfindlicheren Papiersor-
ten nur geringere Rollendurchmesser erreicht.

[0005] Fir den Transport auBer Haus und um eine
handhabbare Weiterverarbeitung, beispielsweise in
Druckmaschinen, zu erméglichen, werden die Papier-
bahnen in so genannten Rollenschneidmaschinen in
Langsrichtung geschnitten. Dabei sind zwei Gattungen
von Rollenschneidmaschinen bekannt, die Tragwalzen-
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rollenschneidmaschinen, bei denen die einzelnen, ent-
stehenden Fertigrollen in einem gemeinsamem Wickel-
bett gewickelt werden, und die Stltzwalzenrollen-
schneidmaschinen, die fiir jede zu erzeugende Fertigrol-
le eine eigene Aufwickelstation besitzen. Beide Gattun-
genweisen jedoch prinzipiell die gleichen Voraussetzun-
gen an der Abwicklung auf. Gleiches gilt fir so genannte
Um- oder Doktorroller, deren Aufgabe in der Umrollung
von Volltambouren besteht, und an denen fallweise ein
Randbeschnitt durchgefiihrt werden kann. Fir den Ge-
genstand der Erfindung ist es also unerheblich, ob es
sich um eine Abwicklung in einer Tragwalzenrollen-
schneidmaschine, einer Stltzwalzenrollenschneidma-
schine oder einfach um einen sogenannten Um- oder
Doktorwickler handelt.

[0006] Zur Bestlickung der Abwicklung der genannten
Maschinentypen mit den am Ende der Papiermaschine
entstandenen Volltambouren werden Transportmittel
bendtigt. Haufig wird dies mittels Kréanen bewerkstelligt,
da elegante Schienentransportsysteme mit eigenen For-
derstationen auf Grund ihrer aufwendigen Mechanik sehr
teuer sind und beispielsweise bei Austausch einer Rol-
lenschneidmaschine an die neuen Bedingungen ange-
passt werden missen. Ublicherweise ist zwischen Pa-
piermaschine und Rollenschneidmaschine ein Lager,
insbesondere ein Tambourmagazin, zwischengeschal-
tet, das als Ausgleich von Produktionsunterschieden
dient. Diese Produktionsunterschiede treten bereits
zwangslaufig deswegen auf, weil die Papiermaschine
kontinuierlich und die Rollenschneidmaschine diskonti-
nuierlich arbeitet. Ferner kdnnen auf diese Weise Ge-
schwindigkeitsdifferenzen sowie plan- und aul3erplan-
maRige Stillstdnde teilweise kompensiert werden. Den-
noch kommt den Rollenschneidmaschinen hinsichtlich
der Aufrechterhaltung der Prozessgeschwindigkeit der
Papierherstellung eine hohe Bedeutung zu, da die Rol-
lenschneidmaschinen auf jeden Fall in der Lage sein
missen, die gesamte von der Papiermaschine vorgeleg-
te Papiermenge so abzuarbeiten, dass keine Produkti-
onsunterbrechungen im Papierherstellungsprozess ent-
stehen kdnnen.

[0007] Um eineninder Abwicklung der Rollenschneid-
maschine abgewickelten Volltambour bzw. den verblei-
benden, ggf. mit noch mit Restlagen besttickten, Wickel-
kern durch einen vollen Tambour zu ersetzten, muss der
sich in der Wickelposition befindliche Tambour, bzw.
Wickelkern, zum Stillstand kommen, entriegelt und ent-
fernt werden. Ferner muss ein Transportmittel einen
nachfolgenden Volltambour aus einem Lager, insbeson-
dere einem Tambourmagazin, ausheben und in eine na-
he der Wickelposition befindliche Position, hier Vorposi-
tion genannt, verfahren, wo sich die weiter unten ange-
sprochenen Pendelbewegungen beruhigen missen, be-
vor der Tambour in die freie Wickelposition verbracht und
dort verriegelt werden kann. Erst dann kann der Abwik-
kelprozess erneut beginnen.

[0008] Nach Stand der Technik hangt der Erfolg des
Wechselprozesses ganz wesentlich vom Vermdégen des
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Bedieners ab, die beiden Bewegungsablaufe ordnungs-
gemal zu koordinieren. Versucht also ein Maschinen-
fuhrer den neu einzulegenden Tambour in die Vorposi-
tion oberhalb der Wickelposition zu verfahren, wahrend
der auszuwechselnde Tambour bzw. Wickelkern noch in
der Wickelstation rotiert, muss er sich auf sein eigenes
Augenmal verlassen. Aufgrund baulicher Gegebenhei-
ten und haufig vorhandener Einhausung der Abwicklung
sowie dem Umstand, dass ein an einem Kran befindlicher
Voll- oder Leertambour bei einwirkenden Geschwindig-
keitsdnderungen eine pendelnde Masse darstellt, birgt
ein solches Vorgehen ein erhebliches Kollisionsrisiko
undist zur Vermeidung folgeschwerer Unfalle in fast allen
Papierfabriken aufs Strengste untersagt. Demgeman er-
folgen nach Stand der Technik die beschriebenen Be-
wegungen der am Wechselvorgang beteiligten Papier-
bahnrollen bzw. Wickelkerne weitgehend getrennt nach-
einander, was zwangslaufig zu einem relativ langen Still-
stand der Rollenschneidmaschine fihrt.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es, den Wechselvor-
gang von Rollen an einer Wickelposition zeitlich zu ver-
kiirzen und sicherer zu gestalten.

[0010] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art erfindungsgemaf dadurch ge-
I6st, dass mindestens ein Mittel vorhanden ist, das die
Lage der Folgerolle, oder eines gefahrdeten Abschnitts
derselben, bereits vor Erreichen der Wickelposition min-
destens zeitweise erfasst.

[0011] Aufdiese Weise ist es dem Betreiber einer sol-
chen Vorrichtung méglich, den fir den Wechsel der Rol-
len bendtigten Zeitaufwand deutlich zu reduzieren, da
der Wechsel bereits wahrend noch laufender Abwicklung
eingeleitet werden kann. Dabei erhoht sich zusatzlich die
Sicherheit des Wechselvorgangs.

[0012] In einer vorteilhaften Variante kann mit dem er-
findungsgemaRen Verfahren die Position der Folgerolle
kontinuierlich erfasst werden. Die so gewonnenen Daten
bieten eine ideale Grundlage zum Betreiben des Wech-
selprozesses und erlauben ein besonders hohes Mal}
an Sicherheit, da die Lage der Rolle nicht nur an signifi-
kanten Stellen des Wechselvorgangs ermittelt wird, son-
dern der Weg der Rollen, mindestens abschnittsweise,
kontinuierlich Gberwacht wird.

[0013] Dagegen kann auch eine Verfahrensvariante
von hoher praktischer Bedeutung sein, die die Position
der Folgerolle in Abstanden erfasst. Ein solches Verfah-
ren kann bereits ein absolut ausreichendes MaR an Si-
cherheit gewahrleisten. Auch kénnen die daflr an einer
Wickelvorrichtung vorzusehenden Mittel zur Erfassung
der Position der Folgerolle in unkomplizierter Weise an
geeigneter Stelle angebracht werden.

[0014] Die vorgenannten Verfahrensvarianten ermég-
lichen es auch, dass die Position der Folgerolle iber min-
destens einen vordefinierten Streckenabschnitt beglei-
tend erfasst wird.

[0015] Dabei lasst ein erfindungsgemafRes Verfahren
Gestaltungsvarianten zu, nach denen der Wechselpro-
zess gesteuert oder geregelt wird.
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Neben der grundsatzlichen Méglichkeit, dass das min-
destens eine Mittel fir den Bediener wahrnehmbare Si-
gnale aktivieren, sind insbesondere Verfahrensweisen
vorgesehen, die die elektronische Verarbeitung der er-
fassten Parameter vorsehen undin besonders bevorzug-
ten Varianten, einen bedienerfreien oder weitgehend be-
dienerfreien Betrieb erlauben.

Dies ermdglicht besonders kurze Reaktionszeiten des
Systems und schlie3t menschliches Versagen aus. Dar-
Uber hinaus wird eine hohe Reproduzierbarkeit der Pro-
zessablaufe garantiert. Weitere Vorteile ergeben sich
aus der elektronischen Verknipfungen umliegender Re-
gelungssysteme, beispielsweise einer vorgeschalteten
Tambourcharakterisierung oder Uberwachungseinhei-
ten furr die Produktionsgeschwindigkeit vor oder nachge-
stellter Bearbeitungsstationen, sowie mit Ubergeordne-
ten Regelungssystemen, etwa zur Gesamtiiberwachung
von eintretenden oder bevorstehenden Betriebsausfal-
len. Darliber hinaus kann eine Arbeitskraft weitgehend
aus dem moglichen Gefahrenbereich freigestellt werden.
[0016] In einem weiteren bevorzugten Verfahren wer-
den die erfassten Daten, insbesondere Positionswerte,
genutzt um eine Kollision der zu wechselnden Rollen zu
vermeiden. Auf diese Weise lassen sich teure Produkti-
onsausfalle vermeiden und die Unversehrtheit der Rollen
garantieren. Schlief3lich wird eine Gefahrenquelle fir
Maschine und Mensch eliminiert.

[0017] Weiterhin kann ein erfindungsgemafies Ver-
fahren besonderes vorteilhaft ausgestaltet sein, wenn
die erfassten Daten, insbesondere Positionswerte, dazu
genutzt werden, den Wechselprozess zeitlich zu verkir-
zen. Dies ist besonders im Hinblick auf die Steigerung
der Prozessleistung wichtig und wird mdéglich, weil man
auf Grund der erfassten Daten auf dann iberflissige Si-
cherheitsanweisungen, wie beispielsweise oben be-
schriebe Verweildauern in Wartepositionen auferhalb
der Abwicklung, verzichten kann. Durch ein erfindungs-
gemales Verfahren wird es ermdglicht, die Folgerolle
bei noch in der Wickelposition rotierender Wechselrolle,
nah an die Wickelposition zu bringen. Insbesondere ist
es dadurch moglich, die Folgerolle in eine Vorposition zu
verbringen, die vorzugsweise Uber der Wickelposition
liegt. Hier kann sich die Folgerolle bei eventuell einge-
tretenen Pendelbewegungen bereits beruhigen und
muss nach Auswurf der Wechselrolle aus der Wickelpo-
sition nur noch in diese abgesenkt werden.

[0018] Beieinem erfindungsgemafen Verfahren kann
in vorteilhafter Weise das mindestens eine Mittel Signale
aktivieren, die genutzt werden, um auf mindestens einen
Freiheitsgrad und/oder die Transportgeschwindigkeit
der Folgerolle und/oder ihrer Transporteinheit minde-
stens zeitweise Einfluss zu nehmen.

Insbesondere kann das Signal dazu verwendet werden,
die Transportbewegung der Folgerolle auf ihrem Weg
zur Wickelposition zu stoppen oder zumindest in be-
stimmte Richtungen, etwa in Vorwarts-, Rlickwarts-, Auf-
warts-, Abwartsrichtung zu beeinflussen, etwa zu sper-
ren oder wieder frei zu geben, bzw. zu verzdgern oder
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zu beschleunigen.

Auf diese Weise kann die Folgerolle unter Umgehung
maoglicher Kollisionsgefahrdungen auf sichere und ra-
sche Art in die Wickelposition verbracht werden. Des
Weiteren kann, auf Grund der vorhandenen Signalge-
bung, unmittelbar vor Erreichen der Wickelposition eine
Kriechgeschwindigkeit angenommen werden, um die
Folgerolle besonders schonend in die Wickelposition ein-
zubringen.

[0019] Ferner ist ein erfindungsgemaRes Verfahren
vorteilhaft ausgestaltet, wenn die Folgerolle unter Ein-
haltung zuvor definierter Sicherheitsabstande in die Wik-
kelposition eingebracht wird.

Dazu kénnen die Sicherheitsabstande Maschinenge-
bunden programmiert werden und dem Betreiber fallwei-
se eine gewisse Wahlmdglichkeit bei der Festlegung der
einzustellenden Sicherheitsabstéande belassen. Darliber
hinaus ist es denkbar, dass Sicherheitsabstédnde gegen
sich bewegende Teile, insbesondere gegen die noch ro-
tierende und/oder sich bereits aus der Wickelposition
entfernende Wechselrolle, groRRer sind als die Sicher-
heitsabstdnde gegen ruhende Bauteile. Allgemein hat
die Verwendung definierter Sicherheitsabstéande eine Er-
héhung der Sicherheit gegen Kollision zur Folge und
Iasst bei geeigneter Wahl eine héhere Toleranz anderer
Funktionsablaufe zu.

[0020] Des Weiteren kann die jeweilige Ausrichtung
des mindestens einen Mittels im Raum unveranderlich
oder mindestens zeitweise anderlich sein. Hierbei bieten
je nach baulicher Beschaffenheit der Wickelvorrichtung
in ihrer Ausrichtung unveranderlich gestaltete Mittel zur
Erfassung der Lage bzw. der Position der Folgerolle eine
besonders preisorientierte Lésung, da die dazu bendtig-
ten Bauteile an sich preiswert sind und keine zusatzli-
chen baulichen MalRnahmen erforderlich sind. Dartiber
hinaus ist zu Signalverarbeitung solcher Bauteile keine
aufwendige Software nétig. In anderen Fallen kénnen
die Winsche der Betreiber solcher Wickelvorrichtungen,
oder die Rahmenbedingungen, insbesondere die bauli-
chen Beschaffenheiten so ausfallen, dass die Verwen-
dung mindestens zeitweise &nderbarer Mittel erforderlich
wird.

Bevorzugt kénnen in Ihrer Ausrichtung mindestens zeit-
weise anderbare Mittel zur Erfassung der Lage bzw. der
Position der Folgerolle wahrend des Wechselprozesses
oder davor verfahren und/oder verdreht und/oder ver-
schwenkt werden.

[0021] Dariber hinaus kénnen solche Mittel beson-
ders einfach an geanderte Umstande angepasst werden.
Ebenso ist es denkbar, dass insbesondere auf Grund
baulicher Rahmenbedingungen die Ausrichtung des
mindestens einen Mittels zur Erfiillung der gestellten Auf-
gaben anderbar ist. Auf diese Weise lasst sich die Effek-
tivitat einzelner Mittel erheblich steigern und der Aufgabe
einer kontinuierlichen Uberwachung kann in besonders
guter Weise nachgekommen werden.

[0022] Esistvon Vorteil, wenn sich bei Vorhandensein
mehrerer Mittel die Ausrichtung von mindestens zwei Mit-
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tel unterscheidet. Auf diese Weise ist es mdglich, den
Raum in mehr als einer Dimension zu Uberwachen. Ins-
besondere kdnnen so auch beliebig im Raum liegende
Sicherheitsebnen und/oder Sicherheitsrdume erstellt
werden.

[0023] Dabeiistesvonbesonderem Vorteil, wenn min-
destens ein Mittel im Wesentlichen in Maschinerichtung
und mindestens ein Mittel im Wesentlichen Quer zur Ma-
schinenrichtung ausgerichtet ist, um auf einfache Weise
ein hohes MaR an Sicherheit zu erzeugen.

[0024] Vorzugsweise finden als Mittel zur Erfassung
der Position bzw. Lage der Folgerolle optische, akusti-
sche oder elektromagnetische Einrichtungen Anwen-
dung.

Bei einer optischen Einrichtung sind bilderzeugende Ein-
richtungen, Licht- oder Lasersensoren, bei den akusti-
schen Einrichtungen Ultraschall-, Infraschall-, bei den
elektromagnetischen Einrichtungen Radar- oder Mikro-
wellensensoren bevorzugt. Dabei bietet eine Licht- oder
Lasereinrichtung die Vorteile besonders preisgunstiger
Bauelemente, einfacher Verarbeitungssoftware und der
Méglichkeit der sichtbaren Funktionstberpriifung. Eine
optische Einrichtung bietet allgemein den Vorteil hoher
Fokussierbarkeit der zu Uberwachenden Gegenstande.
Dartiber hinaus bieten bilderzeugende Einrichtungen,
insbesondere Kameras, den Vorteil, dass die Erfassung
des Objekts, hier der Folgerolle, in besonderem Masse
aussagekréaftig ist, und eine besonders fundierte Grund-
lage zur Uberwachung, und insbesondere einem damit
verbundenen steuernden oder regelnden Eingriff, bietet.
Eine akustische Einrichtung kann dagegen derart aus-
gebildet sein, dass der Sensor gleichzeitig der Empfan-
ger ist. Dies kann unter bestimmten baulichen Voraus-
setzungen von groRem Vorteil sein. Da sich die Schall-
wellen im Raum ausbreiten ist ferner denkbar, dass eine
akustische Einrichtung in geeigneter Weise zur direkten
Abstandsmessung, insbesondere zwischen den sich be-
wegenden Teilen, insbesondere zwischen den am
Wechsel beteiligten Rollen, genutzt wird.
BeiderVerwendung elektromagnetischer Sensoren kon-
nen dagegen besonders gut die stofflichen Unterschiede
der zu Uberwachenden Bauteile, etwa der gewickelten
Papierbahn und der sie umgebenden stéahlernen Maschi-
nenbauteile, ausgenutzt werden, da neben deren Dichte
auch deren elektronische und magnetische Leitfahigkeit
auf das zur Detektierung herangezogene Resonanzver-
halten Einfluss nehmen. Unabhangig von der Sensorgat-
tung werden bei geeigneter Sensorausrichtung und Si-
gnalverarbeitung Hinweise auf die Bewegungsge-
schwindigkeiten der am Wechsel beteiligten Rollen ge-
geben.

[0025] Ineinerspeziell bevorzugten Anwendung eines
erfindungsgemalen Verfahrens handelt es sich bei der
Wickelvorrichtung um eine Rollenschneidmaschine, da
den Rollenschneidmaschinen hinsichtlich der Aufrecht-
erhaltung der Prozessgeschwindigkeit der Papierher-
stellung eine hohe Bedeutung zukommt. Nach Abzug
der, aus dem Lager entstehenden, Pufferkapazitat muss
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die Prozessleistung der Rollenschneidmaschine minde-
stens so hoch sein, wie die der Papiermaschine, weshalb
eine Zeitersparnis beim Wickelwechsel hier von ganz be-
sonderer Wichtigkeit ist.

[0026] Ineiner ganz speziell bevorzugten Anwendung
eines erfindungsgemafRen Verfahrens handelt es sich
bei der Wickelposition um eine Abwickelposition. Dies ist
besonders in einer Rollenschneidmaschine von Vorteil,
da der Wickelwechsel auf Grund der hohen hier zu be-
wegenden Massen im Allgemeinen langer dauert als der
Wechsel der an der Aufwicklung beteiligten Teilbahnrol-
len.

[0027] Vorrichtungsgemal wird die weiter oben wie-
dergegebene Aufgabe dadurch gelést, dass Mittel vor-
gesehen sind, die geeignet sind einen Bewegungsfrei-
raum fir die Folgerolle auf ihrem Weg in die Wickelpo-
sition zu erfassen. Dabei wird als Bewegungsfreiraum
derjenige Bereich verstanden, in dem die Folgerolle auf
ihrem Weg in die Wickelposition kollisionsfrei bewegbar
ist, wobei es nicht von Bedeutung ist, ob der Bewegungs-
freiraum geschlossen, oder nach mindestens einer Seite
hin offen ist. Beispielsweise kann unter einem Bewe-
gungsfreiraum auch der sich Uber einer, beispielsweise
auch geneigten oder gekrimmten, Ebene befindliche
Bereich verstanden werden.

Eine solche Vorrichtung bietet hervorragende Voraus-
setzungen fiir einen schnellen und sicheren Wechsel von
Rollen an einer Wickelposition.

[0028] Wird der Bewegungsfreiraum beispielsweise
mittels einer bilderzeugenden Einrichtung oder Senso-
ren und Aktoren erfasst, so handelt es sich um einen
imaginaren Bewegungsfreiraum, der vorzugsweise in
Zusammenhang mit einer geeigneten Steuer-/Rege-
lungseinheit wirksam wird, die mindestens mittelbar auf
mindestens einen Freiheitsgrad und/oder die Transport-
geschwindigkeit der Folgerolle und/oder ihrer Trans-
porteinheit mindestens zeitweise Einfluss nehmen kann.
Dabei kénnen durch den zur Verfligung gestellten Be-
wegungsfreiraum bereits gewiinschte Sicherheitsab-
sténde berticksichtigt sein. Auf diese Weise wird die Vor-
richtung der ihr zu Grunde liegenden Aufgabe besonders
gut gerecht.

[0029] In besonders bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spielen kdnnen zur Erfassung des Bewegungsfreiraums
die die Folgerolle erfassenden Mittel verfahrbar, ver-
schiebbar, verdrehbar und/oder verschwenkbar sein.
Der Bewegungsfreiraum kann damit Gber den Zeitraum
der Bewegung der Folgerolle unverénderbar oder ver-
anderbar sein. Im Regelfall wird an einer Wickelvorrich-
tung ein Bewegungsfreiraum klar definierbar sein und
kann somit unveranderbar ausgebildet werden. Ein ver-
anderbarer Bewegungsfreiraum ist zur Berticksichtigung
eventueller Storfélle von Vorteil. Bei der Verwendung bil-
derzeugender Einrichtungen ist es denkbar, dass neben
der Folgerolle auch andere Teile erfasst werden, deren
mogliche Lagen den Bewegungsfreiraum der Folgerolle
mindestens zeitweise einschranken kdnnen.

[0030] Weitere Merkmale und Vorteile ergeben sich

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

aus den abhangigen Anspriichen in Zusammenhang mit
der Beschreibung und den Zeichnungen.

[0031] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausflihrungsbeispiel unter Bezugnahme auf die Zeich-
nungen naher erlautert. Dabei zeigt:

Figur 1 eine schematische Darstellung eines erfin-
dungsgemaRen Verfahrens anhand einer ent-
sprechend eingerichteten Abwicklung, wobei
sich die Folgerolle in einer Warteposition au-
Rerhalb der Abwicklung befindet

Figur2 dasselbe Verfahren, wobei die Folgerolle in
die Abwicklung eingebracht wird und einen
durch einen Sensor vorgegebenen Sicher-
heitsabstand erreicht hat

Figur 3  dasselbe Verfahren, wobei die Folgerolle ihre
Vorposition oberhalb der Wickelposition er-
reicht hat

Figur4 eine schematische Darstellung einer erfin-
dungsgemafien Vorrichtung mit zwei bilder-
zeugenden Einrichtungen zur Uberwachung
der Folgerolle und in einem Rechner hinter-
legtem Datensatz, der einen Bewegungsfrei-
raum flr die Folgerolle definiert

[0032] Inden Figuren 1 bis 3 wird eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des erfindungsgemafen Verfahrens an-
hand einer Abwicklung (1) gezeigt. Zur Vereinfachung
ist im rechten, unteren Bildbereich ein Koordinatensy-
stem eingetragen. Dessen x-Achse weist in Maschinen-
richtung, die y-Richtung weist die Querrichtung, also die
Breite der Anlage aus, wahrend die Hohe in z-Richtung
verlauft.

[0033] Inder Wickelstation (2) rotiert eine Wechselrol-
le (7) in ihrer Wickelposition (2a), wobei kontinuierlich
Materialbahn (9) vonihrabgewickelt und derangeschlos-
senen Bearbeitungsstation, etwa einer nicht dargestell-
ten Schneidpartie, zugefihrt wird. An einem Gehause-
bauteil an oder nahe der Wickelstation (2) ist ein erster
Sensor (6) angebracht, der im dargestellten Beispiel ent-
gegen der Maschinenrichtung (x) ausgerichtetist. Unter-
schreitet die in der Wickelposition (2a) befindliche Wech-
selrolle (7) nun auf Grund des oben beschrieben Abwik-
kelungsprozess einen vordefinierten Durchmesser, kann
der Sensor (6) ein optisches, akustisches oder elektro-
magnetisches Signal empfangen. Dabei ist es unerheb-
lich, ob der Sensor (6) auch als Aktor fungiert oder das
Signal von einem, in geeigneter Weise positioniertem,
korrespondierendem Aktor erhalt.

[0034] Im vorliegenden Beispiel gibt der Sensor (6)
nun ein Freigabesignal aus, das direkt an eine nicht dar-
gestellte Rechnereinheit weiter gegeben wird, die mittel-
bar oder unmittelbar auch auf die Transportbewegung
der Folgerolle (8) Einfluss nehmen kann und den Trans-
port der Folgerolle (8) einleitet. Dabei ist es fiir das er-
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findungsgemafe Verfahren nicht von Bedeutung, ob die
Folgerolle (8) dann einer vorgeschalteten, nicht darge-
stellten Lagerung entnommen wird oder sich bereits in
einer Warteposition (10) befunden hat, die in Maschinen-
richtung (x) auRerhalb der Abwicklung, mindestens je-
doch vor einem Sensor (5) liegt.

[0035] Der zweite Sensor (5) ist hier in Querrichtung
(y) ausgerichtet, so dass fur die sich auf die Wickelposi-
tion (2a) zu bewegende Folgerolle (8) eine Art Hirde
entsteht. Erfasst der Sensor (5) die Folgerolle auf lhrem
Weg zu einer in Figur 3 dargestellten Vorposition (11)
oberhalb der Wickelposition (2a) werden umgehend Vor-
warts- und Abwartsbewegungen gesperrt. Die Trans-
porteinheit der Folgerolle (8), hier der Kran (4) ist dann
nur noch fahig Rickwarts- und/oder Aufwartsbewegun-
gen durchzuflhren, bis der Sensor (5) den Weg in Rich-
tung Wickelstation (2) wieder frei gibt. Dabei ist die Lage
des zweiten Sensors (5) so abgestimmt, dass sich in z-
Richtung ein Sicherheitsabstand (s) zwischen den am
Wechselvorgang beteiligten Rollen (7,8) ergibt. Je nach
Ausfiihrungsbeispiel kann dieser Sicherheitsabstand (s)
dem Umstand, dass der Durchmesser der Wechselrolle
(7) wahrend der Transportzeit der Folgerolle (8) von Sen-
sor (5) in die Vorposition (11) weiter abnimmt, angepasst
werden. In einem Extrembeispiel kann es also mdglich
sein, dass der Sensor (5) in HohenRichtung (z) unterhalb
des Sensors (6) angebracht ist.

[0036] Es ist offensichtlich, dass es auch im Rahmen
der Erfindung liegt, weitere Sensoren vorzusehen, die
geeignet sind, die Lage der Folgerolle, mindestens aber
weitere gefahrdete Abschnitte der Folgerollen zu erfas-
sen. Insbesondere kénnen bei der Verwendung von, auf
ortsfesten Schienen laufenden Transportmittel, insbe-
sondere Kranen, die eine Abweichung des Transportwe-
ges in y- Richtung weitgehend ausschliel3en, auch Sen-
soren Anwendung finden, die speziell zur Ermittlung der
Lage bezuglich der z-Achse geeignet sind. Dabei kénnen
beispielsweise besonders preisglnstige Lésungen hier
eine Tast- oder Fuhleinrichtung vorsehen. Eine solche
Einrichtung kann in Zusammenarbeit mit einer entspre-
chenden Steuer- oder Regeleinrichtung fiir ein, der Vor-
wartsbewegung lberlagertes Absenken der Folgerolle
sorgen, bis die Folgerolle die Tast- oder Fuhleinrichtung
nicht mehr berihrt.

[0037] Ebenso ist es selbstverstandlich, dass die ge-
eignete Positionierung der Mittel auch eine Positionie-
rung am Transportmittel der Folgerolle umfassen kann.
[0038] Auf diese Weise wird ein sicheres Verbringen
der Folgerolle (8) in eine Vorposition (11), die hier ober-
halb der Wickelposition (2a) einzunehmen ist, gewahr-
leistet. In der Vorposition (11) kann sich die Folgerolle
(8) beruhigen. Parallel dazu kann die Rotationsbewe-
gung der Wechselrolle (7) verzoégert werden und die
Wechselrolle (7) kann aus der Wickelposition (2a) ent-
nommen werden. Die in der Vorposition (11) befindliche
Folgerolle (8) hat inklusive des zu Uberbriickenden Si-
cherheitsabstands (s) nur noch einen kleinen Weg in die
Wickelposition (2a) zu liberwinden. Vorzugsweise wird

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

die Folgerolle (8) dabei lediglich im Wesentlichen senk-
recht in die Wickelposition (2a) abwarts bewegt und dort
arretiert. Der geringe Weg benétigt nur sehr wenig Zeit,
so dass der gesamte Wechselvorgang wesentlich ver-
kirzt wird.

Praktische Versuche haben ergeben, dass ein sonst Uib-
licher Rollenwechsel an der Abrollung einer Rollen-
schneidmaschine bei einer Mutterrollenbreite von etwa
8 m eine Gesamtzeitersparnis beim Rollenwechsel von
mehr als einer Minute ergeben kann. Bei der Bearbeitung
handeliblicher Zeitungsdruckpapiere liegt der Standard
fur Rollenwechsel an einer Rollenschneidmaschine bei
etwa einem Wechselvorgang pro Stunde. Benétigt nun
jeder Wechsel ca. 1 Minute weniger Zeit und wird rund
um die Uhr produziert, ergibt sich eine Zeitersparnis von
ca. 24 Minuten am Tag. Das bedeutet, dass pro Tag etwa
eine Drittel bis eine halbe Rolle mehr verarbeitet werden
kann. Um die gleiche Leistungssteigerung durch héhere
Produktionsgeschwindigkeiten zu erreichen, missten
die Produktionsgeschwindigkeiten heutiger Rollen-
schneidmaschinen im Dauerlastbereich um anndhernd
100 Meter pro Minute gesteigert werden, was einen nicht
unerheblichen Anstieg des Jahresenergiebedarfs nach
sich zoge.

[0039] Ein weiterer Vorteil des kurzen Einbringweges,
von der Vorposition (11) in die Wickelposition (2a) liegt
darin, dass die Folgerolle (8) sehr langsam und damit
sanftin die Wickelposition (2a) eingebracht werden kann.
Dabei kann es besonders vorteilhaft sein, wenn in un-
mittelbarer Nahe der Wickelposition (2a) ein weiterer
Sensor die Einbringgeschwindigkeit der Folgerolle (8)
nach deren Erfassung verzégern kann.

[0040] Hat die Folgerolle die Wickelposition (2a) ein-
genommen, kann weiter produziert werden und die Fol-
gerolle wird im nachsten Wechselprozess zur Wechsel-
rolle.

[0041] DasinFigur4 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel
einer erfindungsgemaflen Vorrichtung zeigt im linken
Teil der Figur die baulich vorhandene Vorrichtung mit
zwei Kameras (13,14) als bilderzeugende Einrichtungen.
Im rechten Teil der Figur ist die Abbildung eines, den
Bewegungsfreiraum definierenden Datensatzes gezeigt.
Uber die im unteren Teil der Figur angedeuteten Rech-
nereinheit (15) werden die erfassten Positions-Ist-Daten
der Folgerolle (8) standig mit dem hinterlegten Bewe-
gungsfreiraum verglichen.

Der besondere Vorteil eines solchen Wechselprozesses
besteht darin, dass durch die Uberlagerung mehrerer,
hier zweier, Kameras (13,14) ein dreidimensionales Bild
erzeugbar und uber eine Rechnereinheit (15) vergleich-
bar ist. Zusétzlich kénnen dabei weitere Kameras oder
Sensoren vorgesehen sein.

[0042] Von den dargestellten Ausfiihrungsformen
kann in vielfacher Hinsicht abgewichen werden, ohne
den Grundgedanken der Erfindung zu verlassen.
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Bezugszeichenliste

[0043]

1 Abwicklung

2 Wickelstation

2a  Wickelposition

3 Magazin fir Wickelkerne, Zwischenlager

4 Transportmittel / Kran

5 Sensor

6 Sensor

7 Wechselrolle

8 Folgerolle

9 Abgewickelte Materialbahn

10  Warteposition

11 Vorposition

12 Bewegungsfreiraum

13 Kamera

14  Kamera

15  Rechnereinheit

X Maschinenrichtung

Y  Querrichtung

Z  Hoéhenrichtung

S  Sicherheitsabstand

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Wechseln von Rollen in einer min-
destens eine Wickelposition aufweisenden Wickel-
vorrichtung, bei dem eine Folgerolle mittels einer
Transporteinheit aus einer Lagerung in die Wickel-
position verbracht wird.
dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Mittel vorhanden ist, das die Lage
der Folgerolle, mindestens aber eines gefahrdeten
Abschnitts derselben, bereits vor Erreichen der Wik-
kelposition mindestens zeitweise erfasst.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Position der Folgerolle kontinuierlich erfasst wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Position der Folgerolle diskret erfasst wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1-3,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Wechselprozess gesteuert und/oder geregelt
wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-

che,
dadurch gekennzeichnet, dass
die erfassten Daten, insbesondere Positionswerte,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12.

13.

genutzt werden, um eine Kollision der zu wechseln-
den Rollen zu vermeiden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die erfassten Daten, insbesondere Positionswerte,
dazu genutzt werden, den Wechselprozess zeitlich
zu verkurzen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

das mindestens eine Mittel Signale aktiviert, die ge-
nutzt werden, um auf mindestens einen Freiheits-
grad und/oder die Transportgeschwindigkeit der Fol-
gerolle und/oder ihrer Transporteinheit mindestens
zeitweise Einfluss zu nehmen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Folgerolle unter Einhaltung zuvor definierter Si-
cherheitsabsténde in die Wickelposition eingebracht
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die jeweilige Ausrichtung des mindestens einen Mit-
tels im Raum unveranderlich oder mindestens zeit-
weise veranderlich sein kann.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

die, in ihrer Ausrichtung mindestens zeitweise ver-
anderlichen Mittel, vor und/oder wahrend des Wech-
selprozesses verfahren und/oder verdreht und/oder
verschwenkt werden kénnen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

als datenerfassendes Mittel ein optischer, akusti-
scher, oder elektromagnetischer insbesondere
Licht- oder Laser-, Ultraschall-, Radar- oder Mikro-
wellen- Sensor Anwendung findet.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

es sich bei der Wickelvorrichtung um eine Rollen-
schneidmaschine handelt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet, dass



14.

15.
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es sich bei der Wickelposition um eine Abwickelpo-
sition handelt.

Vorrichtung zum Wickeln einer Materialbahn (9), ins-
besondere Papierbahn, die mindestens eine Wickel-
position (2a) aufweisende Wickelstation (2) besitzt,
in der eine Wechselrolle (7) durch eine Folgerolle (8)
ersetzbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

Mittel (5,6) vorgesehen sind, die geeignet sind einen
Bewegungsfreiraum (12) fiir die Folgerolle (8) auf
ihrem Weg in die Wickelposition (2a) zu erfassen.

Vorrichtung nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Bewegung der Folgerolle (8) unter Beachtung
des Bewegungsfreiraums (12) leitbar ist.
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