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(54) SPLICEANORDNUNG

(57) Die Erfindung betrifft eine Spliceanordnung mit
einer ersten und zweiten Abrollvorrichtung (5, 8) zum Ab-
rollen einer endlichen ersten bzw. zweiten Materialbahn
(3, 6) und einer Verbindevorrichtung (19). Die Verbinde-
vorrichtung (19) umfasst eine Führung (28), eine erste
Vorbereitungseinrichtung (23) und eine zweite Vorberei-
tungseinrichtung (24). Die Verbindevorrichtung (19) hat
außerdem eine erste und zweite Verbindeeinrichtung

(25, 26) zum Verbinden der endlichen Materialbahnen
(3, 6) zu einer endlosen Materialbahn (2) und eine ent-
lang der Führung (28) verlagerbare Tischeinrichtung (27)
zum Zusammenwirken mit den Vorbereitungseinrichtun-
gen (23, 24) und den Verbindeeinrichtungen (25, 26).
Die Spliceanordnung umfasst außerdem eine Betäti-
gungseinrichtung (58) zum Betätigen der Verbindeein-
richtungen (25, 26) sowie der Tischeinrichtung (27).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung nimmt die Priorität
der deutschen Patentanmeldung DE 10 2016 205 059.1
in Anspruch, deren Inhalt durch Bezugnahme hierin auf-
genommen wird.
[0002] Die Erfindung betrifft eine Spliceanordnung
zum Splicen endlicher Materialbahnen zu einer endlosen
Materialbahn, insbesondere zum Splicen endlicher Pa-
pierbahnen zur Herstellung einer endlosen Wellpappe-
bahn in einer Wellpappeanlage. Ferner richtet sich die
Erfindung auf ein Verfahren zum Splicen endlicher Ma-
terialbahnen zu einer endlosen Materialbahn.
[0003] Bekannte Spliceanordnungen verbinden eine
zu Ende gehende, endliche Materialbahn mit einer neuen
endlichen Materialbahn, sodass quasi eine endlose Ma-
terialbahn entsteht. Dieser Vorgang wird in der Fachspra-
che als Splicen bzw. Spleißen und eine entsprechende
Anordnung als Splice- bzw. Spleißanordnung bezeich-
net. Nachteilig bei den Spliceanordnungen des Standes
der Technik ist oftmals, dass auch mit diesen das Splicen
zweier endlicher Materialbahnen noch aufwändig ist.
[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Spliceanordnung bereitzustellen, die ein beson-
ders einfaches und funktionssicheres sowie wirtschaftli-
ches Splicen endlicher Materialbahnen erlaubt. Insbe-
sondere soll eine Spliceanordnung geschaffen werden,
die imstande ist, automatisiert bzw. selbstständig zu spli-
cen. Ein entsprechendes Verfahren soll außerdem ge-
liefert werden.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
in den unabhängigen Ansprüchen 1 und 14 angegebe-
nen Merkmale gelöst.
[0006] Die Vorbereitungseinrichtungen sind günstiger-
weise unabhängig voneinander verlagerbar. Es ist von
Vorteil, wenn ein erster und/oder zweiter Verlagerungs-
antrieb der ersten bzw. zweiten Vorbereitungseinrich-
tung als Elektroantrieb, Pneumatikantrieb oder Hydrau-
likantrieb ausgeführt ist/sind.
[0007] Günstigerweise betätigt die Betätigungsein-
richtung die Verbindevorrichtung derart, dass automa-
tisch bzw. automatisiert ein Splicen der beiden endlichen
Materialbahnen miteinander erfolgt. Insbesondere lau-
fen zumindest die meisten zum Splicen der beiden end-
lichen Materialbahnen erforderlichen Schritte automa-
tisch bzw. automatisiert ab.
[0008] Die Betätigungseinrichtung ist vorzugsweise
elektrischer bzw. elektronischer Art. Sie ist vorzugsweise
als Steuereinrichtung ausgeführt.
[0009] Es ist von Vorteil, wenn die Betätigungseinrich-
tung mit der ersten Vorbereitungseinrichtung und der
zweiten Vorbereitungseinrichtung in Signalverbindung
steht. Günstigerweise steht die Betätigungseinrichtung
mit der ersten Verbindeeinrichtung und der zweiten Ver-
bindeeinrichtung in Signalverbindung. Es ist zweckmä-
ßig, wenn die Betätigungseinrichtung mit der Tischein-
richtung in Signalverbindung steht. Es ist zweckmäßig,
wenn die Betätigungseinrichtung mit der ersten Abroll-

vorrichtung und der zweiten Abrollvorrichtung in Signal-
verbindung steht. Die Signalverbindung kann jeweils
drahtlos oder drahtgebunden erfolgen. Kombinationen
sind möglich.
[0010] Günstigerweise ist die Tischeinrichtung zwi-
schen den Vorbreitungseinrichtungen entlang der Füh-
rung verlagerbar. Es ist von Vorteil, wenn die Vorberei-
tungseinrichtungen entlang der Führung verlagerbar
sind. Die Tischeinrichtung hat vorzugsweise einen Tisch-
einrichtungsantrieb.
[0011] Die erste Verbindeeinrichtung verbindet güns-
tigerweise das Bahnende der endlichen ersten Material-
bahn mit dem Bahnanfang der endlichen zweiten Mate-
rialbahn. Diese Verbindung wird insbesondere über Ver-
kleben erzielt.
[0012] Es ist von Vorteil, wenn die zweite Verbindeein-
richtung das Bahnende der endlichen zweiten Material-
bahn mit dem Bahnanfang der endlichen ersten Materi-
albahn verbindet. Diese Verbindung erfolgt günstiger-
weise über Verkleben.
[0013] Es ist von Vorteil, wenn die Spliceanordnung
außerdem einen verlagerbaren Speicherwagen zur un-
terbrechungsfreien bzw. verzögerungsfreien Förderung
der endlosen Materialbahn umfasst.
[0014] Es ist von Vorteil, wenn die endliche erste Ma-
terialbahn eine endliche erste Papierbahn ist. Vorzugs-
weise ist die endliche zweite Materialbahn eine endliche
zweite Papierbahn. Aus der endlosen Materialbahn kann
beispielsweise eine Wellbahn erzeugt werden. Alternativ
bleibt diese eine Glattbahn.
[0015] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind in den Unteransprüchen angegeben.
[0016] Die Tischeinrichtung und die erste Vorberei-
tungseinrichtung sind gemäß dem Unteranspruch 2 in
ihrer Materialbahn-Einführstellung benachbart zueinan-
der angeordnet. Es ist von Vorteil, wenn die Tischein-
richtung und die erste Vorbereitungseinrichtung in ihrer
Materialbahn-Haltestellung jeweils miteinander in Kon-
takt stehen und eine erste Tisch-Vorbereitungseinheit
bilden. Es ist zweckmäßig, wenn die endliche erste Ma-
terialbahn in der jeweiligen Haltestellung durch Klem-
mung bzw. Reibung gehalten ist. Günstigerweise sind
die Tischeinrichtung und die erste Vorbereitungseinrich-
tung imstande, genau zwei Haltestellungen einzuneh-
men.
[0017] Die Ausgestaltung gemäß dem Unteranspruch
3 ist äußerst bedienerfreundlich. Die endliche erste Ma-
terialbahn ist in der ersten Haltestelle der Tischeinrich-
tung und der ersten Vorbereitungseinrichtung gehalten,
während noch insbesondere bei Aufbringung einer ent-
sprechenden Kraft, insbesondere Zugkraft, auf die end-
liche erste Materialbahn eine Bewegung der endlichen
ersten Materialbahn gegenüber der Tischeinrichtung
und/oder der ersten Vorbereitungseinrichtung möglich
ist.
[0018] Das mindestens eine erste Halteelement ge-
mäß dem Unteranspruch 3 ist beispielsweise als Feder-
element, insbesondere elastisch verformbares Federe-
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lement, ausgeführt. Es ist von Vorteil, wenn das mindes-
tens eine erste Halteelement metallisch ist. Günstiger-
weise drückt das mindestens eine erste Halteelement in
der ersten Haltestellung der Tischeinrichtung und der
ersten Vorbereitungseinrichtung die endliche erste Ma-
terialbahn gegen die erste Transportwalze, wobei insbe-
sondere bei Aufbringung einer entsprechenden Kraft,
insbesondere Zugkraft, auf die endliche erste Material-
bahn, eine Verlagerung der endlichen ersten Material-
bahn gegenüber dem mindestens einen ersten Haltee-
lement möglich ist. Es ist von Vorteil, wenn in der ersten
Haltestellung das mindestens eine erste Halteelement
durch die erste Transportwalze und/oder die endliche
erste Materialbahn verformt ist. Günstigerweise sind die
Tischeinrichtung und die erste Vorbereitungseinrichtung
in ihrer ersten Haltestellung zusammengehalten. Dies er-
folgt beispielsweise durch entsprechenden Antrieb der
Tischeinrichtung und/oder der ersten Vorbereitungsein-
richtung.
[0019] Es ist von Vorteil, wenn gemäß dem Unteran-
spruch 5 die Tischeinrichtung und die erste Vorberei-
tungseinrichtung in der zweiten Haltestellung verglichen
mit der ersten Haltestellung enger zusammengerückt
bzw. ihre Gesamtlänge kleiner sind/ist.
[0020] Es ist von Vorteil, wenn die erste Kopplungs-
einrichtung eine mechanische Kopplungseinrichtung ist.
Vorzugsweise ist die erste Kopplungseinrichtung eine
erste Riegeleinrichtung. Insbesondere umfasst die erste
Kopplungseinrichtung einen betätigbaren ersten Kopp-
lungsriegel und ein erstes Kopplungsgegenteil zum
Wechselwirken mit dem ersten Kopplungsriegel in deren
gekoppeltem Zustand. Es ist zweckmäßig, wenn der ers-
te Kopplungsriegel an der Tischeinrichtung und das erste
Kopplungsgegenteil an der ersten Vorbereitungseinrich-
tung angeordnet sind. Günstigerweise sind in der zweiten
Haltestellung die Tischeinrichtung und die erste Vorbe-
reitungseinrichtung eng zusammengehalten, sodass
vorzugsweise eine Beabstandung zwischen diesen un-
terbunden ist. Es ist von Vorteil, wenn eine zweite Kopp-
lungseinrichtung entsprechend der ersten Kopplungs-
einrichtung ausgeführt ist.
[0021] Es ist von Vorteil, wenn das mindestens eine
erste Fixierelement gemäß dem Unteranspruch 5 bei-
spielsweise aus einem Reibmaterial, wie Gummi, Kaut-
schuk oder dergleichen, gebildet ist. Es ist von Vorteil,
wenn das mindestens eine erste Fixierelement in der
zweiten Haltestellung die endliche erste Materialbahn
gegen die erste Transportwalze drückt. Es ist zweckmä-
ßig, wenn in der zweiten Haltestellung das mindestens
eine erste Fixierelement durch die erste Transportwalze
und/oder die endliche erste Materialbahn verformt ist. In
der zweiten Haltestellung ist insbesondere auch bei Auf-
bringung einer entsprechenden Kraft, insbesondere Zug-
kraft, auf die endliche erste Materialbahn, eine Verlage-
rung der endlichen ersten Materialbahn gegenüber dem
mindestens einen ersten Fixierelement unterbunden.
[0022] Das Verfahren der Tischeinrichtung und der
ersten Vorbereitungseinrichtung gemäß dem Unteran-

spruch 7 erfolgt günstigerweise durch einen entspre-
chenden Antrieb der Tischeinrichtung und/oder der ers-
ten Vorbereitungseinrichtung. Die endliche erste Mate-
rialbahn ist dabei gegenüber der Tischeinrichtung
und/oder der ersten Vorbereitungseinrichtung unbeweg-
lich gehalten.
[0023] Gemäß dem Unteranspruch 7 beschleunigen
die Tischeinrichtung und die erste Vorbereitungseinrich-
tung sanft bzw. fahren diese sanft an. Dazu ist günsti-
gerweise eine Start-Beschleunigungsfunktion, insbe-
sondere -rampe vorgesehen.
[0024] Die Ausgestaltung gemäß dem Unteranspruch
9 ist äußerst funktionssicher. Insbesondere sind so Schä-
den an der endlichen ersten Materialbahn besonders gut
vermeidbar, wodurch letztendlich Produktionsunterbre-
chungen wirksam verhinderbar sind. Günstigerweise
stoppen die Tischeinrichtung und die erste Vorberei-
tungseinrichtung sanft. Vorzugsweise ist dazu eine Ver-
zögerungsfunktion, insbesondere -rampe, vorgesehen.
[0025] Das Splicen gemäß dem Unteranspruch 10 ist
äußerst wirtschaftlich bzw. schnell.
[0026] Günstigerweise ist die zweite Vorbereitungs-
einrichtung entsprechend der ersten Vorbereitungsein-
richtung ausgebildet. Es ist von Vorteil, wenn die zweite
Vorbereitungseinrichtung entsprechend der ersten Vor-
bereitungseinrichtung betätigt wird, um die endliche
zweite Materialbahn anzusplicen. Vorzugsweise sind die
Vorbereitungseinrichtungen gespiegelt bzw. bezüglich
einer vertikal verlaufenden Symmetrieebene symmet-
risch angeordnet. Es ist von Vorteil, wenn die Tischein-
richtung, insbesondere bezüglich einer vertikal verlau-
fenden Symmetrieebene, symmetrisch ausgebildet ist.
[0027] Es ist von Vorteil, wenn die erste Abrollvorrich-
tung eine erste Abrollbremseinheit zum Erzeugen einer
ersten Abrollbremskraft bei Verlagerung der Tischein-
richtung und der ersten Vorbereitungseinrichtung zu der
ersten und/oder zweiten Verbindeeinrichtung zwischen
10 N und 300 N aufweist. Die jeweils vorherrschende
erste Abrollbremskraft bei der Spliceanordnung ist ins-
besondere abhängig von dem aktuellen Durchmesser
der ersten Materialrolle.
[0028] Die Unteransprüche 2 bis 13 können auch Ge-
genstand des unabhängigen Anspruchs 14 sein. Sie be-
treffen analog auch die zweite Vorbereitungseinrichtung.
[0029] Nachfolgend werden unter Bezugnahme auf
die beigefügte Zeichnung bevorzugte Ausführungsfor-
men der Erfindung beispielhaft beschrieben. Dabei zei-
gen:

Fig. 1 bis 4 schematische Ansichten einer erfin-
dungsgemäßen Spliceanordnung, die
aufeinanderfolgende Spliceschritte zei-
gen,

Fig. 5 eine schematische Ansicht einer ersten
Vorbereitungs-einrichtung und einer
Tischeinrichtung der Spliceanordnung,
die sich in ihrer ersten Haltestellung be-
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finden,

Fig. 6 eine der Fig. 5 entsprechende Ansicht,
wobei sich die Tischeinrichtung und die
erste Vorbereitungseinrichtung in ihrer
zweiten Haltestellung befinden,

Fig. 7 bis 10 schematische Ansichten der in Fig. 1 bis
4 gezeigten Spliceanordnung, wobei
auch Geschwindigkeitsfunktionen einer
ersten Tisch-Vorbereitungseinheit aus
Tischeinrichtung und erster Vorberei-
tungseinrichtung mit dargestellt sind,
und

Fig. 11 eine schematische Ansicht der in Fig. 1
bis 4 gezeigten Spliceanordnung, wobei
auch eine alternative Geschwindigkeits-
funktion einer ersten TischVorberei-
tungseinheit aus Tischeinrichtung und
erster Vorbereitungseinrichtung mit dar-
gestellt ist.

[0030] Zunächst Bezug nehmend auf Fig. 1 bis 4 um-
fasst eine Wellpappeanlage (nicht in der Gesamtheit dar-
gestellt) eine bekannte Wellpappe-Produktionsvorrich-
tung (nicht dargestellt) zur Herstellung einer einseitig ka-
schierten Wellpappebahn (nicht dargestellt). Eine derar-
tige Wellpappe-Produktionsvorrichtung wird im Allge-
meinen auch als Single Facer bezeichnet.
[0031] Die Wellpappe-Produktionsvorrichtung um-
fasst zum Erzeugen einer eine Wellung aufweisenden
Wellbahn aus einer Materialbahn eine Riffeleinrichtung
mit Riffelwalzen. Zum Verbinden der Wellbahn mit einer
Glattbahn weist die Wellpappe-Produktionsvorrichtung
eine LeimAuftragseinrichtung auf, die Leim auf Spitzen
der Wellung der Wellbahn aufträgt. Zum Anpressen der
Glattbahn gegen die mit Leim versehene Wellbahn hat
die Wellpappe-Produktionsvorrichtung ein Anpressmo-
dul, wobei die einseitig kaschierte Wellpappebahn aus
der Wellbahn und der Glattbahn entsteht.
[0032] Der Wellpappe-Produktionsvorrichtung sind ei-
ne Spliceanordnung 1 zum Bereitstellen einer endlosen
Materialbahn 2 und eine weitere Spliceanordnung (nicht
dargestellt) zum Bereitstellen einer weiteren endlosen
Materialbahn (nicht dargestellt) vorgeordnet. Aus der
endlosen Materialbahn 2 kann die Wellbahn erzeugt wer-
den, die Bestandteil der einseitig kaschierten Wellpap-
pebahn ist und ebenfalls endlos ist. Alternativ bildet die
endlose Materialbahn 2 die Glattbahn der einseitig ka-
schierten Wellpappebahn. Die Glattbahn ist ebenfalls
endlos. Die einseitig kaschierte Wellpappebahn kann mit
einer weiteren endlosen Glattbahn oder einseitig ka-
schierten Wellpappebahn kaschiert werden. Die weitere
Glattbahn kann durch die endlose Materialbahn 2 gebil-
det sein.
[0033] Nachdem die beiden Spliceanordnungen 1 vor-
zugsweise identisch sind, wird nachfolgend nur die in

den Figuren 1 bis 4 dargestellte Spliceanordnung 1 im
Detail beschrieben. Zunächst wird deren Aufbau erläu-
tert.
[0034] Die Spliceanordnung 1 umfasst zum Abrollen
einer endlichen ersten Materialbahn 3 von einer ersten
Materialrolle 4 eine erste Abrollvorrichtung 5 und zum
Abrollen einer endlichen zweiten Materialbahn 6 von ei-
ner zweiten Materialrolle 7 eine zweite Abrollvorrichtung
8. Die endliche erste Materialbahn 3 und die endliche
zweite Materialbahn 6 werden zum Bereitstellen der end-
losen Materialbahn 2 mittels der Spliceanordnung 1 fest
miteinander verbunden.
[0035] Die Spliceanordnung 1 hat ein Grundgestell 9
mit einem Grundgestell-Sockel 10, einem Grundgestell-
Ständer 11 und einem Grundgestell-Träger 12. Der
Grundgestell-Sockel 10 ist an einem Boden bzw. Unter-
grund 13 befestigt. An dem Grundgestell-Sockel 10 ist
der Grundgestell-Ständer 11 oben angebracht. Der
Grundgestell-Ständer 11 erstreckt sich im Wesentlichen
vertikal bzw. senkrecht zu dem Boden 13. Der Grundge-
stell-Träger 12 ist an einem dem Grundgestell-Sockel 10
gegenüberliegenden Endbereich des Grundgestell-
Ständers 11 angeordnet und verläuft im Wesentlichen
parallel zu dem Boden 13 bzw. horizontal.
[0036] Ausgehend von dem Grundgestell-Sockel 10
erstrecken sich die erste Abrollvorrichtung 5 und die
zweite Abrollvorrichtung 8. Die Abrollvorrichtungen 5, 8
sind schwenkbar an dem Grundgestell-Sockel 10 gela-
gert und relativ zu dem Grundgestell-Ständer 11 einan-
der gegenüberliegend angeordnet.
[0037] Die erste Abrollvorrichtung 5 weist zur Aufnah-
me der ersten Materialrolle 4 ein erstes Aufnahmeteil
(nicht dargestellt) auf, das in eine zentrale Öffnung der
ersten Materialrolle 4 geführt und zwischen zwei parallel
zueinander verlaufenden ersten Haltearmen 14 der ers-
ten Abrollvorrichtung 5 um eine erste Drehachse 15 ge-
lagert ist.
[0038] Die zweite Abrollvorrichtung 8 ist entsprechend
der ersten Abrollvorrichtung 5 ausgebildet. Sie weist zur
Aufnahme der zweiten Materialrolle 7 ein zweites Auf-
nahmeteil (nicht dargestellt) auf, das in eine zentrale Öff-
nung der zweiten Materialrolle 7 geführt und zwischen
zwei parallel zueinander verlaufenden zweiten Haltear-
men 16 der zweiten Abrollvorrichtung 8 um eine zweite
Drehachse 17 gelagert ist. Die Drehachsen 15, 17 ver-
laufen horizontal und parallel zueinander.
[0039] Die endliche erste Materialbahn 3 wird über ei-
ne erste Zuführwalze 18 einer Schneide- und Verbinde-
vorrichtung 19 der Spliceanordnung 1 zugeführt, wäh-
rend die endliche zweite Materialbahn 6 über eine zweite
Zuführwalze 20 der Schneide- und Verbindevorrichtung
19 zugeführt wird. Jede Zuführwalze 18, 20 ist an einem
ersten bzw. zweiten Tragarm 21, 22 drehbar gelagert,
der zum Spannen der jeweiligen endlichen Materialbahn
3 bzw. 6 schwenkbar an dem Grundgestell-Träger 12
oberhalb der jeweiligen Materialrolle 4 bzw. 7 angeordnet
ist.
[0040] Die Schneide- und Verbindevorrichtung 19
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dient zum Herstellen der endlosen Materialbahn 2 aus
den endlichen Materialbahnen 3, 6. Sie umfasst eine ers-
te Vorbereitungseinrichtung 23, eine zweite Vorberei-
tungseinrichtung 24, eine erste Verbindeeinrichtung 25,
eine zweite Verbindeeinrichtung 26, eine Tischeinrich-
tung 27 und eine Führung 28.
[0041] Die erste Vorbereitungseinrichtung 23 befindet
sich gemäß Figur 1 momentan an dem Grundgestell-Trä-
ger 12 oberhalb der ersten Materialrolle 4, während sich
die zweite Vorbereitungseinrichtung 24 gemäß Figur 1
momentan im Bereich der zweiten Materialrolle 7 ober-
halb derselben an dem Grundgestell-Träger 12 befindet.
[0042] Zwischen den in Figur 1 endseitig angeordne-
ten Vorbereitungseinrichtungen 23, 24 verläuft die Füh-
rung 28 gerade in/an dem Grundgestell-Träger 12 und
parallel zu dem Boden 13, wobei die Vorbereitungsein-
richtungen 23, 24 entlang der Führung 28 verlagerbar
sind.
[0043] Die Tischeinrichtung 27 ist ebenfalls entlang
der Führung 28 verlagerbar. Sie ist zwischen den Vor-
bereitungseinrichtungen 23, 24 angeordnet. Die Vorbe-
reitungseinrichtungen 23, 24 und die Tischeinrichtung 27
sind entlang der Führung 28 und relativ zu den Verbin-
deeinrichtungen 25, 26 verlagerbar.
[0044] Die Verbindeeinrichtungen 25, 26 sind längs
der Führung 28 beabstandet zueinander angeordnet. Sie
sind an dem Grundgestell-Träger 12 oberhalb der Füh-
rung 28 angeordnet.
[0045] Die Vorbereitungseinrichtungen 23, 24 sind
identisch aufgebaut und bezüglich einer vertikal verlau-
fenden Symmetrieebene symmetrisch angeordnet.
[0046] Die erste Vorbereitungseinrichtung 23 weist
zum Zuführen der endlichen ersten Materialbahn 3 eine
drehbar gelagerte erste Transport- bzw. Haltewalze 29
und beispielsweise zum Querschneiden der zugeführ-
ten, endlichen ersten Materialbahn 3 eine erste Quer-
schneideeinheit 30 mit einem betätigbaren ersten
Schneidemesser 31 auf. Mit der ersten Querschneide-
einheit 30 ist somit dann die endliche erste Materialbahn
3 quer zu ihrer Längserstreckung bzw. Förderrichtung
durchtrennbar.
[0047] Die erste Transportwalze 29 der ersten Vorbe-
reitungseinrichtung 23 ist zum Halten und Zuführen der
endlichen ersten Materialbahn 3 beispielsweise mit einer
Haftschicht versehen und zum Transportieren der end-
lichen ersten Materialbahn 3 zu der ersten bzw. zweiten
Verbindeeinrichtung 25, 26 entlang der Führung 28 ver-
lagerbar. Eine Ausgestaltung der ersten Transportwalze
29 ohne Haftschicht ist alternativ möglich. Die erste
Transportwalze 29 ist dann beispielsweise außen nicht-
haftend bzw. glatt.
[0048] Die zweite Vorbereitungseinrichtung 24 weist
zum Zuführen der endlichen zweiten Materialbahn 6 eine
drehbar gelagerte zweite Transport- bzw. Haltewalze 32
und beispielsweise zum Querschneiden der zugeführten
endlichen zweiten Materialbahn 6 eine zweite Quer-
schneideeinheit 33 mit einem betätigbaren zweiten
Schneidemesser 34 auf. Mit der zweiten Querschneide-

einheit 33 ist somit dann die endliche zweite Material-
bahn 6 quer zu ihrer Längserstreckung bzw. Förderrich-
tung durchtrennbar.
[0049] Die zweite Transportwalze 32 der zweiten Vor-
bereitungseinrichtung 24 ist zum Halten und Zuführen
der endlichen zweiten Materialbahn 6 beispielsweise mit
einer Haftschicht versehen und zum Transportieren der
endlichen zweiten Materialbahn 6 zu der ersten bzw.
zweiten Verbindeeinrichtung 25, 26 entlang der Führung
28 verlagerbar. Eine Ausgestaltung der zweiten Trans-
portwalze 32 ohne Haftschicht ist alternativ möglich. Die
zweite Transportwalze 32 ist dann beispielsweise außen
nicht-haftend bzw. glatt.
[0050] Jede Vorbereitungseinrichtung 23, 24 weist zu
ihrer Verlagerung entlang der Führung 28 einen eigenen
ersten bzw. zweiten Verlagerungsantrieb 35, 36 auf.
[0051] Die Verbindeeinrichtungen 25, 26 sind iden-
tisch ausgebildet und bezüglich einer vertikal verlaufen-
den Symmetrieebene symmetrisch an dem Grundge-
stell-Träger 12 angeordnet.
[0052] Die erste Verbindeeinrichtung 25 umfasst zum
Schneiden der endlichen ersten Materialbahn 3 vor dem
Verbinden mit der endlichen zweiten Materialbahn 6 eine
erste Schnitteinheit 37 mit einem betätigbaren ersten
Schnittmesser 38 und zum Verbinden der endlichen Ma-
terialbahnen 3, 6 zu der endlosen Materialbahn 2 eine
erste Anpresswalze 39. Die erste Schnitteinheit 37 der
ersten Verbindeeinrichtung 25 und die erste Anpresswal-
ze 39 sind unmittelbar benachbart zu der Führung 28
derart an dem Grundgestell-Träger 12 befestigt, dass die
Transportwalzen 29, 32 der Vorbereitungseinrichtungen
23, 24 und die Tischeinrichtung 27 entlang der Führung
28 an der ersten Verbindeeinrichtung 25 vorbeiführbar
sind.
[0053] Die zweite Verbindeeinrichtung 26 umfasst zum
Schneiden der endlichen zweiten Materialbahn 6 vor
dem Verbinden mit der endlichen ersten Materialbahn 3
eine zweite Schnitteinheit 42 mit einem betätigbaren
zweiten Schnittmesser 43 und zum Verbinden der end-
lichen Materialbahnen 3, 6 zu der endlosen Materialbahn
2 eine zweite Anpresswalze 44. Die zweite Schnitteinheit
42 der zweiten Verbindeeinrichtung 26 und die zweite
Anpresswalze 44 sind unmittelbar benachbart zu der
Führung 28 derart an dem Grundgestell-Träger 12 be-
festigt, dass die Transportwalzen 29, 32 der Vorberei-
tungseinrichtungen 23, 24 und die Tischeinrichtung 27
entlang der Führung 28 an der zweiten Verbindeeinrich-
tung 26 vorbeiführbar sind.
[0054] Die zweite Anpresswalze 44 der zweiten Ver-
bindeeinrichtung 26 bildet in der in Figur 4 gezeigten Po-
sition der ersten Transportwalze 29 der ersten Vorberei-
tungseinrichtung 23 mit dieser einen ersten Verbin-
dungsspalt 40 zum Durchführen der zu verbindenden
endlichen Materialbahnen 3, 6 und eines ersten Klebe-
bands 41 aus, das beidseitig klebend ist und davor hän-
disch entsprechend an einem Bahnanfang der endlichen
ersten Materialbahn 3 zur Verbindung mit der endlichen
zweiten Materialbahn 6 bzw. der endlosen Materialbahn

7 8 



EP 3 222 569 A1

6

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

2 angebracht worden ist.
[0055] Die erste Anpresswalze 39 der ersten Verbin-
deeinrichtung 25 bildet in einer entsprechenden verla-
gerten Position der zweiten Transportwalze 32 der zwei-
ten Vorbereitungseinrichtung 24 mit dieser einen zweiten
Verbindungsspalt (nicht dargestellt) zum Durchführen
der zu verbindenden endlichen Materialbahnen 3, 6 und
eines zweiten Klebebands (nicht dargestellt) aus, das
beidseitig klebend ist und davor händisch entsprechend
an einem Bahnanfang der endlichen zweiten Material-
bahn 6 zur Verbindung mit der endlichen ersten Materi-
albahn 3 bzw. der endlosen Materialbahn 2 angebracht
worden ist.
[0056] Die Tischeinrichtung 27 wirkt in Abhängigkeit
ihrer Position mit der ersten Vorbereitungseinrichtung
23, der zweiten Vorbereitungseinrichtung 24, der ersten
Verbindeeinrichtung 25 bzw. der zweiten Verbindeein-
richtung 26 zusammen und ist, insbesondere auch un-
abhängig von diesen, entlang der Führung 28 verlager-
bar.
[0057] Der Schneide- und Verbindevorrichtung 19 ist
in Transportrichtung 47 der endlosen Materialbahn 2 eine
erste Umlenkwalze 45 nachgeordnet, die im Bereich der
ersten Materialrolle 4 oben an dem Grundgestell-Träger
12 gelagert ist. Die endlose Materialbahn 2 ist um die
erste Umlenkwalze 45 geführt.
[0058] Der ersten Umlenkwalze 45 ist in der Transpor-
trichtung 47 der endlosen Materialbahn 2 eine zweite
Umlenkwalze 46 nachgeordnet, die drehbar an einem
Speicherwagen 48 gelagert ist. Der Speicherwagen 48
ist im Bereich eines dem Grundgestell-Ständer 11 abge-
wandten, oberen Endes des Grundgestell-Trägers 12
angeordnet und ist entlang einer Speicherwagen-Füh-
rung 49 verlagerbar, die sich parallel zu dem Boden 13
und oberhalb der Führung 28 erstreckt. Die Speicherwa-
gen-Führung 49 gibt eine Verlagerungsbahn für den
Speicherwagen 48 vor und erstreckt sich im Wesentli-
chen entlang des gesamten Grundgestell-Trägers 12.
Der Speicherwagen 48 ist dabei zwischen einer ersten
Endposition und einer zweiten Endposition verlagerbar.
Er ist in gegensinnigen Verlagerungsrichtungen verla-
gerbar. In der ersten Endposition ist der Speicherwagen
48 benachbart zu einem Materialbahn-Auslauf 50 der
Spliceanordnung 1 angeordnet, während sich der Spei-
cherwagen 48 in der zweiten Endposition beabstandet
bzw. entfernt zu dem Materialbahn-Auslauf 50 befindet.
In Figur 1 befindet sich der Speicherwagen 48 in der zwei-
ten Endposition.
[0059] Zur Umlenkung der endlosen Materialbahn 2 ist
im Bereich des Materialbahn-Auslaufs 50 eine dritte Um-
lenkwalze 51 drehbar an den Grundgestell-Träger 12 ge-
lagert. Die dritte Umlenkwalze 51 ist bezüglich der Trans-
portrichtung 47 der endlosen Materialbahn 2 der zweiten
Umlenkwalze 46 nachgeordnet.
[0060] Der dritten Umlenkwalze 51 ist in Bezug auf die
Transportrichtung 47 der endlosen Materialbahn 2 eine
vierte Umlenkwalze 52 nachgeordnet, die zwischen der
zweiten Umlenkwalze 46 und der dritten Umlenkwalze

51 an dem Speicherwagen 48 drehbar gelagert ist. Die
Drehachsen der Umlenkwalzen 45, 46, 51, 52 verlaufen
horizontal und parallel zueinander.
[0061] Zum Verlagern des Speicherwagens 48 entlang
der Speicherwagen-Führung 49 hat die Spliceanordnung
1 einen Speicherwagen-Verstellantrieb 53.
[0062] Wie insbesondere aus Fig. 5 und 6 hervorgeht,
trägt die Tischeinrichtung 27 einen ersten Kopplungsrie-
gel 54 und einen zweiten Kopplungsriegel 55. Die beiden
Kopplungsriegel 54, 55 sind betätigbar, insbesondere
verlagerbar. Der erste Kopplungsriegel 54 ist der ersten
Vorbereitungseinrichtung 23 zugewandt, während der
zweite Kopplungsriegel 55 der zweiten Vorbereitungs-
einrichtung 24 zugewandt ist.
[0063] Die erste Vorbereitungseinrichtung 23 trägt ein
erstes Kopplungsgegenteil 56. Die zweite Vorberei-
tungseinrichtung 24 trägt ein zweites Kopplungsgegen-
teil 57. Die Kopplungsgegenteile 56, 57 sind beispiels-
weise jeweils durch einen Stift, Vorsprung, Wandbereich
oder dergleichen gebildet.
[0064] Der erste Kopplungsriegel 54 und das erste
Kopplungsgegenteil 56 bilden zusammen eine erste
Kopplungseinheit, sodass die erste Vorbereitungsein-
richtung 23 und die Tischeinrichtung 27 über die erste
Kopplungseinheit lösbar miteinander koppelbar sind. Der
zweite Kopplungsriegel 55 und das zweite Kopplungs-
gegenteil 57 bilden zusammen eine zweite Kopplungs-
einheit, sodass die zweite Vorbereitungseinrichtung 24
und die Tischeinrichtung 27 über die zweite Kopplungs-
einheit lösbar miteinander koppelbar sind.
[0065] Der erste Kopplungsriegel 54 und der zweite
Kopplungsriegel 55 stehen mit einer Betätigungseinrich-
tung 73 in Verbindung, die imstande ist, den ersten Kopp-
lungsriegel 54 und/oder den zweiten Kopplungsriegel 55
zu betätigen. Insbesondere hat die Betätigungseinrich-
tung 73 eine axial verlagerbare Betätigungsstange 74,
die mit dem ersten Kopplungsriegel 54 und dem zweiten
Kopplungsriegel 55 in direkter oder indirekter Betäti-
gungsverbindung steht. Eine Verlagerung der Betäti-
gungsstange 74 hat somit sowohl eine Betätigung des
ersten Kopplungsriegels 54 als auch des zweiten Kopp-
lungsriegels 55 zur Folge. Insbesondere ist der Kopp-
lungsriegel 54 um eine erste Schwenkachse 54’ und der
zweite Kopplungsriegel 55 um eine zweite Schwenkach-
se 55’ verschwenkbar. Insbesondere sind die Kopp-
lungsriegel 54, 55 gegensinnig miteinander gekoppelt,
sodass beispielsweise eine Bewegung des ersten Kopp-
lungsriegel 54 in seine Kopplungsstellung eine Bewe-
gung des zweiten Kopplungsriegels 55 in seine Freiga-
bestellung ergibt.
[0066] Die Tischeinrichtung 27 trägt ein erstes Halte-
element 75, das der ersten Vorbereitungseinrichtung 23
zugewandt ist und verformbar ist. Es ist vorzugsweise
aus einem Metallmaterial gebildet und durch eine Blatt-
feder gebildet. Das erste Halteelement 75 begrenzt eine
erste Verformungskammer.
[0067] Außerdem trägt die Tischeinrichtung 27 ein ers-
tes Fixierelement 76, das der ersten Vorbereitungsein-
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richtung 23 zugewandt ist und verformbar ist. Das erste
Fixierelement 76 ist vorzugsweise block- oder plattenför-
mig und beispielsweise aus einem Reibmaterial gebildet.
Es liefert im Einsatz günstigerweise eine höhere Reib-
kraft als das erste Halteelement 75 und ist benachbart
zu dem ersten Halteelement 75 angeordnet.
[0068] Die Tischeinrichtung 27 trägt ferner ein zweites
Halteelement 77, das der zweiten Vorbereitungseinrich-
tung 24 zugewandt ist und verformbar ist. Es ist vorzugs-
weise aus einem Metallmaterial gebildet und durch eine
Blattfeder gebildet. Das zweite Halteelement 77 begrenzt
eine zweite Verformungskammer.
[0069] Außerdem trägt die Tischeinrichtung 27 ein
zweites Fixierelement 78, das der zweiten Vorberei-
tungseinrichtung 24 zugewandt ist und verformbar ist.
Das zweite Fixierelement 78 ist vorzugsweise block- oder
plattenförmig und beispielsweise aus einem Reibmate-
rial gebildet. Es liefert im Einsatz günstigerweise eine
höhere Reibkraft als das zweite Halteelement 77 und ist
benachbart zu dem zweiten Halteelement 77 angeord-
net.
[0070] Die Spliceanordnung 1 hat außerdem eine elek-
tronische Steuereinrichtung 58. Die Steuereinrichtung 58
steht über eine erste Signalverbindung 59 mit der ersten
Vorbereitungseinrichtung 23 in Signalverbindung. Die
Steuereinrichtung 58 steht über eine zweite Signalver-
bindung 60 mit der zweiten Vorbereitungseinrichtung 24
in Signalverbindung. Die Steuereinrichtung 58 steht über
eine dritte Signalverbindung 61 mit der ersten Verbinde-
einrichtung 25 in Signalverbindung. Die Steuereinrich-
tung 58 steht über eine vierte Signalverbindung 62 mit
der zweiten Verbindeeinrichtung 26 in Signalverbindung.
Die Steuereinrichtung 58 steht über eine fünfte Signal-
verbindung 63 mit dem Speicherwagen 48 in Signalver-
bindung. Die Steuereinrichtung 58 steht über eine sechs-
te Signalverbindung 64 mit der ersten Abrollvorrichtung
5 in Signalverbindung. Die Steuereinrichtung 58 steht
über eine siebte Signalverbindung 65 mit der zweiten
Abrollvorrichtung 8 in Signalverbindung. Die Steuerein-
richtung 58 steht über eine achte Signalverbindung 68
mit der zweiten Abrollvorrichtung 8 in Signalverbindung.
[0071] Nachfolgend wird die Funktionsweise der Spli-
ceanordnung 1 ausgehend von Figur 1 näher beschrie-
ben.
[0072] Die endliche zweite Materialbahn 6 wird von der
zweiten Materialrolle 7 abgerollt und so gefördert. Sie
wird über die zweite Zuführwalze 20, wo die endliche
zweite Materialbahn 6 um etwa 90° umgelenkt wird, zu
der Schneide- und Verbindevorrichtung 19 geführt. Die
endliche zweite Materialbahn 6 wird zwischen den zu-
einander beabstandeten Anpresswalzen 39, 44 hin-
durchgeführt und liegt bereichsweise an diesen um-
fangsseitig an. Nach der Schneide- und Verbindevorrich-
tung 19 wird die endliche zweite Materialbahn 6 bzw. die
endlose Materialbahn 2 um die erste Umlenkwalze 45
geführt und dort um etwa 180° umgelenkt. Die endlose
Materialbahn 2 wird dann zu der zweiten Umlenkwalze
46 geführt, wo diese erneut um etwa 180° umgelenkt

wird. Nach der zweiten Umlenkwalze 46 wird die endlose
Materialbahn 2 um die dritte Umlenkwalze 51 geführt,
wo diese wieder um etwa 180° umgelenkt wird. Anschlie-
ßend wird die endlose Materialbahn 2 um die vierte Um-
lenkwalze 52 geführt, wo diese nochmals um etwa 180°
umgelenkt wird und zu dem Materialbahn-Auslauf 50 ge-
führt wird. Bei dem Materialbahn-Auslauf 50 verlässt die
endlose Materialbahn 2 die Spliceanordnung 1.
[0073] Der Speicherwagen 48 befindet sich dabei in
seiner zweiten Endposition. Die beiden Vorbereitungs-
einrichtungen 23, 24 sind beabstandet zu den Verbinde-
einrichtungen 25, 26 angeordnet. Sie befinden sich in
einander gegenüberliegenden Endbereichen der Füh-
rung 28. Die Tischeinrichtung 27 ist beabstandet zu den
Vorbereitungseinrichtungen 23, 24 und den Verbinde-
einrichtungen 25, 26 angeordnet.
[0074] Die Schneide- und Verbindevorrichtung 19 be-
findet sich in ihrem inaktiven Zustand.
[0075] In diesem Zustand wird die endliche zweite Ma-
terialbahn 6 lediglich durch die Schneide- und Verbinde-
vorrichtung 19 hindurchgeführt, wohingegen die endliche
erste Materialbahn 3 von der Schneide- und Verbinde-
vorrichtung 19 bzw. der ersten Transportwalze 29 in einer
Wartestellung gehalten wird, sodass diese bei Bedarf mit
der endlichen zweiten Materialbahn 6 zu der endlosen
ersten Materialbahn 2 verbindbar ist. Die erste Vorberei-
tungseinrichtung 23 und die Tischeinrichtung 27 sind
zum Hindurchführen der endlichen ersten Materialbahn
3 anfangs beabstandet zueinander angeordnet und neh-
men eine Materialbahn-Einführstellung ein, sodass dann
die endliche erste Materialbahn 3 zwischen diesen hin-
durchführbar ist. Die endliche erste Materialbahn 3 wird
dann um die erste Transportwalze 29 geführt und dazu
entsprechend ausgerichtet. Die Tischeinrichtung 27 ist
beabstandet zu den Verbindeeinrichtungen 25, 26 ange-
ordnet. Die endliche erste Materialbahn 3 wird durch die
erste Zuführwalze 18 umgelenkt.
[0076] Aufgrund des stetigen Abrollens der endlichen
zweiten Materialbahn 6 geht die zweite Materialrolle 7
nach einer bestimmten Abrollzeit zu Ende, sodass die
endliche erste Materialbahn 3 mit der endlichen zweiten
Materialbahn 6 über die Schneide- und Verbindevorrich-
tung 19 zur Bereitstellung der endlosen Materialbahn 2
verbunden werden muss.
[0077] Die Tischeinrichtung 27 wird dazu an die erste
Vorbereitungseinrichtung 23 entlang der Führung 28 ge-
fahren (Figur 2). Wenn die erste Vorbereitungseinrich-
tung 23 und die Tischeinrichtung 27 einander berühren,
wird die eingefädelte endliche erste Materialbahn 3 zwi-
schen der ersten Vorbereitungseinrichtung 23 und der
Tischeinrichtung 27 klemmend gehalten. Insbesondere
wird die endliche erste Materialbahn 3 zwischen der ers-
ten Transportwalze 29 und dem ersten Halteelement 75
unter Verformung desselben gehalten. Die Tischeinrich-
tung 27 und die erste Vorbereitungseinrichtung 23 neh-
men ihre erste Haltestellung ein.
[0078] Entsprechend Figur 2 wird dann die endliche
erste Materialbahn 3 mittels des ersten Schneidemes-
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sers 31 oder insbesondere händisch in einer Querrich-
tung der endlichen ersten Materialbahn 3 abgeschnitten.
An dem neuen, entstandenen Bahnanfang 66 der endli-
chen ersten Materialbahn 3 wird von der ersten Vorbe-
reitungseinrichtung 23 oder insbesondere händisch das
erste Klebeband 41 angebracht. Das erste Klebeband
41 erstreckt sich bevorzugt über die gesamte Breite der
endlichen ersten Materialbahn 3. Die Steuereinrichtung
58 steuert die erste Vorbereitungseinrichtung 23
und/oder die Tischeinrichtung 27 entsprechend über die
erste bzw. achte Signalverbindung 59, 68 an.
[0079] Über die erste Kopplungseinheit werden dann
die erste Vorbereitungseinrichtung 23 und die Tischein-
richtung 27 miteinander gekoppelt, wobei die erste Ma-
terialbahn 3 zwischen der ersten Vorbereitungseinrich-
tung 23 und der Tischeinrichtung 27 klemmend gehalten
wird. Insbesondere greift der erste Kopplungsriegel 54
riegelnd an dem ersten Kopplungsgegenteil 56 an, wobei
das erste Halteelement 75 und das erste Fixierelement
76 durch die erste Transportwalze 29 unter Fixierung der
endlichen ersten Materialbahn 3 an der ersten Transport-
walze 29 verformt sind. Die erste Transportwalze 29 ist
in ihrer Drehung blockiert. Die erste Vorbereitungsein-
richtung 23 und die Tischeinrichtung 27 nehmen ihre
zweite Haltestellung zueinander ein.
[0080] Die Steuereinrichtung 58 steuert die Tischein-
richtung 27, insbesondere den ersten Kopplungsriegel
54 und einen Tischeinrichtungsantrieb 69 der Tischein-
richtung 27, und/oder die erste Vorbereitungseinrichtung
23 entsprechend über die erste bzw. achte Signalverbin-
dung 59, 68 an.
[0081] Wie Figur 3 zeigt, werden danach die Tischein-
richtung 27 und die erste Vorbereitungseinrichtung 23,
die miteinander gekoppelt sind und so eine erste Tisch-
Vorbereitungseinheit bilden, gemeinsam entlang der
Führung 28 in Richtung auf die zweite Vorbereitungsein-
richtung 24 bzw. zu der ersten Verbindeeinrichtung 25
verlagert. Beim Verlagern der ersten Tisch-Vorberei-
tungseinheit zu der ersten Verbindeeinrichtung 25 ist de-
ren Antriebskraft größer als die dann gerade in der end-
lichen ersten Materialbahn 3 vorherrschende Material-
bahnspannung. Über eine erste Abrollbremseinheit 70
der ersten Abrollvorrichtung 5 wird auf die endliche erste
Materialbahn 3 bzw. die erste Materialrolle 4 eine erste
Abrollbremskraft aufgebracht, die durchmesserabhän-
gig ist und zwischen 10 N und 300 N liegt. Beim Anfahren
der ersten Verbindeeinrichtung 25 wird die erste Tisch-
Vorbereitungseinheit sanft beschleunigt.
[0082] Die erste Tisch-Vorbereitungseinheit wird vor
der ersten Verbindeeinrichtung 25 gemäß dieser Aus-
führungsform sanft verzögert und letztendlich benach-
bart zu der ersten Verbindeeinrichtung 25 sanft gestoppt.
[0083] Dann werden die erste Vorbereitungseinrich-
tung 23 und die Tischeinrichtung 27 in die erste Halte-
stellung gefahren. Die erste Transportwalze 29 ist dann
wieder drehbar. Die erste Materialbahn 3 ist nur noch
durch das erste Halteelement 75 gehalten.
[0084] Die erste Transportwalze 29 wird dabei insbe-

sondere durch Verlagerung der ersten Tisch-Vorberei-
tungseinheit derart verschwenkt, dass das erste Klebe-
band 41 in eine der Tischeinrichtung 27 zugewandte Spli-
ceposition kommt. Die dafür notwendige Strecke ist be-
kannt. Die Tischeinrichtung 27 und die erste Vorberei-
tungseinrichtung 25 erhalten dabei von der Steuerein-
richtung 58 über die Signalleitungen 59 bzw. 68 entspre-
chende Steuersignale.
[0085] Anschließend nehmen die erste Vorbereitungs-
einrichtung 23 und die Tischeinrichtung 27 wieder ihre
zweite Haltestellung ein. Die erste Vorbereitungseinrich-
tung 23 und die Tischeinrichtung 27 sind miteinander ge-
koppelt, wobei die erste Materialbahn 3 zwischen der
ersten Vorbereitungseinrichtung 23 und der Tischein-
richtung 27 klemmend gehalten wird. Insbesondere greift
der erste Kopplungsriegel 54 riegelnd an dem ersten
Kopplungsgegenteil 56 an, wobei das erste Halteele-
ment 75 und das erste Fixierelement 76 durch die erste
Transportwalze 29 unter Fixierung der endlichen ersten
Materialbahn 3 an der ersten Transportwalze 29 verformt
sind. Die erste Transportwalze 29 ist in ihrer Drehung
blockiert.
[0086] Die erste Tisch-Vorbereitungseinheit wird dann
zu der zweiten Verbindeeinrichtung 26 verlagert, wie Fi-
gur 4 zeigt. Beim Anfahren der zweiten Verbindeeinrich-
tung 26 wird die erste Tisch-Vorbereitungseinheit sanft
beschleunigt.
[0087] Die erste Tisch-Vorbereitungseinheit wird vor
der zweiten Verbindeeinrichtung 26 sanft verzögert und
letztendlich benachbart zu der zweiten Verbindeeinrich-
tung 26 sanft gestoppt.
[0088] Die endlose zweite Materialbahn 6 wird mittels
der zweiten Anpresswalze 44 der zweiten Verbindeein-
richtung 26, wobei diese zweite Anpresswalze 44 durch
eine pneumatisch betriebene Schwenkeinheit (nicht dar-
gestellt) zu der ersten Transportwalze 29 der ersten Vor-
bereitungseinrichtung 23 geführt wird, gegen das kleben-
de Ende des ersten Klebebands 41, welches an dem
Bahnanfang 66 der endlichen ersten Materialbahn 3 an-
gebracht ist und sich an der vorher bestimmten Position
an der ersten Transportwalze 29 der ersten Vorberei-
tungseinrichtung 23 befindet, gepresst. Dadurch erfolgt
ein Verbinden der endlosen Materialbahn 2 mit der end-
lichen ersten Materialbahn 3. Die Zufuhr der endlichen
zweiten Materialbahn 6 zu der endlosen Materialbahn 2
wird gestoppt.
[0089] Zum Erzeugen einer Schnittkante wird die erste
Tisch-Vorbereitungseinheit in der Führung 28 derart ver-
lagert, dass eine Schneide des durch eine Lineareinheit
(nicht dargestellt) verlagerten zweiten Schnittmessers 43
der zweiten Schnitteinheit 42 der zweiten Verbindeein-
richtung 26 zur vollständigen Trennung der endlichen
zweiten Materialbahn 6 von der endlose Materialbahn 2
in eine für das zweite Schnittmesser 43 der zweiten
Schnitteinheit 42 der zweiten Verbindeeinrichtung 26
vorgesehene Aussparung in der Tischeinrichtung 27
über deren gesamte Breite eintauchen kann.
[0090] Nach dem Schneidvorgang zur vollständigen
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Trennung der endlosen Materialbahn 2 und der endli-
chen zweiten Materialbahn 6 wird das zweite Schnitt-
messer 43 der zweiten Schnitteinheit 42 der zweiten Ver-
bindeeinrichtung 26 wieder in seine Ausgangsstellung
und darauf folgend die zweite Anpresswalze 44 der zwei-
ten Verbindeeinrichtung 26 wieder in ihre Ausgangsstel-
lung verlagert. Dadurch wird die endlose Materialbahn
2, die nun in Verbindung mit der endlichen ersten Mate-
rialbahn 3 steht, freigegeben.
[0091] Die erste Vorbereitungseinrichtung 23, über de-
ren erste Transportwalze 29 die endliche erste Material-
bahn 3 nun gefördert wird, bleibt benachbart zu der zwei-
ten Verbindeeinrichtung 26 angeordnet. Die Steuerein-
richtung 58 steuert die erste Vorbereitungseinrichtung
23, die zweite Verbindeeinrichtung 26 und die Tischein-
richtung 27 entsprechend über die Signalverbindungen
59, 62 bzw. 68 an.
[0092] Durch das Verlagern des Speicherwagens 48
in die erste Endposition werden die von der endlosen
Materialbahn 2 gebildeten Schleifen aufgelöst, damit die
endlose Materialbahn 2 weiterhin die Spliceanordnung
1 ohne Unterbrechung verlässt bzw. ohne Unterbre-
chung gefördert wird.
[0093] Die Schneide- und Verbindevorrichtung 19 be-
findet sich dann in ihrem inaktiven Zustand. In diesen
Zustand wird die endliche erste Materialbahn 3 lediglich
durch die Schneide- und Verbindevorrichtung 19 hin-
durchgeführt, wohingegen die endliche zweite Material-
bahn 6 von der Schneideund Verbindevorrichtung 19 in
einer Wartestellung gehalten wird, sodass diese bei Be-
darf mit der endlichen ersten Materialbahn 3 zu der end-
losen ersten Materialbahn 2 verbindbar ist.
[0094] Wird das Timing der ersten Klebestelle und der
Positionierung der ersten Tisch-Vorbereitungseinheit in
der Spliceposition kombiniert, so kann der Vorgang zeit-
optimal gestaltet werden.
[0095] Aufgrund der bekannten Länge der endlichen
ersten Materialbahn 3 erkennt die Spliceanordnung 1,
wann die erste Materialrolle 4 zu Ende geht. Bevor dies
eintritt, wird die vorbereitete endliche zweite Material-
bahn 6 mit der endlichen ersten Materialbahn 3 verbun-
den. Dies geschieht analog zu dem zuvor erläuterten
Wechsel auf die erste Materialrolle 4. Hierauf wird ver-
wiesen.
[0096] Über eine zweite Abrollbremseinheit 71 der
zweiten Abrollvorrichtung 8 ist beim Verlagern der zwei-
ten Tisch-Vorbereitungseinheit zu der zweiten Verbinde-
einrichtung 26 auf die endliche zweite Materialbahn 6
bzw. die zweite Materialrolle 7 eine zweite Abrollbrems-
kraft aufbringbar, die durchmesserabhängig zwischen 10
N und 300 N liegt. Die zweite Abrollvorrichtung 8 ist über
die Signalverbindung 65 durch die Steuereinrichtung 58
entsprechend ansteuerbar.
[0097] Nachfolgend werden unter Bezugnahme auf
die Fig. 7 bis 10 die Spliceschritte nach dem Einfädeln
der endlichen ersten Materialbahn 3 und deren Beklem-
men zwischen der Tischeinrichtung 27 und der ersten
Vorbereitungseinrichtung 23 nochmals im Detail erläu-

tert.
[0098] Wie Fig. 7 zeigt, ist die Tischeinrichtung 27 zum
Splicen der endlichen ersten Materialbahn 3 an die end-
liche zweite Materialbahn 6 unmittelbar benachbart zu
der ersten Vorbereitungseinrichtung 23 angeordnet.
[0099] Die erste Vorbereitungseinrichtung 23 und die
Tischeinrichtung 27 sind in ihre erste Haltestellung ge-
fahren, sodass zwischen diesen die endliche erste Ma-
terialbahn 3 klemmend, aber dennoch verlagerbar ge-
halten ist. Die erste Kopplungseinheit ist inaktiv. Die erste
Transportwalze 29 ist verschwenkbar. Die endliche erste
Materialbahn 3 wird durch das verformte erste Halteele-
ment 76 gegen die erste Transportwalze 29 gedrückt.
[0100] Anschließend wird dann die endliche erste Ma-
terialbahn 3 bei inaktiver erster Kopplungseinheit hän-
disch in einer Querrichtung der endlichen ersten Materi-
albahn 3 abgeschnitten.
[0101] An dem neuen, entstandenen Bahnanfang 66
der endlichen ersten Materialbahn 3 wird händisch das
erste Klebeband 41 angebracht. Das erste Klebeband
41 erstreckt sich über die gesamte Breite der endlichen
ersten Materialbahn 3. Es ist günstigerweise ein zwei-
seitiges Klebeband 41.
[0102] Anschließend werden dann die erste Vorberei-
tungseinrichtung 23 und die Tischeinrichtung 27 über die
dann aktive erste Kopplungseinheit miteinander gekop-
pelt, sodass diese ihre zweite Haltestellung zueinander
einnehmen. Der erste Kopplungsriegel 54 und das erste
Kopplungsgegenteil 56 stehen riegelnd miteinander in
Verbindung. Die endliche erste Materialbahn 3 ist dann
gegenüber der ersten Vorbereitungseinrichtung 23 und
der Tischeinrichtung 27 fixiert. Dabei wird auch das erste
Fixierelement 76 verformt. Die erste Transportwalze 29
ist nun unverdrehbar gehalten.
[0103] Anschließend werden die Tischeinrichtung 27
und die erste Vorbereitungseinrichtung 23 in ihrer zwei-
ten Haltestellung gemeinsam entlang der Führung 28 in
Richtung auf die zweite Vorbereitungseinrichtung 24
bzw. zu der ersten Verbindeeinrichtung 25 verlagert, wo-
durch die endliche erste Materialbahn 3 gespannt wird.
Eine verlagerte Stellung ist in Fig. 8 gezeigt.
[0104] Wie die Geschwindigkeitsfunktionen in Fig. 7
und 8 zeigen, wird die erste Tisch-Vorbereitungseinheit
über eine Start-Beschleunigungsrampe 77 sanft be-
schleunigt, bis diese eine Maximalgeschwindigkeit er-
reicht. Die Maximalgeschwindigkeit wird über einen ge-
wissen Verfahrweg gehalten.
[0105] Beim Verlagern der ersten Tisch-Vorberei-
tungseinheit zu der ersten Verbindeeinrichtung 25 ist de-
ren Antriebskraft größer als die dann gerade in der end-
lichen ersten Materialbahn 3 vorherrschende Material-
spannung. Über eine erste Abrollbremseinheit 70 der
ersten Abrollvorrichtung 5 wird auf die endliche erste Ma-
terialbahn 3 bzw. der erste Materialrolle 4 eine erste Ab-
rollbremskraft aufgebracht, die durchmesserabhängig ist
und zwischen 10 N und 300 N liegt.
[0106] Die erste Tisch-Vorbereitungseinheit wird vor
der ersten Verbindeeinrichtung 25 über eine erste Ram-
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pen-Verzögerungsfunktion 78 sanft verzögert und letzt-
endlich sanft gestoppt. Die Tischeinrichtung 27 und die
erste Vorbereitungseinrichtung 23 werden dann in ge-
stoppten Zustand der Tischeinrichtung 27 und der ersten
Vorbereitungseinrichtung 23 in ihre erste Haltestellung
gebracht, wobei die erste Kopplungseinheit unwirksam
wird. Der erste Kopplungsriegel 54 und das erste Kopp-
lungsgegenteil 56 befinden sich in einem unverriegelten
Zustand. Die endliche erste Materialbahn 3 wird nur noch
über das erste Halteelement 75 gehalten und das erste
Fixierelement 76 wird quasi unwirksam. Die erste Trans-
portwalze 29 ist so wieder zur Drehung freigegeben.
[0107] Anschließend werden die Tischeinrichtung 27
und die erste Vorbereitungseinrichtung 23 in ihrer ersten
Haltestellung weiter in Richtung auf die erste Verbinde-
einrichtung 25 gefahren (Fig. 9). Die Tischeinrichtung 27
und die erste Vorbereitungseinrichtung 23 werden über
eine Zwischen-Beschleunigungsrampe 79 sanft be-
schleunigt, wobei die endliche erste Materialbahn 3 ge-
genüber der Tischeinrichtung 27 bewegt wird. Insbeson-
dere durch die Verlagerung der ersten Vorbereitungsein-
richtung 23 und der Tischeinrichtung 27 wird das erste
Klebeband 41 rückpositioniert, sodass es zu der ersten
Transportwalze 29 und in seine Spliceposition gelangt.
In der Spliceposition ist das erste Klebeband 41 quasi
dem ersten Fixierelement 76 zugewandt. Außerdem er-
folgt dabei eine Zentrierung der endlichen ersten Mate-
rialbahn 3.
[0108] Die Tischeinrichtung 27 und die erste Vorberei-
tungseinrichtung 23 werden dann über eine Verzöge-
rungsrampe 80 verzögert. Die Tischeinrichtung 27 und
die erste Vorbereitungseinrichtung 23 werden in ihre
zweite Haltestellung gebracht. Der erste Kopplungsrie-
gel 54 und das erste Kopplungsgegenteil 56 stehen rie-
gelnd miteinander in Verbindung. Die endliche erste Ma-
terialbahn 3 ist dann gegenüber der ersten Vorberei-
tungseinrichtung 23 und der Tischeinrichtung 27 fixiert.
Dabei wird auch das erste Fixierelement 76 verformt. Die
erste Transportwalze 29 ist nun unverdrehbar gehalten.
Die endliche erste Materialbahn 3 ist über ihre gesamte
Breite gleichmäßig gespannt.
[0109] Anschließend werden die Tischeinrichtung 27
und die erste Vorbereitungseinrichtung 23 in der zweiten
Haltestellung zu der zweiten Verbindeeinrichtung 26 ver-
fahren (Fig. 10). Es erfolgt wieder eine sanfte Beschleu-
nigung und Verzögerung. Bei der zweiten Verbindeein-
richtung 26 erfolgt das Ansplicen der endlichen ersten
Materialbahn 3 an die endlose Materialbahn 2.
[0110] Im Gegensatz zu den Fig. 7 bis 10 erfolgt bei
der Ausführungsform gemäß Fig. 11 ein Anfahren der
zweiten Verbindeeinrichtung 26 ohne Zwischenstopp.

Patentansprüche

1. Spliceanordnung zum Splicen von Materialbahnen
(3, 6),

a) mit einer ersten Abrollvorrichtung (5) zum Ab-
rollen einer endlichen ersten Materialbahn (3)
von einer ersten Materialrolle (4),
b) mit einer zweiten Abrollvorrichtung (8) zum
Abrollen einer endlichen zweiten Materialbahn
(6) von einer zweiten Materialrolle (7),
c) mit einer Verbindevorrichtung (19) zum Ver-
binden der endlichen ersten Materialbahn (3)
und der endlichen zweiten Materialbahn (6) mit-
einander zu einer endlosen Materialbahn (2),
wobei die Verbindevorrichtung (19) umfasst

i) eine Führung (28),
ii) eine erste Vorbereitungseinrichtung (23),
die

- eine erste Transportwalze (29) um-
fasst,

iii) eine zweite Vorbereitungseinrichtung
(24), die

- eine zweite Transportwalze (32) um-
fasst,

iv) eine erste Verbindeeinrichtung (25) zum
Verbinden der endlichen Materialbahnen
(3, 6) zu der endlosen Materialbahn (2), wo-
bei die erste Verbindeeinrichtung (25) auf-
weist

- eine erste Schnitteinheit (37) zum
Querschneiden der endlichen ersten
Materialbahn (3) vor dem Verbinden
mit der endlichen zweiten Materialbahn
(6),

v) eine zweite Verbindeeinrichtung (26)
zum Verbinden der endlichen Materialbah-
nen (3, 6) zu der endlosen Materialbahn (2),
wobei die zweite Verbindeeinrichtung (26)
umfasst

- eine zweite Schnitteinheit (42) zum
Querschneiden der endlichen zweiten
Materialbahn (6) vor dem Verbinden
mit der endlichen ersten Materialbahn
(3), und

vi) eine entlang der Führung (28) verlager-
bare Tischeinrichtung (27) zum Zusam-
menwirken mit den Vorbereitungseinrich-
tungen (23, 24) und den Verbindeeinrich-
tungen (25, 26), und

d) mit einer Betätigungseinrichtung zum Betäti-
gen der Verbindeeinrichtungen (25, 26) und der
Tischeinrichtung (27) zum Splicen der endlichen
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Materialbahnen (3, 6).

2. Spliceanordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tischeinrichtung (27) und
die erste Vorbereitungseinrichtung (23) in ihrer zu-
einander benachbarten Stellung zwischen einer zu-
einander beabstandeten Materialbahn-Einführstel-
lung und mindestens einer Haltestellung zum Halten
der endlichen ersten Materialbahn (3) an der ersten
Transportwalze (29) relativ zueinander verlagerbar
sind.

3. Spliceanordnung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die die Tischeinrichtung (27)
und die erste Vorbereitungseinrichtung (23) in einer
ersten Haltestellung imstande sind, die endliche ers-
te Materialbahn (3) zu halten, aber auch eine Verla-
gerung derselben gegenüber der Tischeinrichtung
(27) und/oder der ersten Vorbereitungseinrichtung
(23) zu erlauben, wobei vorzugsweise die Tischein-
richtung (27) mindestens ein, mindestens in der ers-
ten Haltestellung wirksames erstes Halteelement
(75) zum Halten der endlichen ersten Materialbahn
(3) an der ersten Transportwalze (29) umfasst.

4. Spliceanordnung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Transportwalze (29)
in der ersten Haltestellung der Tischeinrichtung (27)
und der ersten Vorbereitungseinrichtung (23) dreh-
bar ist.

5. Spliceanordnung nach einem der Ansprüche 2 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Tischeinrich-
tung (27) und die erste Vorbereitungseinrichtung
(23) in einer zweiten Haltestellung imstande sind,
eine Verlagerung der endlichen ersten Materialbahn
(3) gegenüber der Tischeinrichtung (27) und/oder
der ersten Vorbereitungseinrichtung (23) zu verhin-
dern, wobei vorzugsweise die Tischeinrichtung (27)
und die erste Vorbereitungseinrichtung (23) in der
zweiten Haltestellung mittels einer ersten Kopp-
lungseinheit (54, 56) miteinander gekoppelt sind,
wobei vorzugsweise die Tischeinrichtung (27) min-
destens ein, in der zweiten Haltestellung wirksames
erstes Fixierelement (76) zum Fixieren der endlichen
ersten Materialbahn (3) gegenüber der Tischeinrich-
tung (27) und/oder der ersten Vorbereitungseinrich-
tung (23) umfasst.

6. Spliceanordnung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Transportwalze (29)
in der zweiten Haltestellung der Tischeinrichtung
(27) und der ersten Vorbereitungseinrichtung (23) in
ihrer Drehung blockiert ist.

7. Spliceanordnung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tischeinrichtung (27)
und die erste Vorbereitungseinrichtung (23) in ihrer

zweiten Haltestellung unter Mitnahme der fixierten,
endlichen ersten Materialbahn (3) in Richtung auf
die erste und/oder zweite Verbindeeinrichtung (25,
26) zum Splicen der endlichen ersten Materialbahn
(3) an die endliche zweite Materialbahn (6) verfah-
ren, wobei vorzugsweise die Tischeinrichtung (27)
und die erste Vorbereitungseinrichtung (23) zum
Straffen der endlichen ersten Materialbahn (3) sanft
beschleunigen.

8. Spliceanordnung nach einem der Ansprüche 3 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Tischeinrich-
tung (27) und die erste Vorbereitungseinrichtung
(23) vor Erreichen der ersten und/oder zweiten Ver-
bindeeinrichtung (25, 26) die erste Haltestellung ein-
nehmen.

9. Spliceanordnung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tischeinrichtung (27) und
die erste Vorbereitungseinrichtung (23) vor Errei-
chen der ersten und/oder zweiten Verbindeeinrich-
tung (25, 26) bei mindestens einem Stopp die erste
Haltestellung einnehmen.

10. Spliceanordnung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tischeinrichtung (27) und
die erste Vorbereitungseinrichtung (23) die erste
Haltestellung ohne Stoppen oder Verzögerung ein-
nehmen.

11. Spliceanordnung nach einem der Ansprüche 8 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Tischein-
richtung (27) und die erste Vorbereitungseinrichtung
(23) in ihrer ersten Haltestellung weiter in Richtung
auf die erste und/oder zweite Verbindeeinrichtung
(25, 26) zum Bringen eines an der endlichen ersten
Materialbahn (3) angebrachten ersten Klebebands
(41) in eine Splicestellung zur Verbindung mit der
endlichen zweiten Materialbahn (6) verfahren.

12. Spliceanordnung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die erste Transportwalze
(29) zum Bringen des ersten Klebebands (41) in die
Splicestellung, insbesondere automatisch,
schwenkt.

13. Spliceanordnung nach einem der vorherigen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass bei Ver-
lagerung der Tischeinrichtung (27) und der ersten
Vorbereitungseinrichtung (23) zu der ersten
und/oder zweiten Verbindeeinrichtung (25, 26) de-
ren Antriebskraft zum Abrollen der endlichen ersten
Materialbahn (3) größer als eine Materialbahnspan-
nung der endlichen ersten Materialbahn (3) ist.

14. Verfahren zum Splicen von Materialbahnen (3, 6),
umfassend die Schritte
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- Abrollen einer endlichen ersten Materialbahn
(3) von einer ersten Materialrolle (4) mittels einer
ersten Abrollvorrichtung (5),
- Abrollen einer endlichen zweiten Materialbahn
(6) von einer zweiten Materialrolle (7) mittels ei-
ner zweiten Abrollvorrichtung (8),
- Verbinden der endlichen ersten Materialbahn
(3) und der endlichen zweiten Materialbahn (6)
miteinander zu einer endlosen Materialbahn (2)
mittels einer Verbindevorrichtung (19), wobei
die Verbindevorrichtung (19) umfasst

-- eine Führung (28),
-- eine erste Vorbereitungseinrichtung (23),
die

--- eine erste Transportwalze (29) um-
fasst,

-- eine zweite Vorbereitungseinrichtung
(24), die

--- eine zweite Transportwalze (32) um-
fasst,

-- eine erste Verbindeeinrichtung (25) zum
Verbinden der endlichen Materialbahnen
(3, 6) zu der endlosen Materialbahn (2), wo-
bei die erste Verbindeeinrichtung (25) auf-
weist

--- eine erste Schnitteinheit (37) zum
Querschneiden der endlichen ersten
Materialbahn (3) vor dem Verbinden
mit der endlichen zweiten Materialbahn
(6),

-- eine zweite Verbindeeinrichtung (26) zum
Verbinden der endlichen Materialbahnen
(3, 6) zu der endlosen Materialbahn (2), wo-
bei die zweite Verbindeeinrichtung (26) um-
fasst

--- eine zweite Schnitteinheit (42) zum
Querschneiden der endlichen zweiten
Materialbahn (6) vor dem Verbinden
mit der endlichen ersten Materialbahn
(3), und

-- eine entlang der Führung (28) verlager-
bare Tischeinrichtung (27) zum Zusam-
menwirken mit den Vorbereitungseinrich-
tungen (23, 24) und den Verbindeeinrich-
tungen (25, 26), und

- Betätigen der Verbindeeinrichtungen (25, 26)
und der Tischeinrichtung (27) mittels einer Be-
tätigungseinrichtung (58) zum Splicen der end-

lichen Materialbahnen (3,6).
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