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(57)  Die Erfindung betrifft eine Rollenwickelvorrich-
tung in der ein Wickelsystem ausbildbar ist, das ein aus
Wickelwalzen gebildetes Wickelbett, wenigstens eine
sich bildende Wickelrolle und wenigstens eine einteilige
oder aus mehreren Segmenten bestehende Auflagewal-
ze umfasst, wobei die Wickelwalzen und die Auflagewal-
ze in axialer Richtung sich unter einer Krafteinwirkung
anderbare Biegelinien aufweisen.

Man md&chte die Verhaltnisse im Wickelsystem sta-
bilisieren. Man mochte die Entstehung von Wickelfehlern
vermeiden oder mindestens reduzieren. Man mdchte
Wickelrollen hoher Qualitat erzeugen. Man mdchte den
Verschleill an einer Rollenwickelvorrichtung reduzieren.

Dazu ist es vorgesehen dass die Wickelwalzen und
die Auflagewalze derart gestaltet und/oder beeinflussbar
sind, dass ihre Biegelinien oder ihre einander zugewand-
ten Mantellinien synchron zueinander dnderbar sind.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Her-
stellen von Wickelrollen.

Rollenwickelvorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Wickelrollen
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Rollenwickelvorrich-
tung in der ein Wickelsystem ausbildbar ist, das ein aus
Wickelwalzen gebildetes Wickelbett, wenigstens eine
sich bildende Wickelrolle und wenigstens eine einteilige
oder aus mehreren Segmenten bestehende Auflagewal-
ze umfasst, wobei die Wickelwalzen und die Auflagewal-
ze in axialer Richtung sich unter einer Krafteinwirkung
anderbare Biegelinien und Mantellinien aufweisen.
[0002] Ferner betrifft die Erfindung Verfahren zur Her-
stellung von Wickelrollen in einer Rollenwickelvorrich-
tung in der ein Wickelsystem ausbildbar ist, das ein aus
Wickelwalzen gebildetes Wickelbett, die wenigstens eine
sich bildende Wickelrolle und wenigstens eine einteilige
oder aus mehreren Segmenten bestehende Auflagewal-
ze umfasst, wobei die Wickelwalzen und die Auflagewal-
ze in axialer Richtung Biegelinien aufweisen, die sich von
densichim Verlauf des Wickelprozesses andernden Ein-
fluss von Krafteinwirkungen, beeinflusst werden.
[0003] Die Wickelrollen kdnnen dabei aus einerin Teil-
bahnen langsgeteilten oder ungeteilten Materialbahn
entstehen.

[0004] Die Erfindung wird im Folgenden im Zusam-
menhang mitder Behandlung einer Papierbahn erlautert.
Sie ist jedoch auch bei anderen Bahnen entsprechend
anwendbar, die &hnlich zu handhaben sind. Dabei han-
delt es sich beispielsweise, jedoch nicht erschépfend,
um Bahnen aus Karton, Kunststoff- oder Metallfolien.
[0005] Papierbahnen werden in relativ grof3en Breiten
von bis zu Uiber 11 min einer Papiermaschine produziert.
Die Produktion erfolgt quasi endlos. Dabei definiert die
Warenlaufrichtung der Papiermaschine flr alle in der Pa-
pierfabrik befindlichen Maschinen und Einrichtungen die
Langs- und in horizontaler Ebene senkrecht dazu die
Querrichtung. Zur Vereinfachung der vorliegenden
Schriftwird im Weiteren an geeigneten Stellen die Langs-
richtung X-Richtung, die Querrichtung als Y-Richtung
und die auf einer durch diese beiden Richtungen aufge-
spannten Ebene senkrecht stehende Héhenrichtung als
Z-Richtung bezeichnet. Am Ende der Papiermaschine
wird die erzeugte Papierbahn in einem ersten Wickelpro-
zess in voller Breite auf einen Wickelkern aufgewickelt.
Dieser Wickelkern wird zyklisch, in aller Regel bei lau-
fender Produktion, ersetzt. Der auf diese Weise entste-
hende, bahnbreite Wickel wird tblicherweise als Mutter-
rolle bezeichnet. Um fir einen spateren Verwender, bei-
spielsweise eine Druckerei, handhabbar zu sein, muss
die, auf einer Mutterrolle gewickelte, Papierbahn in meh-
rere, parallel verlaufende Teilbahnen geschnitten wer-
den, deren Breiten fir den jeweiligen spateren Verwen-
der geeignet ist. Diese Breiten kdnnen fallweise stark
variieren, sodass die Aufteilung der Papierbahn tblicher-
weise nach einem individuell definierbaren Schnittmu-
ster vorgenommen wird. Die Teilbahnen werden dann
wieder zu Wickelrollen, genauer gesagt zu so genannten
Teilbahn- oder Fertigrollen aufgewickelt und gemeinsam
als sogenannter Rollenwurf ausgegeben. Das Schnitt-
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muster ist von Rollenwurf zu Rollenwurf &nderbar. Das
Langsschneiden und Aufwickeln erfolgt zweckmaRiger-
weise in einer einzigen Maschine. Eine so ausgerustete
Wickelvorrichtung wird dann weitverbreitet als Rollen-
schneidmaschine bezeichnet. Im Wesentlichen besteht
eine solche Rollenschneidmaschine also aus einer Ab-
rolleinrichtung, einer Schneidpartie und einer Aufrollein-
richtung, wobei die Schneidpartie eine entsprechend der
moglichen Teilungen angepassten Anzahl von meist
scheibenférmig ausgebildeten Schneiden aufweist.
[0006] Beider Ausgestaltung einer Rollenschneidma-
schine unterscheidet der Fachmann zwischen zwei
grundsatzlichen Bautypen, namlich dem Tragwalzenrol-
ler und dem Stiitzwalzenroller. Dies gilt auch dann, wenn
wenigstens eine der auf die sich im Wickelprozess bil-
denden Wickelrollen - d.h. Teilbahn- oder Fertigrollen -
Einfluss nehmenden Wickelwalzen durch einen, um Wal-
zen umlaufendem, Gurt ersetzt ist.

[0007] Kennzeichnend fir den Tragwalzenroller-Typ,
der hier beispielhaft etwas naher beschrieben werden
soll ist eine Aufrolleinrichtung, bei der der gesamte Rol-
lenwurfin einem Wickelbett, das aus zwei als Tragwalzen
ausgebildeten Wickelwalzen besteht, auf Wickelhilsen
aufgewickelt wird. Die Wickelhllsen des Rollenwurfes
kénnen achslos durch Spannbeziehungsweise Fuh-
rungskoépfe oder, in selteneren Féllen, durch in die Wik-
kelhilsen eingefihrte Wickelwellen gehalten werden.
Die Rollen werden gemeinsam, als kompletter Wurf, auf-
gewickelt. In der Regel geschieht dies mittels einer Um-
fangswicklung, wozu mindestens eine der beiden Trag-
walzen antreibbar ist. Wird eine Wickelwelle verwendet
kann auch eine Zentrumswicklung oder eine Kombinati-
on von beidem stattfinden.

[0008] Im Allgemeinen werden zusatzliche Andruck-
walzen verwendet, die im Anfangsstadium jeder Wick-
lung flr ein gewiinschtes Mall an Wickelharte sorgen
und im weiteren Verlauf des Wickelprozesses haufig sta-
bilisierende Aufgaben tibernehmen sollen.

[0009] Zur Sicherung der Wettbewerbsfahigkeit und
zur Erreichung einer hohen Produktivitat ist man be-
strebt, hohe Produktionsgeschwindigkeiten zu errei-
chen. Dabei haben sich alle in der Produktionskette einer
Papierfabrik befindlichen Einrichtungen beziehungswei-
se Maschinen an der durch die Papiermaschine vorge-
gebenen Produktionsgeschwindigkeit zu orientieren. Da
eine Papiermaschine, einmal von Stérungsfallen abge-
sehen, kontinuierlich arbeitet, ist es fiir eine diskontinu-
ierlich arbeitende Rollenschneidmaschine schwierig, der
vorgelegten Geschwindigkeit zu folgen, da Rust-, Be-
schleunigungs- und Verzégerungszeiten entsprechend
der Aufgabe der Formatreduzierung relativ haufig anfal-
len und deshalb nur durch deutlich héhere Produktions-
geschwindigkeiten auszugleichen sind.

[0010] Dass heillt, das die Rollenschneidmaschine
Rollensatz fir Rollensatz in einer Art "stop-and-go-" Pro-
zess unter extremen Beschleunigungs- und Verzdge-
rungswerten produzieren muss. Die in den vergangenen
Jahren stark gestiegenen Produktionsgeschwindigkei-



3 EP 2 436 626 A2 4

ten der Papiermaschinen, der aus wirtschaftlichen Griin-
den bestehende Wunsch mit einer einzigen Rollen-
schneidmaschine der Produktion der Papiermaschine
folgen zu kénnen und das insbesondere in den oberen
Formatbereichen gewachsene Spektrum der unter-
schiedlichen Verbraucherwiinsche hat zur Folge das
heute Fertigrollen in Breitenbereichen zwischen etwa 0,2
m bis 5,0 m und Fertiggewichten zwischen wenigen hun-
dert Kilogramm und 10 Tonnen produziert werden. lhr
Enddurchmesser betragt meist ca. 1,5 m, wobei auch
starke Abweichungen davon gangig sind. Dabei werden
Produktionsgeschwindigkeiten von bis zu 3000 m/min
angestrebt, die zwischen Beschleunigungs- und Verzo6-
gerungsphasen von 40 m/s2 bis 60 m/s2 erreicht werden
sollen.

[0011] Derartig hohe Anforderungen an den Wickel-
prozess und damit verbunden auch an die Rollen-
schneidmaschine bergen jedoch ein hohes Gefahr-
dungspotential auf Grund auftretender Schwingungen.
[0012] Derzuerzeugende Wickel nimmtnamlich kaum
eine ideale runde Form an. Kleine Wickelfehler, bei-
spielsweise auf Grund leichter Profilschwankungen der
zu wickelnden Papierbahn, addieren sich bei jeder vollen
Umwicklung. Auf Grund der periodischen Wiederkehr
der jeweiligen Wickelfehler des rotierenden Wickels, bil-
den sich in Abhangigkeit von dessen Umfang und Um-
fangsgeschwindigkeit Schwingungen entsprechender
Frequenz aus.

[0013] Mit zunehmender Produktionsgeschwindigkeit
wird die Erregerfrequenz immer gréRer (bei steigender
Umfangsgeschwindigkeit durchlauft dieselbe Position
des Wickels immer haufiger denselben Wickelspalt) und
die Erregeramplitude wird immer heftiger (gleichzeitig
wachst mit zunehmendem Wickelrollendurchmesser
auch dessen Unebenheit und das wirksames Gewicht).
Die dann unkontrolliert gegeneinander schwingenden
Walzen lben unregelmafige oder periodische Impulse
auf die sich bildenden Wickelrollen aus, deren Unrund-
heit damit zunimmt. Dabei bilden sich zum einen Wickel-
fehler aus. Zum anderen werden die durch die Wickel-
rollen selbst initilerten Erregungen wiederum gréRer.
[0014] Bei heute angestrebten Produktionsgeschwin-
digkeiten besteht zudem kaum noch die wirtschaftlich
nutzbare Mdglichkeit die Eigenfrequenzen der beteilig-
ten Tragwalzen derart auszulegen, dass eine mdgliche
Eigenstimmulierung des Systems zuverlassig ausge-
schlossen werden kann und Uberlagernd dazu treten
noch eine Vielzahl weiterer Schwingungsindikatoren auf
die unter einer Gruppe von Schwingungsindikatoren ma-
schinenbedingter zusammen zu fassen sind.

[0015] Hauptséachlich durch die vorgenannte Gruppe,
also denjenigen Schwingungsindikatoren die im Wesent-
lichen mit der zu verarbeitenden Papierbahn zusammen-
héngen, beeinflusst treten zudem haufig beobachtete
weitere Phanomene auf, die mindestens zum Teil auf
eine Bewegungsfreiheit der einzelnen Rollen unterein-
ander zurlick zu flihren sind. Beobachtungen haben ge-
zeigt, dass sich kritische Wickelphasen insbesondere
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ausbilden kénnen, wenn die Teilbahnrollen einen Wik-
keldurchmesser von etwa 800 mm bis 1100 mm erreicht
haben beziehungsweise durchlaufen.

[0016] Deshalb ist es eine Aufgabe der Erfindung, die
Verhaltnisse im Wickelsystem zu stabilisieren. Ferner
mochte man die Entstehung von Wickelfehlern vermei-
den oder mindestens reduzieren. Man mdchte Wickel-
rollen hoher Qualitét erzeugen und den Verschleil? an
einer Rollenwickelvorrichtung reduzieren.

[0017] Die Aufgaben der Erfindung werden vorrich-
tungsgemaf dadurch geldst, dass die Wickelwalzen und
die Auflagewalze derart gestaltet und/oder beeinflussbar
sind, dass ihre Biegelinien oder ihre einander zugewand-
ten Mantellinien synchron zueinander anderbar sind.
[0018] Dabeiist unter dem Ausdruck "synchron zuein-
ander" zu verstehen, dass die Verhaltnisse der raumli-
chen Ausrichtung der zueinander synchron bewegbaren
Korper, also der Wickelwalzen und der Auflagewalze, im
Hinblick auf ihre Biegemittellinien oder ihre einander zu-
gewandten Mantellinien, auch unter Anderung, insbe-
sondere VergréfRerung ihres Abstandes, wahrend des
Wickelprozesses gleich bleiben.

[0019] Das bedeutet, dass die Wickelwalzen und die
Auflagewalze sich gleichzeitig gleichartig, nach Betrag
und Richtung bewegen.

[0020] Dabei ist es bevorzugt, dass diese Linien die
einer Geraden oder einer Kurve folgen kénnen, in ihrer
raumlichen Ausrichtung Parallelen bilden und einfach
gesprochen ihre Parallelitat Gber den Wickelprozess er-
halten bleibt, wenn sich auch der Abstand der benannten
Linien selbstverstandlich mit dem Wachstum der sich bil-
denden Wickelrollen vergrofert.

[0021] Die Wickelwalzen flihren also bei Betrachtung
einer der benannten Linienarten Ubereinstimmende Be-
wegung nach Zeit, Betrag und Richtung aus.

[0022] Auf diese Weise sind die inneren Verhaltnisse
im Wickelsystem stets konstant haltbar und die sich bil-
denden Wickelrollen ideal behandelbar.

[0023] Es ist bevorzugt, dass die Biegelinie oder ihre
einander zugewandten Mantellinien der Auflagewalze
unter maximaler Belastung den Biegelinien der Wickel-
walzen unter minimalen Belastungen entspricht und un-
ter minimaler Belastung den Biegelinien der Wickelwal-
zen unter maximalen Belastungen entspricht.

[0024] Unter diesen Spannungsverhaltnissen ist auf
eine besonders einfache Weise ein Wickelsystem mit
den benannten Vorteilen ausbildbar.

[0025] Dabei ist es von Vorteil, wenn die Wickelvor-
richtung durch eine Doppeltragwalzenwickelvorrichtung
gebildet ist und sich die minimale Belastung der Aufla-
gewalze in einem Bereich zwischen 0,1 N/cm bis 12
N/cm, vorzugsweise zwischen 0,5 N/cm bis 5 N/cm und
ihre maximale Belastung in einem Bereich zwischen 15
N/cm bis 65 N/cm, vorzugsweise zwischen 20N/cm bis
45 N/cm liegt, wahrend sich die minimale Belastung der
dann als Tragwalzen ausgebildeten Wickelwalzen in ei-
nem Bereich zwischen 0,3 N/cm bis 13 N/cm, vorzugs-
weise zwischen 1 N/cm bis 6 N/cm und deren maximale
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Belastung sich in einem Bereich zwischen 15 N/cm bis
100 N/cm, vorzugsweise zwischen 20 N/cm bis 80 N/cm
bewegt.

[0026] In Versuchen hat sich gezeigt, dass unter die-
sen Voraussetzungen Fertigrollen besonders hoher
Qualitat erzeugbar sind. Dabei sind unterschiedlichste
Papiersorten innerhalb des genannten Rahmens bear-
beitbar. Erstaunlicherweise hat sich sogar gezeigt, dass
Papiere hoher Dichte so auch unter relativ hohem Driik-
ken behandelbar sind. Man nimmt nun an, dass die Be-
obachtung vermehrt auftretender Platzstellen, dass heift
Rissbildungen innerhalb bereits gewickelter Papierla-
gen, durch ein Zusammenspiel aus hoher Dehnung und
durch StoRe frei werdende Kréfte verursacht werden.
Dann steigt die Gefahr naturlich, je mehr man die Pa-
pierbahn dehnt.

[0027] Durch Wickeln in einer erfindungsgemafien
Vorrichtung werden die sich bildenden Wickelrollen je-
doch so gut gefiihrt, dass sich kaum nennenswerte StolRe
ausbilden kénnen, sodass es auch in den hoch gedehn-
ten Wickellagen beziehungsweise Papierbahnen nicht
zu Rissbildungen kommt.

[0028] Es ist von Vorteil, wenn wenigstens eine Ein-
richtung vorgesehen ist, mit deren Hilfe wenigstens eine
Biegelinie oder wenigstens eine dem Zentrum des Wik-
kelsystems zugewandten Mantellinie nach Form und/
oder Betrag aktiv beeinflussbar ist.

[0029] Dabei sind vorzugsweise alle Biegelinien oder
dem Zentrum des Wickelsystems zugewandten Mantel-
linien synchron beeinflussbar. Es ist aber auch denkbar,
dass nur eine Linie einer einzigen Walze an den Linien-
verlauf der anderen Walzen anzupassen ist um die rdum-
liche Parallelitat Gber den gesamten Wickelprozess auf-
recht zu erhalten. Dabei ist es wichtig, dass die Amplitu-
den der an der jeweiligen Linienart messbaren Durch-
biegung gleicher Art und gleichen Betrages sind.
[0030] Es ist von groRem Vorteil, wenn die Auflage-
walze und die das Wickelbett bildenden Wickelwalzen
synchron dampfbar sind.

[0031] Dazukannesinvielen Féllenausreichend sein,
wenn entsprechend aufeinander abgestimmte passive
Dampfungssysteme vorgesehen sind, die generell den
Vorteil aufweisen, dass mit ihrer Hilfe "natlrliche" und
damit besonders stabile Wickelverhéltnisse einstellbar
sind.

[0032] Mit besonderem Vorteil werden moglicherwei-
se aber aktive Dampfungssysteme vorgesehen, um die
Aufrechterhaltung der geforderten Wickelverhéltnisse
auch unter Dampfungseinfliissen sicher stellen zu kén-
nen.

[0033] Es ist von Vorteil, wenn die das Wickelbett bil-
denden Wickelwalzen einen gleichen Durchmesser auf-
weisen.

[0034] Dies erleichtert den Berechnungsaufwand und
die Umsetzung beispielsweise auch auf Grund der somit
gleichartigen Nipgeometrien erheblich. Ferner sind auf
diese Weise Kostenvorteile bei der Herstellung einer er-
findungsgemafRen Wickelvorrichtung erzielbar.
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[0035] Bevorzugt weist der Durchmesser mindestens
einer Wickelwalze wenigstens 850mm, vorzugsweise
wenigstens 920 mm auf.

[0036] Aufdiese Weise sind besonders glinstige Stei-
figkeitsverhaltnisse der Wickelwalzen erzielbar.

[0037] In diesem Zusammenhang ist es dann von be-
sonderem Vorteil, wenn die Wickelwalzen eine Mantel-
starke aufweisen, die wenigstens 35 mm, bevorzugt we-
nigstens 55 mm, ganz bevorzugt wenigstens 62 mm auf-
weist.

[0038] Vorteilhafter Weise ist die Auflagewalze aus
mehreren Segmenten besteht, die an einer gemeinsa-
men Traverse angeordnet sind und wenigstens ein Seg-
ment individuell gegenliber der Traverse, insbesondere
in Z-Richtung, verstellbar ausgebildet.

[0039] Aufdiese Weise lassen sich auch unter der Auf-
rechterhaltung der geforderten Linienverhélinisse be-
sonders einfach lokal unterschiedliche Driicke auf die
sich bildenden Wickelrollen austben. Damit ist ein, in Y-
Richtung gesehenes, unterschiedliches Wickelrollen-
wachstum besonders gut vermeidbar. Dies giltinsbeson-
dere dann, wenn die Rollenwickelvorrichtung, wie weiter
unten beschrieben, eine Schneidepartie aufweist.
[0040] Ferneristes von Vorteil, wenn die Andruckwal-
ze oder wenigstens einzelne Segmente der Andruckwal-
ze im Verlauf des Wickelprozesses tber den Umfang der
sich bildenden Wickelrollen oder um den Umfang wenig-
stens einer sich bildenden Wickelrolle, bewegbar ist.
[0041] Auf diese Weise sind die Verhaltnisse im Wik-
kelsystem zuséatzlich stabilisierbar.

[0042] Es ist bevorzugt, dass die Andruckwalze oder
wenigstens ein Segment der Andruckwalze, vorzugswei-
se synchron mit den Wickelwalzen antreibbar ausgebil-
det ist.

[0043] Dies ist insbesondere dann von Vorteil, wenn
die anderen Wickelwalzen ein gemeinsames Wickelbett
ausbildenden.

[0044] Aufdiese Weise sind die sich im Wickelsystem
bildenden Wickelrollen zusatzlich beeinflussbar und be-
sonders gut stabilisierbar. Vorzugsweise weist die An-
druckwalze oder ihre Segmente dazu einen elastischen
Belag auf.

[0045] Bevorzugtweistdie Rollenwickelvorrichtung ei-
ne Schneidepartie auf, in der eine zur Bildung der Wik-
kelrollen in der Rollenwickelvorrichtung behandelbare
Materialbahn, in Langsrichtung in wenigstens zwei Teil-
bahnen teilbar ist.

[0046] Dabeiweistdie Schneidpartie vorzugsweise ei-
ne Vielzahl von verstellbaren Trennmitteln zur individu-
ellen Formatwahl der aus der Materialbahn entstehen-
den Teilbahnen auf.

[0047] Auf diese Weise sind aus einer Materialbahn
Teilbahnen erzeugbar, die dann zu sich gemeinsam aus-
bildenden Teilbahnrollen wickelbar sind.

[0048] In diesem Zusammenhang ist eine erfindungs-
gemafe Rollenwickelvorrichtung besonders effektiv ein-
setzbar, da die Behandlung sich nebeneinander ausbil-
dender Teilbahnrollen meist zu besonders stark ausge-
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pragten Schwingungsproblematiken flhrt.

[0049] Mit besonderem Vorteil stehen die das Wickel-
system bildenden Walzen und Wickelrolle(n) tiber Nips
in Kontakt, wobei dann vorzugsweise Sensoren vorge-
sehen sind, durch die die Aufrechterhaltung der Nips und
vorzugsweise die dort wirkenden Krafte diskret oder kon-
tinuierlich ermittelbar sind.

[0050] Aufdiese Weise ist eine Aufrechterhaltung der
Nips Uberprifbar und bei Verknlpfung mit geeigneten
Mitteln, etwa den aus den anderen Unteranspriichen ge-
nannten Ausgestaltungen auch gewahrleistbar. Damit
sind die die entstehenden Wickelrollen pragenden Ver-
héltnisse konstant haltbar.

[0051] Als Sensoren kommen dabei optische Mittel
oder zur Kraftermittlung geeignete Mittel, vorzugsweise
in Form von Druckmessungs- oder Dehnungssensoren,
die dann vorzugsweise innerhalb der Walzen anzuord-
nen sind, in Frage. Beide Sensorentypen sind preiswert
und zuverlassig.

[0052] Es ist von groRem Vorteil, wenn eine Steue-
rungs- oder Regelungseinrichtung vorgesehen ist, die
vorzugsweise Uber ein Datennetzwerk mit wenigstens
einem, der Wickelvorrichtung vorhergehenden Einrich-
tung zur Herstellung und/oder Veredelung einer Materi-
albahn, in Verbindung steht.

[0053] Auf diese Weise sind die Linien exakt den auf
sie zu kommenden Anforderungen anpassbar und eine
unbeabsichtigte Auslenkung einer einzelnen oder meh-
reren Linien vermeidbar. Die Aufrechterhaltung konstan-
ter innerer Verhaltnisse im Wickelsystem ist somit be-
sonders sicher auch bei ungleichférmig ausgebildeten
Materialbahnen umsetzbar. Dannistes von Vorteil, wenn
auch die Sensoren, die innerhalb der Wickelvorrichtung
vorgesehen sind zu einer Echtzeitsteuerung geeignet
sind.

[0054] Bei einem Verfahren der eingangs genannten
Art wird die Aufgabe der Erfindung dadurch geldst, dass
die Biegelinien oder die einander zugewandten Mantel-
linien im Wickelprozess synchron zueinander gehalten
werden.

[0055] DiedeninnerenBereich des Wickelsystems bil-
denden, einander zugewandten Mantellinien bilden sich
im laufenden Wickelprozess nattirlich stets aus auf ein-
anderfolgenden integralen Linien des Walzenumfangs
aus.

[0056] Es ist von Vorteil, wenn die Wickelwalzen und
die mindestens eine Auflagewalze im Wickelprozess im
Falle sich ausbildender Schwingungen in synchronen
Schwingungen zueinander gehalten werden.

[0057] Dabei ist es von Vorteil, wenn die Schwingun-
gen vorzugsweise durch eine

gleichzeitige und gleichartige Dampfungseinwirkung auf
die Wickelwalzen und die mindestens eine Auflagewalze
reduziert werden.

[0058] Es schwingen dann nicht mehr einzelne Wal-
zen ins oder aus dem Wickelsystem heraus, sondern es
bewegt sich vielmehr das gesamte Wickelsystem unter
Beibehaltung konstanter innerer Verhaltnisse.
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[0059] Aufdiese Weise werden also, sich in die bilden-
den Wickelrollen als Wickelfehler einpragenden Impulse
auf Grund von durch gegeneinander gerichtete Schwin-
gungen erzeugten Impulse von vornherein ausgeschlos-
sen.

[0060] Hier stehtalso eine Vorrichtung und ein Verfah-
ren zur Verfugung, dass einen bisher als unumganglich
in Kauf zu nehmenden und durch unterschiedlichste
nach dem Stand der Technik bekannt gewordene Vor-
richtungen und Verfahren zu bekédmpfende Misstand von
vornherein umgeht.

[0061] Bevorzugt werden die Wickelwalzen und die
mindestens eine Auflagewalze in stdndigem Kontakt zu
der mindestens einen sich bildenden Wickelrolle gehal-
ten.

[0062] Dies geschieht bevorzugt unter wenigstens
zeitweiser Beriicksichtigung von Daten, die aus einem,
dem Wickelprozess vorgelagerten Herstellungs- und/
oder Veredelungsprozess der zu wickelnden Material-
bahn stammen und vorzugsweise Uber ein Datennetz-
werk Ubermittelt werden.

[0063] Ein standiger Kontakt ist auch dann noch ge-
geben, wenn Unterbrechungen auftreten, die fir sich ge-
nommen nur einige Millisekunden andauern. In einigen
Fallen kann man auch dann noch in ausreichender Form
von einem "sténdigen Kontakt" sprechen, wenn die Un-
terbrechungen kirzer als einige Zentelsekunden sind.
[0064] Die Vorteile des erfindungsgemaen Verfah-
rens sind im Weiteren in entsprechender Weise aus der
Vorteilsbeschreibung der Rollenwickelvorrichtung und
ihrer vorteilhaften Ausgestaltungen zu entnehmen.
[0065] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Ausfihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die
Zeichnungen naher erlautert, aus denen im Zusammen-
hang miteinander weitere Vorteile der Erfindung ent-
nehmbar sind.

[0066] In diesen zeigen

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Wickel-
vorrichtung in einer Seitenansicht

Figur 2a  eine stark schematisierte Frontansicht eines
Wickelsystems zu einem ersten Zeitpunkt ei-
nes Wickelprozesses

Figur 2b  eine stark schematisierte Frontansicht eines
Wickelsystems zu einem zweiten Zeitpunkt
eines Wikkelprozesses

Figur 3 eine stark schematisierte Seitenansicht ei-
nes Wickelsystems

[0067] In der Figur 1 ist eine Wickelvorrichtung 1 in

Form eines Tragwalzenrollers dargestellt, in der aus ei-
ner, in einer Abwickeleinrichtung 2 abzuwickelnden, Ma-
terialbahn M zunéchst in einer Langstrennpartie 3 Teil-
bahnen M’ erzeugt werden, die dann in einer Aufwicke-
leinrichtung 4 um Hulsen 5 zu Fertigrollen 12 gewickelt
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werden. Zwei der beteiligten Wickelwalzen sind als Trag-
walzen 6 und 7 ausgebildet, die hier beide Uber elastische
Lager 9 gelagert sind. Die in Bahnlaufrichtung x gesehen
erste Tragwalze 6 ist im dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel mit einer aktiven Dampfungseinrichtung 10 ausge-
stattet, die mit der Steuerungs- / Regelungseinheit 15
der Wickelvorrichtung 1 verbunden ist. Die Steuerungs-
/ Regelungseinheit dient der gesamten Handhabung der
Wickelvorrichtung 1 und steht dazu unter anderem mit
den am Wickelprozess beteiligten Wickelwalzen 6,7, 13
und samtlichen, hier nicht ndher bezifferten, Antrieben
und den beispielhaft dargestellten Sensoren 16 in Ver-
bindung. Wenigstens ein Teil der vorgesehenen Senso-
ren 16 dient dabei insbesondere der Erfassung von un-
gewollten Schwingungszustanden. Die Steuerungs- /
Regelungseinheit 15 kann zum verbesserten Einsatz der
Wickelvorrichtung 1 tiberdies mit einer Steuerungs-/ Re-
gelungseinheit der Papiermaschine in Wirkverbindung
stehen. Dann kénnen Informationen I, hier beispielswei-
se Informationen Uber laufende Quer-und/oder Langs-
profilschwankungen der Materialbahn M Gibermittelt wer-
den. Dies kann Uber einen Datentrager geschehen, der
dann zweckmaRigerweise unverwechselbar mit der ihm
zugeordneten Mutterrolle verbunden ist, geschieht je-
doch vorzugsweise Uiber ein Datennetzwerk und ist dann
vorteilhafter Weise auch zu einer Echtzeitsteuerung/ -re-
gelung geeignet.

[0068] Aufdie sich im Wickelbett bildenden Wickelrol-
len 12 wird eine Linienlast L mittels einer Andruckwalze
13 ausgelibt, die hier einzelne, in Y-Richtung aneinander
gereihte, Segmente 14 aufweist, im Zusammenhang mit
der Ausgestaltung einer erfindungsgemafien Wickelvor-
richtung beispielsweise aber auch, wie in den Figuren 2a
und 2b dargestellt, einteilig ausgefihrt sein kdnnte.
[0069] Die Andruckwalze ist dabei, mittels der in Figur
1 gezeigten, Einrichtung hinsichtlich der Ausbildung ihrer
Biegelinie 17 oder ihrer Mantellinie 18 beeinflussbar. Die
Einrichtung 19 kann dabei derart ausgestaltet sein, dass
sie eine Spannung auf die Andruckwalze aufbringen
kann oder einfach aus in Y- Richtung bewegbaren Ge-
wichten bestehen.

[0070] Die Figuren2aund 2b zeigen ein Wickelsystem
anhand des in Figur 1 dargestellten Tragwalzenrollers in
stark abstrahierter Form und mit stark Ubertriebenen
Durchbiegungen, die hier allein der Anschauung dienen
sollen.

[0071] In Figur 2a befindet sich der Wickelprozess in
einem Anfangsstadium. Die Wickelrollen 12 weisen noch
einen sehr geringen Durchmesser D auf.

[0072] Mittels der Andruckwalze 13 wird die Linienlast
gemal der Unteranspriiche aufgebracht.

[0073] Nach Figur 2b haben die Wickelrollen 12 bei-
nahe ihren Enddurchmesser erreicht. Auch hier verhalt
sich die aufgebrachte Linienlast entsprechend der Un-
teranspriiche.

[0074] Figur 3 dient der Anschauung einander in Z-
Richtung zugewandter Mantellinien der als Tragwalzen
ausgebildeten Wickelwalzen und der Andruckwalze.
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[0075] Von den dargestellten Ausflihrungsformen
kann in vielfacher Hinsicht abgewichen werden, ohne
den Grundgedanken der Erfindung zu verlassen.
Bezugszeichenliste

[0076]

1 Wickelvorrichtung, Tragwalzenroller

2 Abwickeleinrichtung

3 Langstrennpartie

4 Aufwickeleinrichtung

5 Wickelsystem

6 Wickelwalze, Tragwalze

7 Wickelwalze, Tragwalze

8 Wickelbett

9 Elastische Lagerung

10  Aktive Dampfungsvorrichtung

11 Hulse

12 Wickelrolle, Teilbahnrolle, Fertigrolle

13 Wickelwalze, Andruckwalze, Auflagewalze
14  Segment der Andruckwalze

15  Steuerungs- / Regelungseinheit

16  Sensor

17  Biegelinie

18  Mantellinie

19  Einrichtung

D Durchmesser

| Information, Querprofildaten

L Linienlast

M Papierbahn

M’ Teilbahn

U Umfang
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Bahngeschwindigkeit, Wickelgeschwindigkeit
Main Direction, Langsrichtung
Cross Direction, Querrichtung

Héhenrichtung

Patentanspriiche

1.

Rollenwickelvorrichtung (1) in der ein Wickelsystem
(5) ausbildbar ist, das ein aus Wickelwalzen (6,7)
gebildetes Wickelbett (8), wenigstens eine sich bil-
dende Wikkelrolle (12) und wenigstens eine eintei-
lige oder aus mehreren Segmenten (14) bestehende
Auflagewalze (13) umfasst,

wobei die Wickelwalzen (6,7) und die Auflagewalze
(13) in axialer Richtung (Y) sich unter einer Kraftein-
wirkung (L) anderbare Biegelinien (17) und Mantel-
linien (18) aufweisen,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Wickelwalzen (6,7) und die Auflagewalze (13)
derart gestaltet und/oder beeinflussbar sind, dass
ihre Biegelinien (17) oder ihre einander zugewand-
ten Mantellinien (18) synchron zueinander anderbar
sind.

Rollenwickelvorrichtung (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Biegelinie (17) der Auflagewalze (13) unter ma-
ximaler Belastung (L) den Biegelinien (17) der Wik-
kelwalzen (6,7) unter minimalen Belastungen (L)
entspricht und unter minimaler Belastung (L) den
Biegelinien (17) der Wikkelwalzen (6,7) unter maxi-
malen Belastungen (L) entspricht.

Rollenwickelvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass

wenigstens eine Einrichtung (19) vorgesehen ist, mit
deren Hilfe wenigstens eine Biegelinie (17) oder we-
nigstens eine dem Zentrum des Wickelsystems (5)
zugewandten Mantellinie (18) nach Form und/oder
Betrag aktiv beeinflussbar ist.

Rollenwickelvorrichtungen nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Auflagewalze (13) und die das Wickelbett (8) bil-
denden Wickelwalzen (6,7) synchron dampfbar sind.

Rollenwickelvorrichtungen nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die das Wickelbett (8) bildenden Wickelwalzen (6,7)
einen gleichen Durchmesser aufweisen.

Rollenwickelvorrichtungen nach einem der vorher-
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10.

11.

12.

gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Durchmesser mindestens einer Wickelwalze we-
nigstens 850mm, vorzugsweise wenigstens 920 mm
aufweist.

Rollenwickelvorrichtungen nach einem der vorher-
gehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Auflagewalze (13) aus mehreren Segmenten
(14) besteht, die an einer gemeinsamen Traverse
angeordnet sind und wenigstens ein Segment (14)
individuell gegenliber der Traverse verstellbar aus-
gebildet ist.

Rollenwickelvorrichtungen nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Andruckwalze (13) oder wenigstens einzelne
Segmente (14) der Andruckwalze (13) im Verlauf
des Wikkelprozesses Uiber den Umfang (U) der sich
bildenden Wickelrollen (12) oder um den Umfang
(U) wenigstens einer sich bildenden Wickelrolle (12),
bewegbar ist.

Rollenwickelvorrichtungen nach einem der vorher-
gehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Andruckwalze oder wenigstens ein Segment (14)
der Andruckwalze (13) antreibbar ausgebildet ist.

Rollenwickelvorrichtungen nach einem der vorher-
gehenden Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Rollenwickelvorrichtung (1) eine Schneidepartie
(3) aufweist, in der eine zur Bildung der Wickelrollen
(12) in der Rollenwickelvorrichtung behandelbare
Materialbahn (M), in Langsrichtung in wenigstens
zwei Teilbahnen (M’) teilbar ist.

Rollenwickelvorrichtungen nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die das Wickelsystem (5) bildenden Walzen (6,7,13)
und Wickelrolle(n) (12) tber Nips in Kontakt stehen,
und Sensoren vorgesehen sind, durch die die Auf-
rechterhaltung der Nips und vorzugsweise die dort
wirkenden Kréafte diskret oder kontinuierlich ermittel-
bar sind.

Rollenwickelvorrichtungen nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Steuerungs- oder Regelungseinrichtung (15)
vorgesehen ist, die vorzugsweise Uber ein Daten-
netzwerk mit wenigstens einem, der Wickelvorrich-
tung vorhergehenden Einrichtung zur Herstellung
und/oder Veredelung einer Materialbahn (M), in Ver-
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14,
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bindung steht.

Verfahren zur Herstellung von Wickelrollen (12) in
einer Rollenwickelvorrichtung (1) in der ein Wickel-
system (5) ausbildbar ist, das ein aus Wickelwalzen
(6,7) gebildetes Wickelbett, die wenigstens eine sich
bildende Wickelrolle (12) und wenigstens eine ein-
teilige oder aus mehreren Segmenten (14) beste-
hende Auflagewalze (13) umfasst, wobei die Wickel-
walzen (6,7) und die Auflagewalze (13) in axialer
Richtung (Y) Biegelinien (17) und Mantellinien (18)
aufweisen, die sich von den sich im Verlauf des Wik-
kelprozesses dndernden Einfluss von Krafteinwir-
kungen (L), beeinflusst werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Biegelinien (17) oder die einander zugewandten
Mantellinien (18) im Wickelprozess synchron zuein-
ander gehalten werden.

Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Wickelwalzen (6,7) und die mindestens eine Auf-
lagewalze (13) im Wickelprozess im Falle sich aus-
bildender Schwingungen in synchronen Schwingun-
gen zueinander gehalten werden.

Verfahren nach einem der beiden vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Wickelwalzen (6,7) und die mindestens eine Auf-
lagewalze (13) in stdndigem Kontakt zu der minde-
stens einen sich bildenden Wickelrolle (12) gehalten
werden.
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