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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Hiilsenbeschickung von Doppeltragwalzenrollern bei

laufendem Betrieb

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Verkirzung des sogenannten Set-Wech-
sels bei Rollenschneidmaschinen vom Doppeltragwal-
zentyp. Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet,
dass man in den von den beiden Tragwalzen und dem
laufenden Wickel begrenzten Raum mindestens eine
neue Hiuilse einbringt, sobald die geometrischen Verhalt-
nisse diese Raumes und der Hiilse das gestatten. Die

8

zur Durchfilhrung des Verfahren benétigte Vorrichtung
ist demgegeniiber dadurch gekennzeichnet, dass man
in dem Zwickel der unterhalb des von dem laufenden
Wickel und den Tragwalzen gebildeten begrenzten
Raums eine maschinenbreite Einrichtung angeordnetist,
die durch den unveranderbaren Spalt zwischen der Trag-
walzen hindurch in besagten Raum bzw. aus dem be-
sagten Raum herausbewegbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
wickeln einer Materialbahn auf mindestens eine in einem
aus zwei Tragwalzen gebildeten Wickelbett liegende
Hulse, wobei der entstehende Wickel wenigstens in der
Anfangsphase des Wickelprozesses von einer Andruck-
walze in das Wickelbett gedrickt wird und nach Errei-
chen eines End-Solldurch-messers wenigstens bei re-
duzierter Wickelgeschwindigkeit unter Abtrennung der
Materialbahn aus dem Wickelbett ausgestoen wird, und
der durch die Abtrennung entstandene neue Material-
bahnanfang anschlieBend auf mindestens eine neue in
das Wickelbett eingebrachte Hilse aufgewickelt wird.
[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens.

[0003] Die Erfindung wird im folgenden anhand einer
Rollenwickelvorrichtung, insbesondere einer Rollen-
schneidvorrichtung, fir Papier- und Kartonbahnen be-
schrieben. Sie ist aber in dhnlicher Weise auch auf Ver-
fahren bzw. Vorrichtungen anwendbar, auf denen Rollen
mit anderen Bahnen vergleichbarer Eigenschaften ge-
wickelt und/oder geschnitten werden.

[0004] Nachihrer Herstellung werden Papier-und Kar-
tonbahnen zu Rollen aufgewickelt. Diese auch als Ma-
schinen- oder Mutterrollen bezeichneten Rollen errei-
chen mittlerweile Breiten bis tiber 11.000 mm und Durch-
messer bis zu 4.000 mm. Mit derartigen Abmessungen
sind sie meist nicht in den Verkehr bringbar. Zu diesem
Zweck missen sie zuvor in sogenannte Kunden- oder
Fertigrollen verwandelt werden. Das geschieht auf Rol-
lenschneidmaschinen, die aus einer Abwicklung flr die
erwahnten Mutterrollen, einer Einrichtung zum Langs-
schneiden der abgewickelten Bahn und einer Aufwick-
lung bestehen, in der die entstandenen Einzelbahnen zu
Fertigrollen aufgewickelt werden. Die Kundenrollen ha-
ben im fertigen Zustand Durchmesser im Bereich von
400 mm bis 2.500 mm und Breiten in der Gré3enordnung
von 300 bis 4.500 mm. Aus der Mutterrolle werden in den
Rollenschneidmaschinen alsoin einem einzigen Arbeits-
gang mehrere Kundenrollen gleichzeitig erzeugt. Fir die
simultan gewickelten Einzelrollen wird haufig auch der
Begriff "Kundenrollensatz" verwandt. Aus dem erwahn-
ten Verhaltnis von Mutterrollendurchmesser zu Kunder-
rollendurchmesser folgt, dass ein und dieselbe Mutter-
rolle flr mehrere Fertigrollensatze "gut" ist. Bei den Rol-
lenschneidmaschinen unterscheidet man zwei Grundty-
pen, den Doppeltragwalzenwickler und den Stiitzwalzen-
wickler. Bei ersterem, auf den allein sich die Erfindung
bezieht, liegen auf zwei achsparallelen Tragwalzen so-
viel Hilsen in axialer Richtung nebeneinander im Wik-
kelbett als Teilbahnen geschnitten werden. Damit die
Einzelbahnen auf die jeweiligen Hilsen aufgewickelt
werden kénnen, missen die Einzelbahnanfange auf den
Hilsenfestgelegt werden. Zu diesem Zweck sind die Huil-
sen regelmaflig mit einem doppelseitigen Klebeband
oder ahnlichem versehen. In die randstandigen Hulsen
des Hulsensatzes greift wahrend des gesamten Wickel-
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prozesses ein Hilsenflihrungskopf ein, der den Hilsen-
bzw. den entstehenden Fertigrollensatz "zentriert" halt.
Den Fertigrollen méchte man eine bestimmte Wickel-
struktur verleihen. Die Rollen sollen regelmagig im Inne-
ren harter gewickelt sein als in ihrem Umfangsbereich.
Mit anderen Worten, die Wickelharte soll von innen nach
aulRen abnehmen. Ein solcher Wickelharteverlauf Iasst
sich ohne geeignete MalRnahmen nicht realisieren. Zu
Beginn des Wickelvorgangs bestehen die Einzelrollen
namlich praktisch nur aus den Wickelhllsen. Sie sind
dann noch so leicht, dass die aus ihrem Gewicht resul-
tierenden Krafte in den beiden Nips zwischen den Rollen
und den Tragwalzen zur Erzeugung der Soll-Wickelharte
nicht ausreichen. Es ist daher bekannt, den Einzelrollen-
satz zu Beginn des Wickelvorgangs mittels einer auf sei-
ner Scheitellinie aufgesetzten Belastungswalze mit zu-
satzlicher Kraft in das Wickelbett zu driicken; mit wach-
sendem Durchmesser und damit zunehmendem Ge-
wicht der Einzelrollen wird diese Zusatzkraft natirlich ge-
zielt zuriickgefahren.

[0005] Wie oben erwahnt, lassen sich aus ein und der-
selben Mutterrollen fastimmer mehrere Fertigrollenséatze
produzieren. Man geht dabei wie folgt vor: Hat der aktu-
elle Fertigrollensatz nahezu seinen Solldurchmesser er-
reicht, so wird die Arbeitsgeschwindigkeit tiber eine vor-
gegebene Rampe auf 0 m/min reduziert. Kurz vor Errei-
chen des Stillstands - bei Eintritt des Stillstandes ent-
spricht der Ist-Durchmesser der Fertigrollen naturlich
dem Soll-Durchmesser - schlagt man die Einzelbahnen
ab, deren Enden im Nachlauf noch auf den jeweiligen
Rollen festgelegt werden. Alsdann wird bei stillstehender
Anlage der fertige Kundenrollensatz aus dem Wickelbett
ausgestoflRen und ein neuer Hilsensatz in das freigewor-
dene Wickelbett eingebracht - vgl. z.B. DE 43 34 029 C2.
Erst wenn das geschehen ist, kann ein neuer Wickelpro-
zess beginnen. Der Fachmann fasst diese Vorgange un-
ter dem Begriff "Set- oder Wurf-Wechsel" zusammen. Es
leuchtet ein, dass diese Setwechsel Zeit kosten und die
Produktivitat der Rollenschneider herabdriicken. Um die
negative Auswirkung zu verdeutlichen, folgendes Bei-
spiel: Findet beim Rollenschneiden durchschnittlich alle
6 Minuten ein Set-Wechsel statt - diese Ziffer ist durchaus
praxisnah - , so ergibt sich im 24-Stundenbetrieb bereits
die betrachtliche Zahl von 240 Set-Wechseln. Auf ein
Betriebsjahr hochgerechnet kommt es demnach zu etwa
85.000 kleinen "Produktionsausfallen”, was sich bei einer
Dauer von 20 sec pro Set-Wechsel jahrlich zurd. 20 Tage
"Produktionsunterbrechung" aufaddiert.

[0006] Bezuglich des Standes der Technik wird auf DE
602 03 901 T2 verwiesen, bei dem ein Verfahren und
eine Vorrichtung fur einen Doppeltragwalzen-Rollen-
schneider beschrieben sind, bei dem eine der beiden
Tagwalzen fur den Setwechsel so bewegt wird, dass sich
vorlbergehend ein Abstand zwischen beiden Tragwal-
zen ergibt, der gro3 genug ist, um einen Satz neuer Wik-
kelhilsen von unten durch den Spalt hindurch nach oben
zuverlagern. Sobald der neue Hiilsensatz den Spalt pas-
siert hat, muss die zuvor bewegte Tragwalze naturlich in
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ihre urspriingliche Position zurtiickbewegt werden.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren bzw. eine Vorrichtung der eingangs erwahn-
ten Arten so weiterzubilden, dass die oben beschriebe-
nen "Verlustzeiten" ohne groéfReren baulichen Aufwand
weitgehend reduziert werden.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf bei dem
Verfahren der eingangs genannten Art dadurch gelost,
dass man in den von den beiden Tragwalzen und dem
laufenden Wickel begrenzten Raum die mindestens eine
neue Hilse einbringt, friihestens sobald die geometri-
schen Verhaltnisse diese Raumes und der Hilse das
gestatten.

[0009] Bei der Vorrichtung der eingangs beschriebe-
nen Art wird die Aufgabe dadurch geldst, dass in dem
Zwickel der unterhalb des von dem laufenden Wickel und
den Tragwalzen gebildeten begrenzten Raums eine ma-
schinenbreite Einrichtung angeordnet ist, die durch den
unveranderbaren Spalt zwischen der Tragwalzen hin-
durch in besagten Raum hinein- bzw. aus dem besagten
Raum herausbewegbar ist.

[0010] Nach der Erfindung wird im Zuge des Set-
Wechsels ein neuer Satz WickelhUlsen bereits zu einem
Zeitpunkt in das Wickelbett eingebracht, in dem der ak-
tuelle Satz Fertigrollen in voller Aufwicklung befindlich
ist. Voraussetzung fur das Einbringen der Hilsen ist na-
turlich, dass der von den beiden Tragwalzen und dem
laufenden Wickel begrenzten Raum so grof3 geworden
ist, dass er die neuen Hiilsen aufzunehmen vermag. Die-
ser Zustand ist zu Beginn eines jeden Wickelvorgangs
noch nicht gegeben, tritt aber zwangslaufig ein, sobald
der Durchmesser der aktuell gewickelten Rollen einen
bestimmten Durchmesser erreicht hat. Ab sofort wird
dann eine in dem Zwickel, der unterhalb des von dem
laufenden Wickel (') und den Tragwalzen gebildeten be-
grenzten Raumes eine maschinenbreite Einrichtung an-
geordnetist, durch den unveranderbaren Spalt zwischen
der Tragwalzen hindurch in besagten Raum geschoben,
wo ein an dieser Einrichtung angebrachtes und unten
naher erlautertes Element nach seiner Umformung in der
Lage ist, den neuen Hilsensatz abzustiitzen. Fir die Be-
schickung dieses tragenden Elementes, das man auch
als Hilsenrinne bezeichnen kann, mit Hilsen gibt es ver-
schiedene bekannte Mittel, auf deren Darstellung hier
verzichtet werden kann. Es versteht sich, dass die Vor-
richtung aus ihrer eben beschriebenen Arbeitsstellung
auf umgekehrtem Weg wieder in ihre Ausgangsposition
zurtickkehrt, sobald die Hulsen keiner Unterstiitzung
durch sie mehr bedirfen, weil sie im Zuge des neuen
Wickelprozesses und ihrer dadurch bewirkten Durch-
messerzunahme nunmehr von den Tragwalzen gehalten
werden.

[0011] Vorteilhafte Weiterbildungen ergeben sich aus
den jeweiligen Unteranspriichen.

[0012] Nachfolgend wird die Erfindung unter Bezug-
nahme auf die Figuren 1 bis 4 genauer beschrieben, wo-
bei sie allerdings keinesfalls eng auf die darin dargestell-
ten Details begrenzt sein soll. Hierin zeigen:
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Fig. 1 in schematisierter Form die Seitenansicht ei-
ner Rollen- schneidmaschine vom Doppeltragwal-
zentyp;

Fig. 2 den von den beiden Tragwalzen und dem lau-
fenden Wickel begrenzten Raum in dem Augenblick,
ab dem erstmalig hinrei- chend Platz fiir einen Satz
neuer Wickelhllsen gegeben ist;

Fig. 3 die erfindungsgemafe Vorrichtung in Grund-
stellung/Ruhe- stellung;

Fig. 4 die erfindungsgemafe Vorrichtung in Arbeits-
teilung,

Fig. 5 einen vergréRerten Ausschnitt aus Fig. 3,
Fig. 6 einen vergréRerten Ausschnittaus Fig. 4. Glei-
che Teile sind jeweils mit der gleichen Bezugsziffer
versehen.

[0013] DieinFig.1 dargestellte Rollenschneidmaschi-
ne (1) umfasst eine Abrollung (2), in der eine volle soge-
nannte Mutterrolle (3) drehbar gelagert ist, von der eine
ggfs. bis zu 11.000 mm breite Bahn (4) abgezogen und
anschlieRend in einer Langsschneidvorrichtung (5) in
Einzelbahnen aufgeteilt wird. Diese Einzelbahnen wer-
den sodann in einem aus zwei Tragwalzen (6, 7) beste-
henden Wickelbett (8) zugeflhrt, in dem sie auf Wickel-
hiilsen (12) zu Fertigrollen (9) aufgewickelt werden. Nach
der Fig. laufen die Einzelbahnen durch den Spalt (10)
zwischen den beiden Tragwalzen (6, 7) hindurch auf die
Hilsen auf; dieser Warenlauf wird als "Zufuhr von unten"
bezeichnet. Es sind aber auch abweichende Bahnfiih-
rungen bekannt, bei denen die Einzelbahnen zunachst
eine der beiden Tragwalzen (6 oder 7) umschlingen, um
dann "von oben" in den Nip zwischen den Hilsen und
der jeweiligen Tragwalze einzutreten. Wahrend des Wik-
kelprozesses wird der Hulsen/Einzelrollen-Satz von
zwei, in die randstandigen Hilsen- bzw. Einzelrollen/
Wickel eingreifenden, hier nicht dargestellten Fiihrungs-
kopfen gehalten. Auch eine Andruckwalze (11) ist vor-
gesehen, die den Einzelrollensatz zumindest zu Beginn
des Wickelprozesses in das Wickelbett (8) driickt. Erfin-
dungsgemafly ist die Rollenschneidmaschine (1)
schlief3lich noch mit einer Einrichtung (14) ausgestattet,
die dem Hulsenhandling dient und die Fig. 3 und Fig. 4
naher dargestellt ist.

[0014] Der Vergleich der zumindest der GréRenord-
nung nach korrekt wiedergegebenen Durchmesser von
Mutterrolle und Fertigrollen macht Ubrigens deutlich,
dass sich aus ein und derselben Mutterrolle mehrere Sat-
ze Fertigrollen erzeugen lassen.

[0015] Die in Fig. 2 veranschaulichte Situation zeigt
die Verhéltnisse, die herrschen missen, damit die Rol-
lenschneidmaschine bereits bei fortlaufendem Wickel-
prozess mit einem Satz neuer Wickelhiilsen beschickt
werden kann. Basis sind Abmessungen, wie sie aus der
Praxis bekannt sind. Danach ist das Einschieben von
Hulsen (12) mit einem Auflendurchmesser von 120 mm
bei Tragwalzen (6, 7) mit einem Durchmesser von jeweils
1.000 und einem Achsabstand von 1.020 mm erst még-
lich, wenn der Durchmesser der in Aufrollung befindli-
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chen Fertigrollen (9) einen Durchmesser von 950 mm
Uberschritten hat - der Enddurchmesser ist vorliegenden
mit 1.440 mm angenommen.

[0016] In Fig. 3 ist die erfindungsgeméafe Vorrichtung
in ihrer Ausgangsposition dargestellt. Die Einrichtung
(14), die spater eine Hulsenrinne (18) bilden soll, ist im
unteren Zwickel zwischen den Tragwalzen (6, 7) ange-
ordnet. Sie besteht aus einem in X-Richtung maschinen-
breiten und in Y-Richtung schmalen (Abmessung vor-
zugsweise kleiner als 40 mm) Teil, an dessen Oberkante
(15) ein Element (16) angebracht, das in X-Richtung
ebenfalls maschinenbreit ist und sich in Y-Richtung
gleichfalls hdchstens bis zu beispielsweise 40 mm aus-
dehnt. Aus dieser Stellung ist die Einrichtung (14) auf
nicht ndher dargestellte Weise vertikal derart verfahrbar,
dass das Element (16) durch den unveranderbaren Spalt
(10) zwischen den beiden Tragwalzen (6, 7) hindurch in
den oberen Zwickel geschoben werden, um dort "aus-
gebreitet" zu werden. Das besagte Element (14) besteht
aus einem an einer gemeinsamen Langsachse schar-
nierartig mit der Einrichtung (14) verbundenen Leisten-
paar (17). Diese Leisten liegen hier vertikal dicht neben-
einander, sind mit nicht gesondert dargestellten Mitteln
aber auch aus ihrer vertikalen Lage in eine horizontale
schwenkbar.

[0017] Fig. 4 schlieBlich zeigt die Vorrichtung in ihrer
Arbeitsstellung im oberen Zwickel zwischen den beiden
Tragwalzen (6, 7). Hier sind die Leisten (17), die in Fig.
3 in zusammengeklapptem Zustand erscheinen, durch
Verschwenken "ausgespreizt", so dass sie jetzt eine Auf-
lageflache (18) bildet, die die Hilsen abzustltzen ver-
mag. Es versteht sich, dass die Leistenpaar-Lésung nur
eine Variante unter vielen anderen gleichwirkenden L6-
sungen ist; denkbar sind daneben z.B. teleskopartig sich
nach links und rechts ausbreitende Teile bzw. eine
schlauchartige Vorrichtung, die nach Passieren des
Spaltes mittels eines Fluids ausbreitbar ist.

[0018] Fig. 5 Diese einen Ausschnitt aus Fig. 3 wie-
dergebende vergréRerte Darstellung dient lediglich der
besseren Veranschaulichung und bedarf deshalb keines
eigenen Kommentars.

[0019] Fig. 6 Diese einen Ausschnitt aus Fig. 4 wie-
dergebende vergréRerte Darstellung dient ebenfalls nur
einer besseren Veranschaulichung, so dass auf eine ei-
gene Erlauterung verzichtet werden kann.

Bezugszeichenliste

[0020]

1 Rollenschneidmaschine
2 Abrollung

3 Mutterrolle

4 Materialbahn
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5 Langsschneidvorrichtung
6 Tragwalze 1

7 Tragwalze 2

8 Wickelbett

9 Wickel/Fertigrolle
10  Spalt

11 Andruckwalze

12 Hulse

13 Raum

14 Einrichtung

15  Oberkante

16  Element

17  Leistenpaar

18  Hdlsenrinne

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufwickeln einer Materialbahn (4) auf
mindestens eine in einem aus zwei Tragwalzen (6,
7 ) gebildeten Wickelbett (8) liegende Hulse (12),
wobei der entstehende Wickel (9) wenigstens in der
Anfangsphase des Wickelprozesses von einer An-
druckwalze (11) in das Wickelbett (8) gedriickt wird
und nach Erreichen eines End-Solldurchmessers
wenigstens bei reduzierter Wikkelgeschwindigkeit
unter Abtrennung der Materialbahn (4) aus dem Wik-
kelbett (8) ausgestolRen wird, und der durch die Ab-
trennung entstandene neue Materialbahnanfang an-
schlieBend auf mindestens eine neue in das Wickel-
bett (8) eingebrachte Hiilse (12) aufgewickelt wird,
dadurch gekennzeichnet, dass man in den von
den beiden Tragwalzen (6, 7) und dem laufenden
Wickel (9) begrenzten Raum (13) die mindestens
eine neue Hilse (12) einbringt, friihestens sobald
die geometrischen Verhéltnisse dieses Raumes (13)
und der Hulse (12) das gestatten.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man in den von den beiden Trag-
walzen (6, 7) und dem laufenden Wickel (9) begrenz-
ten Raum (13) die mindestens eine neue Hiilse (12)
einbringt, sobald die geometrischen Verhéltnisse
diese Raumes (13) und der Hiilse (12) das gestatten.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in dem von den beiden Trag-
walzen (6, 7) und dem laufenden Wickel (9) begrenz-
ten Raum zunéachst eine Hulsenrinne (18) geschaf-
fenwird, aufdie anschlieRend in herkémmlicher Wei-
se die mindestens eine Hulse (12) platziert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Hiilsen-
rinne (18) aus dem von den beiden Tragwalzen (6,
7) und dem laufenden Wickel (9) begrenzten Raum
(13 ) frihestens dann wieder entfernt wird, wenn der
auf der mindestens einen Hiilse (12) im Zuge des
Wickelprozesses entstehende neue Wickel (9) von
der Hulsenrinne (18) freigekommen ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es automa-
tisch gesteuert ablauft.

Vorrichtung zum Aufwickeln einer Materialbahn (4)
auf mindestens eine in einem aus zwei Tragwalzen
(6, 7) gebildeten Wickelbett (8) liegende Hiilse (12 ),
wobei der entstehende Wickel (9) wenigstens in der
Anfangsphase des Wickelprozesses von einer An-
druckwalze (11) in das Wickelbett (8) driickbar und
nach Erreichen eines End- Solldurchmessers bei re-
duzierter Wickelgeschwindigkeit unter Abtrennung
der Materialbahn (4) aus dem Wickelbett (8) aus-
stoRbar ist und der durch die Abtrennung entstan-
dene neue Materialbahnanfang anschlieRend auf ei-
ne neue in das Wickelbett (8) eingebrachte Hiilse
(12) aufwickelbar ist, dadurch gekennzeichnet,
dass in dem Zwickel der unterhalb des von dem lau-
fenden Wickel (9) und den Tragwalzen (6, 7) gebil-
deten begrenzten Raums (13) eine maschinenbreite
Einrichtung (14) angeordnet ist, die durch den un-
veranderbaren Spalt (10) zwischen den Tragwalzen
(6, 7) hindurch in besagten Raum hinein- bzw. aus
dem besagten Raum herausbewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Einrichtung (14) an ihrer Ober-
kante (15) ein maschinenbreites Element (16) tragt,
das in besagtem Raum (13) zu einer Hllsenrinne
(18) umformbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Element (16) aus einem an einer
gemeinsamen Langsachse scharnierartig mit der
Einrichtung (14) verbundenen Leistenpaar (17) be-
stehtund dass jede der beiden Leisten (17) aus ihrer
urspriinglich vertikalen Lage in eine horizontale La-
ge schwenkbar ist, wodurch sich eine Hilsenrinne
(18) ergibt, bzw. aus der horizontalen Lage wieder
in eine vertikal zurlickschwenkbar ist, so dass die
Hilsenrinne (18) beseitigt wird.
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9.

10.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass mecha-
nische, pneumatische, hydraulischer oder elektri-
scher Aktuatoren vorhanden sind, die die Bewegun-
gen steuern.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein System den Betriebszustand, in
dem die Rollenschneidmaschine (1) sich jeweils be-
findet Gberwacht, und die Aktuatoren so ansteuert,
dass der Hulsenbeschickungsvorgang automatisch
bei fortlaufendem Wickelprozess stattfinden kann.
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