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(54) SPLICEANORDNUNG

(57) Die Erfindung betrifft eine Spliceanordnung zum
Splicen von Materialbahnen. Die Spliceanordnung um-
fasst eine erste Abgabevorrichtung (7) zum Abgeben ei-
ner endlichen ersten Materialbahn (5), eine zweite Ab-
gabevorrichtung (10) zum Abgeben einer endlichen
zweiten Materialbahn (8), eine Verbindevorrichtung (12)
zum Verbinden der endlichen ersten Materialbahn (5)
und der endlichen zweiten Materialbahn (8) zu einer end-
losen Materialbahn (11) und eine Materialbahn-Einfä-
del-Assistenzanordnung (59) zum assistierten Einfädeln

der endlichen ersten Materialbahn (5) oder der endlichen
zweiten Materialbahn (8) in die Spliceanordnung bei ei-
nem Einfädelvorgang. Die Materialbahn-Einfädel-Assis-
tenzvorrichtung (59) umfasst mindestens eine Förder-
einrichtung (61, 62) zum Fördern der einzufädelnden
endlichen Materialbahn (5, 8) in einer Einfädelrichtung
(58) bei dem Einfädelvorgang und eine Fördereinrich-
tungs-Antriebseinrichtung (64) zum Antrieb der mindes-
tens einen Fördereinrichtung (61, 62) bei dem Einfädel-
vorgang.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung nimmt die Priorität
der deutschen Patentanmeldung DE 10 2016 012 760.0
in Anspruch, deren Inhalt durch Bezugnahme hierin auf-
genommen wird.
[0002] Die Erfindung betrifft eine Spliceanordnung
zum Splicen von Materialbahnen. Ferner richtet sich die
Erfindung auf ein Verfahren zum Splicen von Material-
bahnen.
[0003] Bekannte Spliceanordnungen verbinden eine
zu Ende gehende, endliche Materialbahn mit einer neuen
endlichen Materialbahn, so dass 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. Die Nutzung derartiger Spliceanordnungen ist nicht
immer optimal. Insbesondere bei der Inbetriebnahme tre-
ten oftmals Schwierigkeiten auf. Die Inbetriebnahme er-
fordert Erfahrung mit entsprechenden Spliceanordnun-
gen.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Spliceanordnung bereitzustellen, die besonders einfach
benutzbar ist. Insbesondere soll eine Spliceanordnung
geschaffen werden, die eine besonders benutzerfreund-
liche und störungsfreie Inbetriebnahme erlaubt. Ein ent-
sprechendes Verfahren soll ebenfalls geschaffen wer-
den.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
in den unabhängigen Ansprüchen 1 und 15 angegebe-
nen Merkmale gelöst. Der Kern der Erfindung liegt in ei-
ner Materialbahn-Einfädel-Assistenzanordnung, die as-
sistierend bzw. unterstützend bei dem Einfädeln einer
neuen endlichen, einzufädelnden Materialbahn in die
Spliceanordnung zum Inbetriebsetzen derselben wirkt.
Ein besonders exaktes Einfädeln ist so möglich. Die end-
liche, einzufädelnde Materialbahn bildet beispielsweise
eine Deckbahn, Kaschierbahn, Zwischenbahn, insbe-
sondere einer Wellpappebahn.
[0006] Bei dem Einfädelvorgang fördert die mindes-
tens eine Fördereinrichtung die einzufädelnde endliche
Materialbahn in einer Einfädelrichtung durch die Splice-
anordnung. Die einzufädelnde endliche Materialbahn
liegt dabei zumindest bereichsweise, direkt oder indirekt,
an der mindestens einen Fördereinrichtung zu ihrer För-
derung an. Die mindestens eine Fördereinrichtung ist
vorzugsweise drehantreibbar. Vorzugsweise ist sie
durch eine Förderwalzenanordnung gebildet. Alternativ
ist diese beispielsweise durch eine Fördergurtanordnung
gebildet.
[0007] Es ist von Vorteil, wenn sich die mindestens ei-
ne Fördereinrichtung senkrecht zu der Einfädelrichtung
erstreckt und senkrecht zu der Einfädelrichtung eine
Breite aufweist, die mindestens der Breite der einzufä-
delnden endlichen Materialbahn senkrecht zu der Einfä-
delrichtung entspricht.
[0008] Die Fördereinrichtungs-Antriebseinrichtung
treibt die mindestens eine Fördereinrichtung entspre-

chend an. Sie steht mit der mindestens einen Förderein-
richtung in direkter oder indirekter Antriebsverbindung.
Die Fördereinrichtungs-Antriebseinrichtung umfasst
günstigerweise mindestens einen Antrieb, insbesondere
Elektroantrieb.
[0009] Die Einfädelrichtung entspricht günstigerweise
der Förderrichtung der endlosen Materialbahn bei deren
normalen Förderung durch die Spliceanordnung zur Her-
stellung einer mehrlagigen Bahn, insbesondere Wellpap-
pebahn.
[0010] Es ist zweckmäßig, wenn die Materialbahn-Ein-
fädel-Assistenzanordnung benachbart zu einem Materi-
albahnauslauf der Spliceanordnung angeordnet ist.
[0011] Die erste Abgabevorrichtung ist vorzugsweise
als erste Abrollvorrichtung zum Abrollen einer endlichen
ersten Materialbahn von einer ersten Materialrolle aus-
gebildet. Günstigerweise ist die zweite Abgabevorrich-
tung als zweite Abrollvorrichtung zum Abrollen einer end-
lichen zweiten Materialbahn von einer zweiten Material-
rolle ausgebildet. Andere Ausbildungen sind alternativ
möglich.
[0012] Es ist zweckmäßig, wenn die Verbindevorrich-
tung eine erste Vorbereitungseinrichtung, eine zweite
Vorbereitungseinrichtung, eine erste Verbindeeinrich-
tung zum Verbinden eines Bahnendes der endlichen ers-
ten Materialbahn mit einem Bahnanfang der endlichen
zweiten Materialbahn, eine zweite Verbindeeinrichtung
zum Verbinden eines Bahnendes der endlichen zweiten
Materialbahn mit einem Bahnanfang der endlichen ers-
ten Materialbahn und eine Tischeinrichtung zum Zusam-
menwirken mit den Vorbereitungseinrichtungen und den
Verbindeeinrichtungen umfasst.
[0013] Günstigerweise weist die Spliceanordnung au-
ßerdem einen Speicherwagen auf, der längs einer Spei-
cherwagenbahn bzw. -führung, insbesondere aufgrund
einer Änderung der Bahnspannung, verlagerbar ist. Es
ist von Vorteil, wenn eine jeweilige Position des Spei-
cherwagens Einfluss auf eine Speichermenge der ge-
speicherten endlosen Materialbahn in der Spliceanord-
nung hat. Durch Verlagerung des Speicherwagens ist
vorzugsweise die Speichermenge der endlosen Materi-
albahn in der Spliceanordnung erhöhbar bzw. reduzier-
bar. Ein unterbrechungsfreies Fördern der endlosen Ma-
terialbahn ist so möglich.
[0014] Die Spliceanordnung hat vorzugsweise eine
elektrische bzw. elektronische Kontrolleinheit, die unter
anderem mit der Materialbahn-Einfädel-Assistenzanord-
nung zum Betätigen der Fördereinrichtungs-Antriebsein-
richtung in Signalverbindung steht.
[0015] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung sind in den Unteransprüchen angegeben.
[0016] Günstigerweise fördert die mindestens eine
Fördereinrichtung gemäß dem Unteranspruch 2 die ein-
zufädelnde endliche Materialbahn mit einer Einfädelge-
schwindigkeit, die zwischen 5 m/s und 15 m/s liegt. Es
ist von Vorteil, wenn die Einfädelgeschwindigkeit der ein-
zufädelnden endlichen Materialbahn höchstens 10 %,
bevorzugter höchstens 5 %, bevorzugter höchstens 3 %,

1 2 



EP 3 315 439 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der Fördergeschwindigkeit der endlosen Materialbahn
der Spliceananordnung zur Herstellung einer mehrlagi-
gen Bahn, insbesondere Wellpappebahn, bzw. einer An-
lagengeschwindigkeit einer Wellpappeanlage beträgt.
[0017] Gemäß dem Unteranspruch 3 ist die Material-
bahn-Einfädel-Assistenzanordnung, insbesondere die
Fördereinrichtungs-Antriebseinrichtung, für den Einfä-
delvorgang manuell betätigbar. Die manuelle Betätigung
erfolgt beispielsweise per Knopfdruck, Schalter oder der-
gleichen durch einen Bediener.
[0018] Die Ausgestaltung gemäß dem Unteranspruch
4 führt zu einer besonders sicheren Spliceanordnung.
Beschädigungen bzw. Gefahren der Materialbahn-Ein-
fädel-Assistenzanordnung und/oder des Speicherwa-
gens sind so wirksam verhinderbar. Günstigerweise be-
trägt der Mindestsicherheitsabstand 100 mm, bevorzug-
ter 120 mm. Dies ist beispielsweise durch eine entspre-
chende Überwachungsanordnung, wie Sensor- oder Ka-
meraanordnung, prüfbar.
[0019] Die Ausgestaltung gemäß dem Unteranspruch
5 ermöglicht ein besonders funktionssicheres Einfädeln
der einzufädelnden endlichen Materialbahn.
[0020] Die Ausführungen zu dem Unteranspruch 5 gel-
ten analog zu dem Unteranspruch 6.
[0021] Gemäß dem Unteranspruch 7 sind die Materi-
albahn-Einfädel-Assistenzanordnung und ein Speicher-
wagen der Spliceanordnung bei dem Einfädelvorgang
benachbart zueinander angeordnet. Die Speichermenge
der gespeicherten endlosen Materialbahn ist dann güns-
tigerweise minimal. Günstigerweise sind der Speicher-
wagen und die Materialbahn-Einfädel-Assistenzanord-
nung dann benachbart zu einem Materialbahnauslauf
der Spliceanordnung angeordnet.
[0022] Das Solldrehmoment gemäß dem Unteran-
spruch 8 entspricht vorzugsweise einer Sollwertvorgabe
durch eine Kontrolleinheit. Es ist zweckmäßig, wenn die
Kontrolleinheit als Steuer- und/oder Regeleinheit ausge-
führt ist. Die Kontrolleinheit steht vorzugsweise mit der
Überwachungsanordnung in Signalverbindung.
[0023] Die Ausbildung gemäß dem Unteranspruch 9
ist äußerst benutzerfreundlich. Wenn beispielsweise ein
Bediener per Hand eine entsprechende Zugkraft auf die
eingefädelte endliche Materialbahn ausübt, so fördert die
mindestens eine Fördereinrichtung die eingefädelte end-
liche Materialbahn in der Einfädelrichtung. Es tritt dann
kein Schlupf bzw. kein wesentlicher Schlupf zwischen
der mindestens einen Fördereinrichtung und der einge-
fädelten endlichen Materialbahn auf. Die eingefädelte
endliche Materialbahn liegt dabei zumindest bereichs-
weise fest an der mindestens einen Fördereinrichtung
an und wird so in der Einfädelrichtung aufgrund der vor-
liegenden Reibungskraft zwischen der eingefädelten
endlichen Materialbahn und der mindestens einen För-
dereinrichtung gefördert.
[0024] Die Ausführung zu dem Unteranspruch 9 gilt im
Wesentlichen analog zu dem Unteranspruch 10. Bei un-
genügender Zugkraft in der Einfädelrichtung tritt Schlupf
zwischen der eingefädelten endlichen Materialbahn und

der mindestens einen Fördereinrichtung auf. Die einge-
fädelte endliche Materialbahn hebt sich dann zumindest
bereichsweise von der mindestens einen Fördereinrich-
tung, beispielsweise unter Bildung einer Schlaufe, ab,
was auf die reduzierte Reibungskraft zwischen der ein-
gefädelten endlichen Materialbahn und der mindestens
einen Fördereinrichtung zurückzuführen ist. Die Rei-
bungskraft zwischen der eingefädelten endlichen Mate-
rialbahn und der mindestens einen Fördereinrichtung ist
bei ungenügendem Zug auf die eingefädelte endliche
Materialbahn, geringer, vorzugsweise wesentlich gerin-
ger, als bei ausgeübter Zugkraft. Die eingefädelte endli-
che Materialbahn ist so insbesondere in ihrer Lage
und/oder Orientierung anpassbar bzw. korrigierbar. Sie
ist so beispielsweise senkrecht zu der Einfädelrichtung
verlagerbar. Eine schräge Orientierung der eingefädel-
ten endlichen Materialbahn ist so einfach ausgleichbar.
Insbesondere ist durch Ausübung eines entsprechenden
Zugs auf die eingefädelte endliche Materialbahn und Re-
duzieren desselben die eingefädelte endliche Material-
bahn besonders einfach und gut in der Spliceanordnung
positionierbar.
[0025] Das mindestens eine Schutzelement gemäß
dem Unteranspruch 12 verhindert wirksam Verletzungen
eines Bedieners. Es ist vorzugsweise als Profilteil aus-
geführt. Es ist von Vorteil, wenn sich das mindestens
eine Schutzelement über die gesamte Breite der Mate-
rialbahn-Einfädel-Assistenzanordnung senkrecht zu der
Einfädelrichtung erstreckt.
[0026] Die Spliceanordnung gemäß dem Unteran-
spruch 13 erlaubt ein besonders funktionssichere För-
dern bzw. Inbewegungsetzen der einzufädelnden endli-
chen Materialbahn. Insbesondere liegt eine besonders
hohe Haftreibung zwischen der mindestens einen För-
dereinrichtung und der einzufädelnden endlichen Mate-
rialbahn vor. Dies gilt vor allem, wenn auf die eingefädelte
endliche Materialbahn ein Zug in der Einfädelrichtung
stromabwärts zu der Materialbahn-Einfädel-Assistenza-
nordnung ausgeübt wird. Es ist von Vorteil, wenn die min-
destens eine Fördereinrichtung dafür eine entsprechen-
de außenseitige bzw. umfangsseitige Beschichtung, bei-
spielsweise eine entsprechende harte keramische Be-
schichtung, insbesondere eine Wolframkarbid-Be-
schichtung, hat.
[0027] Auch die Spliceanordnung gemäß dem Unter-
anspruch 14 ermöglicht eine besonders funktionssichere
Förderung der einzufädelnden endlichen Materialbahn.
Die mindestens eine Förderwalze ist vorzugsweise für
den Einfädelvorgang drehantreibbar.
[0028] Die Förderwalzen sind günstigerweise benach-
bart zueinander angeordnet. Sie sind bevorzugt unter
Bildung eines Förderspalts beabstandet zueinander an-
geordnet und erstrecken sich vorzugsweise parallel zu-
einander.
[0029] Die Kopplungsanordnung ist günstigerweise
Bestandteil der Fördereinrichtungs-Antriebseinrichtung.
Sie ist günstigerweise durch ein Getriebe, insbesondere
Zahnradgetriebe, bevorzugter Stirnradgetriebe, gebil-
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det.
[0030] Günstigerweise ist die Spliceanordnung Be-
standteil einer Wellpappeanlage. Eine solche Wellpap-
peanlage hat vorzugsweise mehrere der Spliceanord-
nungen. Es ist zweckmäßig, wenn die Wellpappeanlage
mindestens eine Wellpappe-Herstellvorrichtung zum Er-
zeugen mindestens einer einseitig kaschierten, endlosen
Wellpappebahn aufweist. Es ist von Vorteil, wenn eine
solche Wellpappeanlage ferner eine Verbindungsvor-
richtung zum Verbinden der mindestens einen einseitig
kaschierten, endlosen Wellpappebahn mit einer endlo-
sen Kaschierbahn unter Bildung einer mindestens drei-
lagigen endlosen Wellpappebahn umfasst. Günstiger-
weise hat die Wellpappeanlage eine Schneidevorrich-
tung zum Erzeugen von Wellpappebögen aus der min-
destens dreilagigen, endlosen Wellpappebahn. Es ist
von Vorteil, wenn der mindestens einen Schneidevor-
richtung eine Stapelvorrichtung zum Stapeln der Well-
pappebögen nachgeordnet ist. Die Wellpappeanlage ist
beispielsweise imstande, dreilagige, fünflagige,... Well-
pappebahnen zu erzeugen.
[0031] Die Unteransprüche 2 bis 14 betreffen vorzugs-
weise auch vorteilhafte Weiterbildungen des unabhän-
gigen Anspruchs 15.
[0032] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf die
beigefügte Zeichnung eine bevorzugte Ausführungsform
der Erfindung beispielhaft beschrieben. Dabei zeigen:

Fig. 1 eine Teil-Seitenansicht einer Wellpappeanlage
mit erfindungsgemäßen Spliceanordnungen,

Fig. 2 eine Seitenansicht, die beispielhaft eine Spli-
ceanordnung der Wellpappeanlage gemäß Fig.
1 und deren Regelung veranschaulicht,

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht, die den Aufbau
der Materialbahn-Einfädel-Assistenzanord-
nung der Spliceanordnung gemäß Fig. 2 ver-
anschaulicht,

Fig. 4 eine Seitenansicht der Spliceanordnung ent-
sprechend Fig. 2, wobei das Verhalten bei Aus-
übung einer Zugkraft von einem Bediener auf
die eingefädelte endliche Materialbahn veran-
schaulicht ist, und

Fig. 5 eine der Fig. 4 entsprechende Ansicht, wobei
das Verhalten veranschaulicht ist, wenn keine
entsprechende Zugkraft auf die eingefädelte
endliche Materialbahn ausgeübt wird.

[0033] Zunächst bezugnehmend auf Fig. 1, umfasst
eine Wellpappeanlage eine Wellpappe-Herstellvorrich-
tung 1 zum Herstellen einer einseitig kaschierten, end-
losen Wellpappebahn 2.
[0034] Der Wellpappe-Herstellvorrichtung 1 sind eine
Deckbahn-Spliceanordnung 3 und eine Zwischenbahn-
Spliceanordnung 4 vorgeordnet.

[0035] Die verwendeten Ausdrücke "vorgeordnet",
"nachgeordnet", "stromaufwärts", "stromabwärts" oder
dergleichen beziehen sich insbesondere auf die Förder-
richtung der jeweiligen Bahn.
[0036] Die Deckbahn-Spliceanordnung 3 umfasst zum
Abrollen einer endlichen ersten Deckbahn 5 von einer
ersten Deckbahnrolle 6 eine erste Abrollvorrichtung 7
und zum Abrollen einer endlichen zweiten Deckbahn 8
von einer zweiten Deckbahnrolle 9 eine zweite Abrollvor-
richtung 10. Die endliche erste Deckbahn 5 und die end-
liche Deckbahn 8 werden zum Bereitstellen einer endlo-
sen Deckbahn 11 mittels einer Verbinde- und Schneide-
vorrichtung 12 der Deckbahn-Spliceanordnung 3 mitein-
ander verbunden.
[0037] Die Zwischenbahn-Spliceanordnung 4 ist ent-
sprechend der Deckbahn-Spliceanordnung 3 ausgebil-
det. Diese umfasst zum Abrollen einer endlichen ersten
Zwischenbahn 13 von einer ersten Zwischenbahnrolle
14 eine dritte Abrollvorrichtung 15 und zum Abrollen einer
endlichen zweiten Zwischenbahn 16 von einer zweiten
Zwischenbahnrolle 17 eine vierte Abrollvorrichtung 18.
Die endliche erste Zwischenbahn 13 und die endliche
zweite Zwischenbahn 16 werden zum Bereitstellen einer
endlosen Zwischenbahn 19 mittels einer nicht dargestell-
ten Verbinde- und Schneidevorrichtung der Zwischen-
bahn-Spliceanordnung 4 miteinander verbunden.
[0038] Die endlose Deckbahn 11 wird über eine Heiz-
einrichtung 20 und eine Umlenkrollenanordnung 21 so-
wie eine erste Bahnspannungseinrichtung 22 der Well-
pappe-Herstellvorrichtung 1 zugeführt, während die end-
lose Zwischenbahn 19 über eine zweite Bahnspan-
nungseinrichtung 23 der Wellpappe-Herstellvorrichtung
1 zugeführt wird.
[0039] Die Wellpappe-Herstellvorrichtung 1 umfasst
zum Erzeugen einer eine Wellung aufweisenden, endlo-
sen Wellbahn aus der endlosen Zwischenbahn 19 eine
Riffelwalzenanordnung mit einer ersten Riffelwalze 24
und einer zweiten Riffelwalze 25. Die Riffelwalzen 24, 25
bilden zum Durchführen und Riffeln der endlosen Zwi-
schenbahn 19 einen Walzenspalt aus. Die Drehachsen
der Riffelwalzen 24, 25 verlaufen parallel zueinander.
[0040] Zum Verbinden der endlosen Deckbahn 11 mit
der endlosen gewellten Zwischenbahn bzw. Wellbahn
19 zu der einseitig kaschierten, endlosen Wellpappe-
bahn 2 weist die Wellpappe-Herstellvorrichtung 1 eine
Leimauftragseinrichtung 26 auf, die günstigerweise eine
Leimdosierwalze, einen Leimbehälter und eine Leimauf-
tragswalze umfasst. Zum Durchführen und Beleimen der
endlosen Wellbahn 19 bildet die Leimauftragswalze mit
der ersten Riffelwalze 24 einen Leimspalt aus. Der sich
in dem Leimbehälter befindliche Leim wird über die Leim-
auftragswalze auf Spitzen der Wellung der endlosen
Wellbahn 19 aufgetragen. Die Leimdosierwalze liegt ge-
gen die Leimauftragswalze an und dient zum Ausbilden
einer gleichmäßigen Leimschicht auf der Leimauftrags-
walze.
[0041] Die endlose Deckbahn 11 wird anschließend
mit der mit Leim aus dem Leimbehälter versehenen, end-
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losen Zwischenbahn 19 in der Wellpappe-Herstellvor-
richtung 1 zum Herstellen der einseitig kaschierten, end-
losen Wellpappebahn 2 zusammengefügt.
[0042] Zum Anpressen der endlosen Deckbahn 11 ge-
gen die mit Leim versehene, endlose Wellbahn 19, die
wiederum bereichsweise an der ersten Riffelwalze 24
anliegt, hat die Wellpappe-Herstellvorrichtung 1 ein An-
pressmodul 27. Das Anpressmodul 27 ist günstigerweise
als Anpressbandmodul ausgeführt. Es ist oberhalb der
ersten Riffelwalze 24 angeordnet. Es hat mindestens
zwei Anpress-Umlenkwalzen und ein endloses Anpress-
band, das um die Anpress-Umlenkwalzen geführt ist. Die
erste Riffelwalze 24 greift in einen Raum zwischen zwei
äußeren Anpress-Umlenkwalzen des Anpressbandmo-
duls 27 bereichsweise von unten ein, wodurch das An-
pressband durch die erste Riffelwalze 24 umgelenkt wird.
Das Anpressband drückt gegen die endlose Deckbahn
11, die wiederum gegen die mit Leim versehene, an der
ersten Riffelwalze 24 anliegende, endlose Wellbahn 19
gepresst wird.
[0043] Zum Zwischenspeichern und Puffern der ein-
seitig kaschierten, endlosen Wellpappebahn 2 wird diese
über eine Hochtransporteinrichtung 28 einer Speicher-
vorrichtung 29 der Wellpappeanlage zugeführt, wo diese
Schleifen ausbildet.
[0044] Die Wellpappeanlage umfasst außerdem eine
Kaschierbahn-Spliceanordnung 30, die entsprechend
der Deckbahn-Spliceanordnung 3 bzw. der Zwischen-
bahn-Spliceanordnung 4 ausgeführt. Die Kaschierbahn-
Spliceanordnung 30 weist zum Abrollen einer endlichen
ersten Kaschierbahn 31 von einer ersten Kaschierbahn-
rolle 32 eine fünfte Abrollvorrichtung 33 und zum Abrollen
einer endlichen zweiten Kaschierbahn 34 von einer zwei-
ten Kaschierbahnrolle 35 eine sechste Abrollvorrichtung
36 auf. Die endliche erste Kaschierbahn 31 und die end-
liche zweite Kaschierbahn 34 werden zum Bereitstellen
einer endlosen Kaschierbahn mittels einer Verbinde- und
Schneidevorrichtung der Kaschierbahn-Spliceanord-
nung 30 miteinander verbunden.
[0045] Stromabwärts zu der Speichervorrichtung 29
und der Kaschierbahn-Spliceanordnung 30 hat die Well-
pappeanlage eine Vorheizvorrichtung (nicht dargestellt),
die zwei übereinander angeordnete Vorheizwalzen um-
fasst. Der Vorheizvorrichtung werden die einseitig ka-
schierte, endlose Wellpappebahn 2 und die endlose Ka-
schierbahn zugeführt, die die jeweilige Vorheizwalze be-
reichsweise umfangsseitig umschlingen.
[0046] Stromabwärts zu der Vorheizvorrichtung hat die
Wellpappeanlage ein Leimwerk (nicht dargestellt) mit ei-
ner Beleimungswalze, die teilweise in ein Leimbad ein-
getaucht ist. An der Beleimungswalze liegt eine LeimDo-
sierwalze an, um eine gleichmäßige Leimschicht auf der
Beleimungswalze auszubilden. Die einseitig kaschierte,
endlose Wellpappebahn 2 befindet sich mit ihrer Well-
bahn 19 mit der Beleimungswalze in Kontakt, so dass
die Wellung dieser Wellbahn 19 mit Leim aus dem Leim-
bad versehen wird.
[0047] Stromabwärts zu dem Leimwerk hat die Well-

pappeanlage eine Heiz-Andrückvorrichtung (nicht dar-
gestellt), die einen horizontal verlaufenden Heiztisch um-
fasst. Benachbart zu dem Heiztisch ist ein um Führungs-
walzen geführter, endloser Andrückgurt angeordnet.
Zwischen dem Andrückgurt und dem Heiztisch ist ein
Andrückspalt ausgebildet, durch den die einseitig ka-
schierte Wellpappebahn 2 und die endlose Kaschier-
bahn unter Bildung einer endlosen, dreilagigen Wellpap-
pebahn (nicht dargestellt) geführt sind.
[0048] Stromabwärts zu der Heiz-Andrückvorrichtung
weist die Wellpappeanlage vorzugsweise eine Kurz-
Querschneidevorrichtung (nicht dargestellt) auf, die zum
Herausschneiden von Ausschuss aus der endlosen,
dreilagigen Wellpappebahn dient.
[0049] Stromabwärts zu der Kurz-Querschneidevor-
richtung hat die Wellpappeanlage eine Längsschnei-
de-/Rillvorrichtung (nicht dargestellt) zum Längsschnei-
den und Rillen der endlosen, dreilagigen Wellpappe-
bahn. In der Längsschneide-/Rillvorrichtung sind aus der
endlosen, dreilagigen Wellpappebahn endlose Teilbah-
nen erzeugbar, die anfangs noch nebeneinander verlau-
fen.
[0050] Stromabwärts zu der Längsschneide-/Rillvor-
richtung hat die Wellpappeanlage eine Weiche (nicht dar-
gestellt), um die Teilbahnen in verschiedene Ebenen zu
fördern.
[0051] Stromabwärts zu der Weiche hat die Wellpap-
peanlage eine Querschneidevorrichtung (nicht darge-
stellt) mit übereinander angeordneten Querschneideein-
richtungen. Die Querschneideinrichtungen erzeugen
Wellpappebögen aus den Teilbahnen.
[0052] Stromabwärts zu den Querschneideeinrichtun-
gen hat die Wellpappeanlage eine Stapelvorrichtung
(nicht dargestellt), die die Wellpappebögen stapelt.
[0053] Nachdem die Spliceanordnungen 3, 4, 30 iden-
tisch sind, wird nachfolgend der Kürze halber nur bei-
spielhaft auf die Deckbahn-Spliceanordnung 3 detaillier-
ter eingegangen. Diese Ausführungen gelten somit auch
für die Zwischenbahn-Spliceanordnung 4 bzw. die Ka-
schierbahn-Spliceanordnung 30.
[0054] Die endliche erste Deckbahn 5 wird über eine
erste Zuführwalze 37 der Verbinde- und Schneidevor-
richtung 12 der Deckbahn-Spliceanordnung 3 zugeführt,
während die endliche zweite Materialbahn 8 über eine
zweite Zuführwalze 38 dieser Verbinde- und Schneide-
vorrichtung 12 zugeführt wird. Jede Zuführwalze 37, 38
ist an einem ersten bzw. zweiten Tragarm 39, 40 drehbar
gelagert, der zum Spannen der jeweiligen endlichen
Deckbahn 5, 8 schwenkbar an einem Grundgestellträger
41 der Deckbahn-Spliceanordnung 3 oberhalb der jewei-
ligen Deckbahnrolle 6 bzw. 9 angeordnet ist. Der Grund-
gestellträger 41 ist an einem einem Grundgestellsockel
42 gegenüberliegenden Endbereich eines Grundgestell-
ständers 43 angeordnet. Der Grundgestellträger 41 ver-
läuft im Wesentlichen parallel zu einem Boden und ho-
rizontal.
[0055] Die Verbinde- und Schneidevorrichtung 12 der
Deckbahn-Spliceanordnung 3 dient, wie erwähnt, zum
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Herstellen der endlosen Deckbahn 11 aus den endlichen
Deckbahnen 5, 8. Sie umfasst eine erste Vorbereitungs-
einrichtung 44, eine zweite Vorbereitungseinrichtung 45,
eine erste Verbindeeinrichtung 46, eine zweite Verbin-
deeinrichtung 47 und eine Tischeinrichtung 48 sowie ei-
ne Führung 49.
[0056] Die erste Vorbereitungseinrichtung 44 befindet
sich gemäß Fig. 1, 2, 4 und 5 in dem Grundgestellträger
41 in einem Bereich oberhalb der ersten Deckbahnrolle
6, während sich die zweite Vorbereitungseinrichtung 45
im Bereich der zweiten Deckbahnrolle 9 oberhalb der-
selben in dem Grundgestellträger 41 befindet.
[0057] Zwischen den beiden in den Figuren 1, 2, 4 und
5 endseitig angeordneten Vorbereitungseinrichtungen
44, 45 verläuft die Führung 49 gerade in/an dem Grund-
gestellträger 41 und parallel zu dem Boden, wobei die
Vorbereitungseinrichtungen 44, 45 entlang der Führung
49 verlagerbar sind.
[0058] Die Tischeinrichtung 48 ist ebenfalls entlang
der Führung 49 verlagerbar. Sie ist zwischen den beiden
Vorbereitungseinrichtungen 44, 45 angeordnet. Die Vor-
bereitungseinrichtungen 44, 45 und die Tischeinrichtung
48 sind entlang der Führung 49 und relativ zu den Ver-
bindeeinrichtungen 46, 47 verlagerbar.
[0059] Die Verbindeeinrichtungen 46, 47 sind längs
der Führung 49 beabstandet zueinander angeordnet. Sie
sind an dem Grundgestellträger 41 oberhalb der Führung
49 angeordnet.
[0060] Die Vorbereitungseinrichtungen 44, 45 sind
identisch aufgebaut und bezüglich einer vertikal verlau-
fenden Symmetrieebene symmetrisch angeordnet.
[0061] Die erste Vorbereitungseinrichtung 44 weist
zum Zuführen der endlichen ersten Deckbahn 5 eine
drehbar gelagerte erste Transport- bzw. Haltewalze 50
und beispielsweise zum Querschneiden der zugeführten
endlichen, ersten Deckbahn 5 eine erste Querschneide-
einheit 51 auf.
[0062] Die zweite Vorbereitungseinrichtung 45 weist
zum Zuführen der endlichen zweiten Deckbahn 8 eine
drehbar gelagerte zweite Transport- bzw. Haltewalze 52
und beispielsweise zum Querschneiden der zugeführten
endlichen zweiten Materialbahn 8 eine zweite Quer-
schneideinheit 53 auf.
[0063] Jede Vorbereitungseinrichtung 44, 45 weist zu
ihrer Verlagerung entlang der Führung 49 einen eigenen
ersten bzw. zweiten Verlagerungsantrieb auf.
[0064] Die Verbindeeinrichtungen 46, 47 sind iden-
tisch ausgebildet und bezüglich einer vertikal verlaufen-
den Symmetrieebene symmetrisch an dem Grundge-
stellträger 41 angeordnet.
[0065] Die erste Verbindeeinrichtung 46 umfasst zum
Schneiden der endlichen ersten Deckbahn 5 vor dem
Verbinden mit der endlichen zweiten Deckbahn 8 eine
erste Schnitteinheit 54 und zum Verbinden der endlichen
Deckbahnen 5, 8 zu der endlosen Deckbahn 11 eine ers-
te Anpresswalze 55. Die erste Schnitteinheit 54 und die
erste Anpresswalze 55 sind unmittelbar benachbart zu
der Führung 49 derart an dem Grundgestellträger 41 an-

geordnet, dass die Transport- bzw. Haltewalzen 50, 52
der Vorbereitungseinrichtungen 44, 45 und die Tischein-
richtung 48 entlang der Führung 49 an der ersten Ver-
bindeeinrichtung 46 vorbeiführbar sind.
[0066] Die erste Anpresswalze 55 bildet in einer ent-
sprechenden verlagerten Position der zweiten Trans-
port- bzw. Haltewalze 52 mit dieser einen Verbindungs-
spalt zum Durchführen der verbindenden endlichen
Deckbahnen 5, 8 und eines Klebebands aus, das davor
händisch entsprechend an einem Bahnanfang der end-
lichen zweiten Deckbahn 8 zur Verbindung mit der end-
lichen ersten Deckbahn 5 bzw. der endlosen Deckbahn
11 angebracht worden ist.
[0067] Die zweite Verbindeinrichtung 47 umfasst zum
Schneiden der endlichen zweiten Deckbahn 8 vor dem
Verbinden mit der endlichen ersten Deckbahn 5 eine
zweite Schnitteinheit 56 und zum Verbinden der endli-
chen Deckbahnen 5, 8 zu der endlosen Deckbahn 11
eine zweite Anpresswalze 57. Die zweite Schnitteinheit
56 und die zweite Anpresswalze 57 sind unmittelbar be-
nachbart zu der Führung 49 derart an dem Grundgestell-
träger 41 angeordnet, dass die Transport- bzw. Halte-
walzen 50, 52 der Vorbereitungseinrichtungen 44, 45 und
die Tischeinrichtung 48 entlang der Führung 49 an der
zweiten Verbindeeinrichtung 47 vorbeiführbar sind.
[0068] Die zweite Anpresswalze 57 bildet in einer ent-
sprechenden verlagerten Position der ersten Transport-
bzw. Haltewalze 50 mit dieser einen Verbindungsspalt
zum Durchführen der verbindenden endlichen Deckbah-
nen 5, 8 und eines Klebebands aus, das davor händisch
entsprechend an einem Bahnanfang der endlichen ers-
ten Deckbahn 5 zur Verbindung mit der endlichen zwei-
ten Deckbahn 8 bzw. der endlosen Deckbahn 11 ange-
bracht worden ist.
[0069] Die Tischeinrichtung 48 wirkt in Abhängigkeit
ihrer Position mit der ersten Vorbereitungseinrichtung
46, der zweiten Vorbereitungseinrichtung 47, der ersten
Verbindeeinrichtung 46 bzw. der zweiten Verbindeein-
richtung 47 zusammen und ist, insbesondere auch un-
abhängig von diesen, entlang der Führung 49 verlager-
bar.
[0070] Der Verbinde- und Schneidevorrichtung 12 ist
in Förderrichtung 58 der endlosen Deckbahn 11 bzw. der
endlichen ersten Deckbahn 5 bzw. der endlichen zweiten
Deckbahn 8 eine Materialbahn-Einfädel-Assistenzan-
ordnung 59 nachgeordnet, die im Wesentlichen oberhalb
des zweiten Tragarms 40 an dem Grundgestellträger 41
angeordnet ist.
[0071] Die Materialbahn-Einfädel-Assistenzanord-
nung 59 umfasst zwei einander gegenüberliegende Rah-
menwände 60, die an dem Grundgestellträger 41 befes-
tigt sind.
[0072] Ferner hat die Materialbahn-Einfädel-Assisten-
zanordnung 59 eine erste Förderwalze 61 und eine zwei-
te Förderwalze 62, die in den Rahmenwänden 60 dreh-
antreibbar gelagert. Die Förderwalzen 61, 62 sind iden-
tisch und verlaufen parallel zueinander. Sie erstrecken
sich senkrecht zu der Förderrichtung 58. Die Förderwal-
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zen 61, 62 haben umfangsseitig eine Wolframkarbid-Be-
schichtung. Sie bilden Fördereinrichtungen.
[0073] Die Förderwalzen 61, 62 bilden zusammen ei-
nen Förderspalt 63 aus, durch den die endlose Deckbahn
11 bzw. die endliche erste Deckbahn 5 bzw. die endliche
zweite Deckbahn 8 läuft. Die endlose Deckbahn 11 bzw.
die endliche erste Deckbahn 5 bzw. die endliche zweite
Deckbahn 8 liegt benachbart zu dem Förderspalt 63 an
den Förderwalzen 61, 62 an. In dem Förderspalt 63 üben
die Förderwalzen 61, 62 günstigerweise keine Presskraft
auf die endlose Deckbahn 11 bzw. die endliche erste
Deckbahn 5 bzw. die endliche zweite Deckbahn 8 aus.
[0074] Die Materialbahn-Einfädel-Assistenzanord-
nung 59 umfasst ferner zwei Förderwalzen-Antriebe 64,
die eine Antriebseinrichtung bilden und jeweils eine An-
triebswelle 65 aufweisen. Jeder Förderwalzen-Antrieb
64 ist an einer der Rahmenwände 60 innenseitig befes-
tigt. Die Antriebswellen 65 fluchten miteinander und ver-
laufen parallel zu den Förderwalzen 61, 62. Auf jeder
Antriebswelle 65 ist ein Antriebsritzel 66 drehfest ange-
ordnet.
[0075] Jedes Antriebsritzel 66 kämmt unter Bildung,
insbesondere unter Bildung eines schrägverzahnten,
Stirnradgetriebes mit einem Kopplungszahnrad 67, das
an der jeweiligen Rahmenwand 60 drehbar gelagert ist.
[0076] Auf der ersten Förderwalze 61 sind an einander
gegenüberliegenden Enden zwei erste Antriebszahnrä-
der 68 drehfest angeordnet. Auf der zweiten Förderwalze
62 sind an einander gegenüberliegenden Enden zwei
zweite Antriebszahnräder 69 drehfest angeordnet. Die
Antriebszahnräder 68, 69 sind identisch.
[0077] Jedes Kopplungszahnrad 67 kämmt unter Bil-
dung, insbesondere unter Bildung eines schrägverzahn-
ten, Stirnradgetriebes, mit einem zweiten Antriebszahn-
rad 69, das wiederum unter Bildung, insbesondere unter
Bildung eines schrägverzahnten, Stirnradgetriebes mit
einem ersten Antriebszahnrad 68 kämmt. Die Förderwal-
zen 61, 62 sind somit miteinander gekoppelt und gegen-
sinnig drehantreibbar.
[0078] Insgesamt hat die Materialbahn-Einfädel-As-
sistenzanordnung 59 zwei getriebeartige Kopplungsan-
ordnungen. Jede Kopplungsanordnung ist benachbart
zu einer Rahmenwand 60 und außenseitig in Bezug auf
diese angeordnet. Jede Kopplungsanordnung ist durch
ein Antriebsritzel 66, ein Kopplungszahnrad 67 und ein
erstes Antriebszahnrad 68 sowie ein zweites Antriebs-
zahnrad 69 gebildet, die miteinander kämmen. Jede
Kopplungsanordnung ist in einer Schutzblende 70 unter-
gebracht, die außenseitig an der benachbarten Rahmen-
wand 60 befestigt ist.
[0079] Die Materialbahn-Einfädel-Assistenzanord-
nung 59 hat ferner ein erstes Schutzblechelement 71,
das sich über der ersten Förderwalze 61 und den För-
derspalt 63 erstreckt. Das erste Schutzblechelement 71
verläuft entlang der gesamten ersten Förderwalze 61.
Ein zweites Schutzblechelement 72 der Materialbahn-
Einfädel-Assistenzanordnung 59 erstreckt sich unter der
zweiten Förderwalze 62 und überdeckt auch einen der

ersten Förderwalze 61 abgewandten Bereich der zwei-
ten Förderwalze 62. Es erstreckt sich entlang der gesam-
ten zweiten Förderwalze 62.
[0080] Jedem Förderwalzen-Antrieb 64 ist ein Dreh-
zahlsensor 73 zugeordnet. Jeder Drehzahlsensor 73 ist
imstande, die aktuell vorherrschende Drehzahl des För-
derwalzen-Antriebs 64, insbesondere von dessen An-
triebswelle 65, zu erfassen. Jeder Drehzahlsensor 73
steht mit einer elektronischen Kontrolleinheit 74 in Sig-
nalverbindung, die eine Sollwert-Vorgabeeinheit 75 zum
Vorgeben von Sollwerten, insbesondere für den jeweili-
gen Förderwalzen-Antrieb 64, umfasst.
[0081] Stromabwärts zu der Materialbahn-Einfädel-
Assistenzanordnung 59 in Bezug auf die Förderrichtung
58 ist eine erste Umlenkwalze 75 angeordnet, die dreh-
bar an einem Speicherwagen 76 gelagert ist. Der Spei-
cherwagen 76 ist im Bereich eines dem Grundgestell-
ständer 43 abgewandten, oberen Endes des Grundge-
stellträgers 41 in der Deckbahn-Spliceanordnung 3 an-
geordnet und ist entlang einer Speicherwagenführung
77 verlagerbar, die sich parallel zu dem Boden und ober-
halb der Führung 49 in der Deckbahn-Spliceanordnung
3 erstreckt. Die Speicherwagenführung 77 gibt eine Ver-
lagerungsbahn für den Speicherwagen 76 vor und er-
streckt sich im Wesentlichen entlang des gesamten
Grundgestellträgers 41. Der Speicherwagen 76 ist dabei
zwischen einer ersten Endposition und einer zweiten
Endposition verlagerbar. Er ist in gegensinnigen Verla-
gerungsrichtungen verlagerbar.
[0082] In der ersten Endposition ist der Speicherwa-
gen 76 benachbart zu einem Materialbahnauslauf 78 der
Deckbahn-Spliceanordnung 3 angeordnet, während sich
der Speicherwagen 76 in der zweiten Endposition beab-
standet bzw. entfernt zu dem Materialbahnauslauf 78 der
Deckbahn-Spliceanordnung 3 befindet. Gemäß den Fig.
1, 2, 4 und 5 befindet sich der Speicherwagen 76 in der
ersten Endposition benachbart zu dem Materialbahnaus-
lauf 78.
[0083] Zur Umlenkung der endlosen Deckbahn 11
bzw. der endlichen ersten Deckbahn 5 bzw. der endli-
chen zweiten Deckbahn 8 ist im Bereich des Material-
bahnauslaufs 78 oberhalb des Speicherwagens 76 eine
zweite Umlenkwalze 79 drehbar an dem Grundgestell-
träger 41 der Deckbahn-Spliceanordnung 3 gelagert. Die
zweite Umlenkwalze 79 ist bezüglich der Förderrichtung
58 der ersten Umlenkwalze 75 nachgeordnet.
[0084] Der zweiten Umlenkwalze 79 ist in Bezug auf
die Förderrichtung 58 eine dritte Umlenkwalze 80 nach-
geordnet, die an dem Speicherwagen 76 drehbar gela-
gert und benachbart zu der ersten Umlenkwalze 75 an-
geordnet ist. Die dritte Umlenkwalze 80 hat einen gerin-
geren Abstand zu dem Materialbahnauslauf 78 als die
erste Umlenkwalze 75.
[0085] Zur Umlenkung der endlosen Deckbahn 11
bzw. der endlichen ersten Deckbahn 5 bzw. der endli-
chen zweiten Deckbahn 8 ist im Bereich des Material-
bahnauslaufs 78 eine vierte Umlenkwalze 81 auf Höhe
der Speicherwagenführung 77 an dem Grundgestellträ-
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ger 41 der Deckbahn-Spliceanordnung 3 drehbar gela-
gert. Die vierte Umlenkwalze 81 ist der dritten Umlenk-
walze 80 in Bezug auf die Förderrichtung 58 nachgeord-
net.
[0086] Der vierten Umlenkwalze 81 ist in Bezug auf die
Förderrichtung 58 eine fünfte Umlenkwalze 82 nachge-
ordnet, die an dem Speicherwagen 76 drehbar gelagert
ist. Die dritte Umlenkwalze 80 ist zwischen der ersten
Umlenkwalze 75 und der fünften Umlenkwalze 82 ange-
ordnet. Die Drehachsen der Umlenkwalzen 75, 80, 82
verlaufen parallel zueinander und liegen in einer gemein-
samen, insbesondere horizontalen, Ebene.
[0087] Aufgrund der identischen Ausbildung der Deck-
bahn-Spliceanordnung 3, der Zwischenbahn-Splicean-
ordnung 4 und der Kaschierbahn-Spliceanordnung 30
haben somit auch die Zwischenbahn-Spliceanordnung
4 und die Kaschierbahn-Spliceanordnung 30 eine Mate-
rialbahn-Einfädel-Assistenzanordnung 59.
[0088] Nachfolgend wird das Einfädeln der endlichen
zweiten Deckbahn 8 in die Deckbahn-Spliceanordnung
3 beispielhaft beschrieben. Auf das Splicen wird nicht
näher eingegangen, da dieses in bekannter Weise er-
folgt. Das Einfädeln einer endlichen Materialbahn in die
Zwischenbahn-Spliceanordnung 4 bzw. die Kaschier-
bahn-Spliceanordnung 30 erfolgt analog, so dass auf ei-
ne entsprechende Beschreibung zur Vermeidung unnö-
tiger Wiederholungen verzichtet wird.
[0089] Der Speicherwagen 76 befindet sich vor dem
Einfädelvorgang bei der zweiten Endposition beabstan-
det zu dem Materialbahnauslauf 78.
[0090] Für den Einfädelvorgang wird der Speicherwa-
gen 76 entlang der Speicherwagenführung 77 in die erste
Endposition verlagert, was in Fig. 2 veranschaulicht ist.
Die Kontrolleinheit 74 prüft zunächst, ob für die Durch-
führung des Einfädelvorgangs zwischen den Förderwal-
zen-Antrieben 64 und dem Speicherwagen 76 der not-
wendige Sicherheitsabstand x vorliegt. Bejahendenfalls
ist die Materialbahn-Einfädel-Assistenzanordnung 59
von einem Bediener (nicht dargestellt) in Betrieb setzbar.
Die Förderwalzen-Antriebe 64 sind so für den Einfädel-
vorgang einschaltbar. Die zweite Vorbereitungseinrich-
tung 45 und die Tischeinrichtung 48 sind in eine Halte-
stellung benachbart zu der zweiten Zuführwalze 38 ge-
fahren.
[0091] Die endliche zweite Deckbahn 8 wird über die
zweite Zuführwalze 38, wo die endliche zweite Deckbahn
8 um etwa 30° bis 50° umgelenkt wird, zu der Verbinde-
und Schneidevorrichtung 12 geführt. Die zweite endliche
Deckbahn 8 wird zwischen der ersten Anpresswalze 55
und der zweiten Anpresswalze 57 hindurchgeführt. Sie
liegt an der zweiten Anpresswalze 57 bereichsweise um-
fangsseitig an und wird umgelenkt.
[0092] Die endliche zweite Deckbahn 8 wird dann unter
dem ersten Schutzblechelement 71 zu der ersten För-
derwalze 61 geführt. Die endliche zweite Deckbahn 8
wird dann von oben in den Förderspalt 63 eingeführt. Sie
verläuft dann zwischen dem zweiten Schutzblechele-
ment 72 und der zweiten Förderwalze 62. Die endliche

zweite Deckbahn 8 umschlingt die beiden Fördenwalzen
61, 62 und liegt an diesen bereichsweise umfangsseitig
an.
[0093] Anschließend wird die endliche zweite Deck-
bahn 8 um die erste Umlenkwalze 75 an dem Speicher-
wagen 76 geführt. Anschließend wird die endliche zweite
Deckbahn 8 um die ortsfeste zweite Umlenkwalze 79 ge-
führt. Anschließend wird die endliche zweite Deckbahn
8 um die dritte Umlenkwalze 80 an dem Speicherwagen
76 geführt. Anschließend wird die endliche zweite Deck-
bahn 8 um die ortsfeste vierte Umlenkwalze 81 geführt.
Anschließend wird die endliche zweite Deckbahn 8 um
die fünfte Umlenkwalze 82 an dem Speicherwagen 76
geführt. Anschließend verlässt die endliche zweite Deck-
bahn 8 über den Materialbahnauslauf 78 die Deckbahn-
Splicevorrichtung 3.
[0094] Die beiden Förderwalzen 61, 62 sind durch die
Förderwalzen-Antriebe 64 mit einer Einfädelumfangsge-
schwindigkeit von 5 m/min bis 15 m/min um ihre Dreh-
achsen derart angetrieben, dass der Einfädelvorgang
durch die Förderwalzen 61, 62 assistierend unterstützt
wird.
[0095] Damit die Förderwalzen 61, 62 die endliche
zweite Deckbahn 8 in der Förderrichtung 58 fördern, wird
auf die endliche zweite Deckbahn 8 bei dem Material-
bahnauslauf 78 eine entsprechende Zugkraft von einem
Bediener händisch aufgebracht, was in Fig. 4 durch den
Zugpfeil veranschaulicht ist. Die Reibung zwischen den
Förderwalzen 61, 62 und der endlichen zweiten Deck-
bahn 8 ist dann ausreichend, damit die endliche zweite
Deckbahn 8 durch die rotierenden Förderwalzen 61, 62
gefördert wird. Die Förderwalzen 61, 62 greifen dabei
reibend an der endlichen zweiten Deckbahn 8 an und
fördern diese in der Förderrichtung 58 mit einer Einfä-
delgeschwindigkeit. Die Förderwalzen 61, 62 greifen da-
bei über die gesamte Breite an der endlichen zweiten
Deckbahn 8 an, so dass die Materialbahn-Einfädel-As-
sistenzanordnung 59 besonders bei schweren Bahnrol-
len bzw. leichten Bahnen vorteilhaft ist.
[0096] Wenn die Zugkraft von dem Bediener reduziert
wird, entsteht Schlupf zwischen den Förderwalzen 61,
62 und der endlichen zweiten Deckbahn 8. Dabei hebt
sich die endliche zweite Deckbahn 8 von der zweiten
Förderwalze 62 unter Bildung einer Schlaufe 83 ab. Die
endliche zweite Materialbahn 8 wird so nicht länger in
der Förderrichtung 58 gefördert und ist dann insbeson-
dere in ihrer Querrichtung verlagerbar. Das ist in Fig. 5
gezeigt.
[0097] Wenn die Deckbahn-Spliceanordnung 3 die
endlose Deckbahn 11 normal zur Herstellung einer mehr-
lagigen Wellpappebahn fördert, läuft diese durch die Ma-
terialbahn-Einfädel-Assistenzanordnung 59. Die Materi-
albahn-Einfädel-Assistenzanordnung 59 unterstützt
dann günstigerweise die Förderung der endlosen Deck-
bahn 11 und ist entsprechend angetrieben.
[0098] Das Einfädeln der endlichen ersten Deckbahn
5 erfolgt analog. Ebenso erfolgt das Einfädeln der end-
lichen ersten Zwischenbahn 13 oder endlichen zweiten
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Zwischenbahn 16 in die Zwischenbahn-Spliceanord-
nung 4 und das Einfädeln der endlichen ersten Kaschier-
bahn 31 oder der endlichen zweiten Kaschierbahn 34 in
die Kaschierbahn-Spliceanordnung 30 analog.

Patentansprüche

1. Spliceanordnung zum Splicen von Materialbahnen,

a. mit einer ersten Abgabevorrichtung (7, 15, 33)
zum Abgeben einer endlichen ersten Material-
bahn (5, 13, 31),
b. mit einer zweiten Abgabevorrichtung (10, 18,
30) zum Abgeben einer endlichen zweiten Ma-
terialbahn (8, 16, 34),
c. mit einer Verbindevorrichtung (12) zum Ver-
binden der endlichen ersten Materialbahn (5,
13, 31) und der endlichen zweiten Materialbahn
(8, 16, 34) zu einer endlosen Materialbahn (11,
19), und
d. mit einer Materialbahn-Einfädel-Assistenza-
nordnung (59) zum assistierten Einfädeln der
endlichen ersten Materialbahn (5, 13, 31) oder
der endlichen zweiten Materialbahn (8, 16, 34)
in die Spliceanordnung bei einem Einfädelvor-
gang, wobei die Materialbahn-Einfädel-Assis-
tenzvorrichtung (59) umfasst

i. mindestens eine Fördereinrichtung (61,
62) zum Fördern der einzufädelnden endli-
chen Materialbahn (5, 13, 31, 8, 16, 34) in
einer Einfädelrichtung (58) bei dem Einfä-
delvorgang, und
ii. eine Fördereinrichtungs-Antriebseinrich-
tung (64) zum Antrieb der mindestens einen
Fördereinrichtung (61, 62) bei dem Einfä-
delvorgang.

2. Spliceanordnung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Förder-
einrichtung (61, 62) bei dem Einfädelvorgang die ein-
zufädelnde endliche Materialbahn (5, 13, 31, 8, 16,
34) mit einer Einfädelgeschwindigkeit fördert, die
kleiner, bevorzugter wesentlich kleiner, als eine För-
dergeschwindigkeit der Spliceanordnung bei dem
Fördern der endlosen Materialbahn (11) zur Herstel-
lung einer mehrlagigen Bahn, insbesondere Well-
pappebahn (2), ist.

3. Spliceanordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Materialbahn-Einfädel-
Assistenzanordnung (59) für den Einfädelvorgang
manuell betätigbar ist.

4. Spliceanordnung nach einem der vorherigen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ma-
terialbahn-Einfädel-Assistenzanordnung (59) nur für

den Einfädelvorgang in Betrieb setzbar ist, wenn zwi-
schen einem Speicherwagen (76) der Spliceanord-
nung zum unterbrechungsfreien Fördern der endlo-
sen Materialbahn (11, 19) und der mindestens einen
Fördereinrichtung (61, 62) ein Mindestsicherheits-
abstand (x) eingehalten ist.

5. Spliceanordnung nach einem der vorherigen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ma-
terialbahn-Einfädel-Assistenzanordnung (59)
stromabwärts in Bezug auf die einzufädelnde endli-
che Materialbahn (5, 13, 31, 8, 16, 34) zu der Ver-
bindevorrichtung (12) angeordnet ist.

6. Spliceanordnung nach einem der vorherigen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ma-
terialbahn-Einfädel-Assistenzanordnung (59)
stromaufwärts in Bezug auf die einzufädelnde end-
liche Materialbahn (5, 13, 31, 8, 16, 34) zu einem
Speicherwagen (76) der Spliceanordnung angeord-
net ist.

7. Spliceanordnung nach einem der vorherigen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ma-
terialbahn-Einfädel-Assistenzanordnung (59) und
ein Speicherwagen (76) der Spliceanordnung bei
dem Einfädelvorgang benachbart zueinander ange-
ordnet sind.

8. Spliceanordnung nach einem der vorherigen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die För-
dereinrichtungs-Antriebseinrichtung (64) mit einem
Solldrehmoment bei dem Einfädelvorgang beauf-
schlagt ist.

9. Spliceanordnung nach einem der vorherigen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass bei Aus-
übung von Zug in der Einfädelrichtung (58) auf die
eingefädelte endliche Materialbahn (5, 13, 31, 8, 16,
34) stromabwärts zu der Materialbahn-Einfädel-As-
sistenzanordnung (59) in Bezug auf die eingefädelte
endliche Materialbahn (5, 13, 31, 8, 16, 34) die min-
destens eine Fördereinrichtung (61, 62) die einge-
fädelte endliche Materialbahn (5, 13, 31, 8, 16, 34)
in der Einfädelrichtung (58) fördert.

10. Spliceanordnung nach einem der vorherigen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass bei un-
genügendem Zug in der Einfädelrichtung (58) auf
die eingefädelte endliche Materialbahn (5, 13, 31, 8,
16, 34) stromabwärts zu der Materialbahn-Einfädel-
Assistenzanordnung (59) in Bezug auf die eingefä-
delte endliche Materialbahn (5, 13, 31, 8, 16, 34)
eine Förderung der eingefädelten endlichen Materi-
albahn (5, 13, 31, 8, 16, 34) durch die mindestens
eine Fördereinrichtung (61, 62) in der Einfädelrich-
tung (58) ausbleibt.
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11. Spliceanordnung nach einem der vorherigen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass stromab-
wärts zu der Materialbahn-Einfädel-Assistenzanord-
nung (59) in Bezug auf die einzufädelnde endliche
Materialbahn (5, 13, 31, 8, 16, 34) mindestens eine
Materialbahn-Umlenkwalze (79) angeordnet ist, die
oberhalb einer Speicherwagenführung (77) zum
Verlagern eines Speicherwagens (76) der Splicea-
nordnung angeordnet ist.

12. Spliceanordnung nach einem der vorherigen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ma-
terialbahn-Einfädel-Assistenzanordnung (59) min-
destens ein Schutzelement (71, 72) aufweist, das
zumindest bereichsweise benachbart zu der min-
destens einen Fördereinrichtung (61, 62) und/oder
Fördereinrichtungs-Antriebseinrichtung (64) zum
Schutz eines Bedieners angeordnet ist.

13. Spliceanordnung nach einem der vorherigen An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die min-
destens eine Fördereinrichtung (61, 62) zumindest
bereichsweise außenseitig eine Reibfläche zum An-
greifen an der einzufädelnden endlichen Material-
bahn (5, 13, 31, 8, 16, 34) aufweist.

14. Spliceanordnung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die mindestens eine Förder-
einrichtung (61, 62) durch mindestens eine Förder-
walze (61, 62) gebildet ist, wobei günstigerweise
zwei der Förderwalzen (61, 62) vorhanden sind, wo-
bei günstigerweise die Förderwalzen (61, 62) bei
dem Einfädelvorgang gegensinnig zueinander an-
getrieben sind, wobei günstigerweise die Förderwal-
zen (61, 62) durch eine Kopplungsanordnung mit-
einander gekoppelt sind.

15. Verfahren zum Splicen von Materialbahnen, umfas-
send die Schritte

- Abgeben einer endlichen ersten Materialbahn
(5, 13, 31) mittels einer ersten Abgabevorrich-
tung (7, 15, 33),
- Abgeben einer endlichen zweiten Material-
bahn (8, 16, 34) mittels einer zweiten Abgabe-
vorrichtung (10, 18, 30),
- Verbinden der endlichen ersten Materialbahn
(5, 13, 31) und der endlichen zweiten Material-
bahn (8, 16, 34)) zu einer endlosen Materialbahn
(11, 19) mittels einer Verbindevorrichtung (12),
und
- assistiertes Einfädeln der endlichen ersten Ma-
terialbahn (5, 13, 31) oder der endlichen zweiten
Materialbahn (8, 16, 34) in die Spliceanordnung
bei einem Einfädelvorgang mittels einer Materi-
albahn-Einfädel-Assistenzanordnung (59),

- wobei mindestens eine Fördereinrichtung

(61, 62) der Materialbahn-Einfädel-Assis-
tenzanordnung (59) die einzufädelnde end-
liche Materialbahn (5, 13, 31, 8, 16, 34) in
einer Einfädelrichtung (58) bei dem Einfä-
delvorgang fördert,
- wobei eine Fördereinrichtungs-Antriebs-
einrichtung (64) der Materialbahn-Einfädel-
Assistenzanordnung (59) die mindestens
eine Fördereinrichtung (61, 62) bei dem
Einfädelvorgang antreibt.
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