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wobei das bandférmige Material mittels des Abwickel-
und Zufihrmoduls von der Spule bis zu einer Zufiihrein-
heit (16) des Abwickel- und Zufiihrmoduls gefiihrt ist, mit-
tels welcher das Abwickel- und Zufiihrmodul in einer Kop-
pelposition (Pxyz) an eine Anlage (20) koppelbar ist, wo-
bei zwischen der kreuzgewickelten Spule (1) und der Zu-
fuhreinheit eine Breitenkompensationseinrichtung (18)
integriert ist, welche eingerichtet ist zum Kompensieren
einer Breitenvariation der Breitenposition des bandfér-
migen Materials auf dem Bewegungspfad (Mxz) von der
Spule (1) bis zur Zuflihreinheit (16), wobei die Zuflihrein-
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wickel- und Zufiihrmodul modular an die Anlage koppel-
bar ist.
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Beschreibung
TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Abwickel-
und Zufihrmodul fir kreuzgewickeltes bandférmiges
Material, welches auf einer kreuzgewickelten Spule auf-
gewickeltist, die um eine Spulenachse am Abwickel- und
Zufuhrmodul drehbar gelagert ist, wobei das bandférmi-
ge Material mittels des Abwickel- und Zufiihrmoduls von
der Spule bis zu einer Zufiihreinheit des Abwickel- und
Zufuhrmoduls gefihrt. Ferner betrifft die vorliegende Er-
findung ein Verfahren zum Abwickeln und Zufiihren von
kreuzgewickeltem bandférmigem Material mittels eines
Abwickel- und Zufiihrmoduls von einer kreuzgewickelten
Spule zu/in einer Anlage, insbesondere im Zusammen-
hang mit Anlagen zum Schneiden, Kleben und/oder Fal-
ten von Verpackungsmaterial wie z.B. Kartonagen. Nicht
zuletzt betrifft die vorliegende Erfindung auch die Ver-
wendung eines an eine derartige Anlage gekoppelten
Abwickel- und Zufiihrmoduls fur kreuzgewickeltes band-
férmiges Material. Insbesondere betrifft die Erfindung ei-
ne Vorrichtung und ein Verfahren gemafR dem Oberbe-
griff des jeweiligen unabhangigen Anspruchs.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] In vielen zumindest teilweise automatisierten
Anlagen und Prozessen, beispielsweise bei der Verar-
beitung von Kartonagen, muss bandférmiges Material
zugefihrt werden. Das bandférmige Material ist z.B. als
Silikonband ausgestaltet und ist tblicherweise auf Ma-
terialrollen oder Spulen aufgerollt. Die Materialrollen
oder Spulen weisen einen in Abhangigkeit von der Lange
und der Dicke des Materials grolen Durchmesser auf.
Sobald das Material abgerollt ist, muss die Materialrolle
gewechselt werden.

[0003] Aus diversen Griinden ist es wiinschenswert,
die verfiigbare Lange nahtlosen bandférmigen Materials
zu maximieren, beispielsweise um Ristzeiten und Ar-
beitsaufwand zu minimieren. Je groRer die Materialrollen
werden, desto schwieriger ist jedoch auch dessen Hand-
habung und auch dessen Anordnung und Lagerung an
den Anlagen. Zudem lasst auch die EigenStabilitat der
Materialrollen ab einem gewissen Durchmesser-zu-Brei-
ten-Verhaltnis nach. Anders ausgedrickt: Ab einer ge-
wissen Grofle nimmt das Risiko zu, dass das Material
von der Materialrolle rutscht oder dass sich die Materi-
alrolle verwindet.

[0004] Die DE 20 2011 104 928 U1 beschreibt eine
Lagerung einer Wickelrolle auf einer Mehrzahl von Rol-
len, wobei das abzuwickelnde Band (iber eine Segmen-
tachse geflihrt wird und nach der Umlenkung an der Seg-
mentachse zu einer im Kreismittelpunkt des Segments
angeordneten Umlenkrolle gefiihrt wird.

[0005] Ausgehend vom Stand der Technik besteht In-
teresse an einer verbesserten Art und Weise der Bereit-
stellung und Zufiihrung von bandférmigem Material fiir
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automatisierbare Anlagen und Prozesse.
ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0006] Aufgabeist, eine Vorrichtung und ein Verfahren
bereitzustellen, womit das Bereitstellen und Zufiihren
von bandférmigem Material fir zumindest teilweise au-
tomatisierte Anlagen und Prozesse optimiert werden
kann, insbesondere bei Prozessen zum Schneiden, Kle-
ben und/oder Falten von Verpackungsmaterial wie z.B.
Kartonagen. Auch eine Aufgabe ist, das Bereitstellen und
Zufuhren von bandférmigem Material auf Spulen oder
Rollen derart zu erméglichen, dass der Aufwand im Zu-
sammenhang mit dem Einrichten von automatisierten
Prozessen und mit Ristzeiten beim Wechsel der Spulen
bzw. Rollen minimiert werden kann. Nicht zuletzt ist es
eine Aufgabe, das Bereitstellen und Zufiihren von band-
férmigem Material bei mdglichst vielen Anwendungen
und Prozessen, insbesondere auch bei bereits eingefah-
renen Anlagen und Prozessen, auf mdglichst einfache
und flexible Weise optimieren zu kénnen.

[0007] Zumindest eine dieser Aufgaben wird durch ein
Abwickel- und Zufiihrmodul gemal Anspruch 1 sowie
durch ein Verfahren gemal dem nebengeordneten Ver-
fahrensanspruch geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen
der Erfindung werdeninden jeweiligen Unteranspriichen
erlautert. Die Merkmale der im Folgenden beschriebe-
nen Ausflihrungsbeispiele sind miteinander kombinier-
bar, sofern dies nicht explizit verneint ist.

[0008] Bereitgestellt wird ein Abwickel- und Zuflihrmo-
dul fiir kreuzgewickeltes bandférmiges Material, insbe-
sondere fir Silikonband, insbesondere mit einer Materi-
albreite im Bereich von 15 bis 35mm, wobei das band-
férmige Material auf einer kreuzgewickelten Spule auf-
gewickelt ist, welche eine Spulenbreite aufweist, insbe-
sondere eine Spulenbreite im Bereich von 20 bis 50cm,
und welche um eine Spulenachse am Abwickel- und Zu-
fuhrmodul drehbar gelagert ist, wobei das bandférmige
Material mittels des Abwickel- und Zufiihrmoduls von der
Spule bis zu einer Zufiihreinheit des Abwickel- und Zu-
fuhrmoduls gefiihrt ist, mittels welcher das Abwickel- und
Zufuhrmodul in einer Koppelposition an eine Anlage kop-
pelbar ist, insbesondere an eine Anlagen zum Schnei-
den, Kleben und/oder Falten von Verpackungsmaterial
wie z.B. Kartonagen.

Erfindungsgemal wird vorgeschlagen, dass zwischen
der kreuzgewickelten Spule und der Zufiihreinheit eine
Breitenkompensationseinrichtung integriert ist, welche
eingerichtetistzum Kompensieren einer Breitenvariation
der Breitenposition des bandférmigen Materials auf dem
Bewegungspfad von der Spule bis zur Zufiihreinheit, wo-
bei die Zufiihreinheit zumindest eine vordefinierte Brei-
tenposition des bandférmigen Materials in der Koppel-
position vorgibt und derart ausgestaltet und angeordnet
ist, dass das Abwickel- und Zufiihrmodul modular an die
Anlage koppelbar ist, insbesondere als Nachristmodul
zum Ersatz einer integralen Zufiihreinheit der Anlage.
Dies liefert neben einem groRen Materialvorrat und mi-
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nimiertem Aufwand fir die Handhabung des Materials
auch Vorteile hinsichtlich Individualisierung von Anlagen
und Prozessen, beispielsweise bei einem Wechsel der
Materialart (Kategorie). Das Modul kann auf einfache
Weise adaptiert werden und je nach Bedarf im optimier-
ten Zustand in die Anlage bzw. in den Prozess integriert
werden.

[0009] Kreuzgewickelte Spulen erfordern zwar einer-
seits beim Aufwickeln des Materials ein gewisses Fach-
wissen, insbesondere wenn das bandférmige Material
vergleichsweise breit istund dazu auch verwindungssteif
bzw. kaum dehnbar ist. Zudem bringen vergleichsweise
breite Spulen die Schwierigkeit mit sich, dass das band-
férmige Material beim Abwickeln wieder Uber eine grof3e
Breite variiert, also dass der Bewegungspfad des band-
férmigen Materials sehr viel starker variiert als bei einer
schmalen Materialrolle. Kreuzgewickelte Spulen erh6-
hen also den prozessualen Aufwand insbesondere bei
avisierten vollautomatisierten Prozessen.

[0010] Andererseits bringen kreuzgewickelte Spulen
den grof3en Vorteil mit sich, dass das bandférmige Ma-
terial bei sehr groRer (insbesondere nahtloser) Léange
stabil auf die Spule aufgewickelt werden kann, und dass
die Spule auch bei vergleichsweise groflen Abwickel-Ge-
schwindigkeiten stabil gelagert werden kann. Dank gro-
Rer Materiallangen kénnen auch Umristzeiten (Rol-
len-/Spulenwechsel) eingespart werden.

[0011] Die vorliegende Erfindung ermdglicht, sowohl
von den Vorteilen von kreuzgewickelten Spulen zu pro-
fitieren, und gleichzeitig auch die bisher damit einherge-
henden Schwierigkeiten weitgehend zu tiberwinden. Das
hier beschriebene Abwickel- und Zuflihrmodul kann bei-
spielsweise auch an bestehenden Anlagen nachgeristet
werden und beschreibt im Detail konkrete Ausgestaltun-
gender Erfindung, beispielsweise auch eine prozessuale
Erweiterung bzw. Optimierung bestehender Ferti-
gungs-/Herstellungsprozesse durch Integration eines
Abwickel- und Zufiihrverfahrens gemaf Ausfiihrungsfor-
men der Erfindung. Die Koppelposition kann dabei auch
frei im Raum gewahlt werden bzw. durch eine Standpo-
sition des Moduls vorgegeben werden. Die erfindungs-
gemalen Abroll-Module fiir kreuzgewickeltes bandfor-
miges Material, beispielsweise flr beschichtete Abdeck-
streifen fur linienférmige Klebestellen auf Kartonagen,
kénnen z.B. fir Prozessmaschinen bei zumindest teil-
weise automatisierter Fertigung nachgeristet werden
oder bedarfsweise anstelle einer integrierten Zufiihrein-
heit verwendet werden. Dadurch kénnen insbesondere
auch Automatisierungsanlagen bei der Faltung/Klebung
von Kartonagen auf einfache Weise optimiert werden.
Das hier beschriebene Abroll-Modul (Abwickel- und Zu-
fuhrmodul) kann dabei auch speziell fiir besonders
schwere/groRe Rollen bzw. Spulen vorgesehen sein, ins-
besondere mit einer vergleichsweise weit unten im Bo-
denbereich ergonomisch vorteilhaft angeordneten Spu-
lenachse.

[0012] Das Modulist auch fiir bereits installierte Anla-
gen nachristbar, so dass die entsprechende Anlage
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nachtraglich auch einfache Weise eingerichtet ist/wird
zum Abspulen und Zufihren von kreuzgewickeltem
Bahnmaterial.

[0013] Die Materiallibergabe erfolgt an der Koppelpo-
sition bevorzugt zu einer Zugeinheit der Anlage. Anders
ausgedrickt: Vorteilhafter Weise wird das bandférmige
Material nach vergleichsweise kurzem Streckenab-
schnittoder nach vergleichsweise wenigen Umlenkpunk-
ten und bei mdglichst minimaler Reibung direkt zu einer
Zugeinheit der Anlage gefiihrt. Dies ermoglicht auch ei-
nen hinsichtlich Beanspruchung des Materials vorteilhaf-
ten Abwickel- und Zuflihrprozess. Die Zugeinheit kann
beispielsweise einen Bunker der Anlage speisen.
[0014] Das Modul ermdglicht die Handhabung des
bandférmigen Materials auf dem Materialflusspfad von
der Spule bis zur Zugeinheit der Anlage. Demnach kann
die Anlage schlanker ausgelegt werden, und ein opti-
miertes Modul kann an der Schnittstelle zur Zugeinheit
fur eine mehr oder weniger beliebige Anlage bereitge-
stellt werden, insbesondere in Abhangigkeit von der Aus-
gestaltung der Spule. Dies ermoglicht auch eine Umris-
tung der Anlage bzw. des Prozesses auf eine andere
Materialart auf einfache Weise.

[0015] Es hat sich gezeigt, dass ein kreuzweises Auf-
spulen bzw. Wickeln des Materials erfolgen muss, wenn
die Spule besonders grof werden soll, also wenn das
Material eine grof3e nahtlose Lange aufweisen soll
und/oder wenn die Umristzeiten flir eine neue Spule mi-
nimiert werden sollen. Ohne kreuzweises Wickeln ware
das Material nicht mehr stabil gelagert, und zudem be-
kame die Spule auch einen zu grolen Durchmesser. In-
sofern |6st die vorliegende Erfindung auch die Aufgabe,
die Materialzufiihrung bei kreuzgewickelten Spulen zu
optimieren, insbesondere auch hinsichtlich Richtungs-
und Lastwechseln zu vergleichméaRigen (homogener
auszugestalten).

[0016] Insofern betrifft die vorliegende Erfindung vor-
nehmlich den Aspekt des Abwickelns von den kreuzge-
wickelten Spulen sowie den Aspekt des Zufiihrens des
abgewickelten bandférmigen Materials; der modulare
Aspekt kann hinsichtlich eines eigensténdigen (insbe-
sondere separat von der Anlage anordenbaren) Moduls
als zusatzlicher Vorteil erachtet werden, insbesondere
mit dem Modul in Ausgestaltung als mobiles Modul, wel-
ches unabhangig von den Anlagen ist (insbesondere un-
abhangig verlagerbar und positionierbar und z.B. beziig-
lich der Hé6henposition der Zufiihreinheit anpassbar) und
je nach Bedarf an eine von mehreren Anlagen gekoppelt
werden kann. Dazu kann das Modul z.B. auch auf Radern
auf dem Boden gelagert sein.

[0017] Vorteilhafter Weise erfolgt die Lagerung der
Spule um eine einzelne Achse, so dass die Spule ver-
gleichsweise reibungsarm drehen kann. Die Spulenach-
se ist dann eine durch das Modul definierte Achse. Op-
tional kann an dieser Achse ein steuer-/regelbarer An-
trieb des Moduls angreifen, insbesondere eingerichtet
zum bidirektionalen Drehen der Spule in Reaktion auf
Sensorsignale. Wahlweise kann die Spule auch auf meh-
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reren Rollen mit der Spulen-Mantelflache gelagert sein.
Die Spule dreht sich dann um eine eigene Spulenachse,
welche durch die Spule per se definiert ist.

[0018] Als kreuzgewickelte Spule ist hier eine Band-
trommel oder eine Wickelrolle oder dergleichen Einheit
zu verstehen, welche dafiir vorgesehen ist, bandartiges
Material auf einem moglichst kleinen Durchmesser stabil
anordnen zu kénnen. Insofern bezieht sich die vorliegen-
de Erfindung nicht auf fadenférmiges Gut, sondern auf
Material in Form von Bahnen oder Streifen oder ver-
gleichsweise schmalen Filmen. Die kreuzgewickelten
Spulen stellen bandférmiges Material bereit, und das Mo-
dulist dazu eingerichtet, bandférmiges Material zu hand-
haben.

[0019] Als Breitenkompensationseinrichtung ist dabei
insbesondere eine Einrichtung zum Ausgleichen von
denjenigen Breitenvariationen zu verstehen, welche
durch die Breite der Kreuzwicklung bedingt sind. Die
Breitenkompensation erfolgtinsbesondere entlang eines
vordefinierten Bewegungspfades graduell kontinuierlich
und/oder kaskadenartig. Beispielsweise wird die zulas-
sige Variation der Breitenposition in Zufiihrrichtung inwe-
nigstens drei Schritten weiter eingegrenzt.

[0020] Ein Vorgeben der Breitenposition erleichtert ei-
ne Materialibergabe zu den standardmaRigen Einrich-
tungen zum Fiihren von bandférmigem Material. Insofern
ermoglicht die vorgegebene Breitenposition auch die
Flexibilitdt und Variabilitdt in der Verwendung des Mo-
duls. Die vordefinierte Breitenposition kann dabei zumin-
destin einem Endabschnitt des Bewegungspfades durch
eine Breitenkoordinate gekennzeichnet sein, je nach Ma-
terialbreite gegebenenfalls mit einer prozentualen Tole-
ranz im einstelligen Prozentbereich der Materialbreite.
Die Materialbreite kann dabei fiir die unterschiedlichen
Spulen auch recht stark variieren, z.B. bei nur 5mm lie-
gen, oder bei bis zu 30 bis 35mm. Bevorzugt wird die
Breitenposition mittels der Zuflihreinheit und mittels ei-
nes vergleichsweise stabilen, robusten Trager- oder
Rahmenteils definiert, insbesondere bei starrer Abstiit-
zung am Gehause des Moduls. Durch eine feste Stand-
position oder auch durch eine Montage des Moduls an
einer Anlage kann die Breitenposition fixiert bzw. einge-
froren werden, und Reaktionskrafte konnen tiber das Mo-
dul in den Untergrund oder ulber eine Kupplung in eine
Anlage weitergeleitet werden.

[0021] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel wird ein
Abwickel- und Zufiihrmodul fir kreuzgewickeltes band-
férmiges Material mit einer Materialbreite von mindes-
tens 20mm bereitgestellt, wobei das bandférmige Mate-
rial auf einer kreuzgewickelten Spule aufgewickelt ist,
welche eine Spulenbreite von mindestens 20cm auf-
weist, und welche um eine Spulenachse am Abwickel-
und Zufiihrmodul drehbar gelagert ist, wobei das band-
férmige Material mittels des Abwickel- und Zufihrmoduls
von der Spule bis zu einer Zufiihreinheit des Abwickel-
und Zufiihrmoduls gefiihrt ist, mittels welcher das Abwi-
ckel- und Zufihrmodul in einer Koppelposition an eine
Anlage koppelbar ist, insbesondere an eine Anlagen zum
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Schneiden, Kleben und/oder Falten von Verpackungs-
material wie z.B. Kartonagen, wobei zwischen der kreuz-
gewickelten Spule und der Zufiihreinheit eine Breiten-
kompensationseinrichtung integriert ist, welche einge-
richtet ist zum Kompensieren einer Breitenvariation der
Breitenposition des bandférmigen Materials auf dem Be-
wegungspfad von der Spule bis zur Zufiihreinheit, wobei
die Zuflihreinheit zumindest eine vordefinierte Breiten-
position des bandférmigen Materials in der Koppelposi-
tion vorgibt und derart ausgestaltet und angeordnet ist,
dass das Abwickel- und Zufiihrmodul modular an die An-
lage koppelbar ist, insbesondere als Nachriistmodul zum
Ersatz einer integralen Zufiihreinheit der Anlage, wobei
die Spulenbreite mindestens Faktor 5 oder mindestens
Faktor 7 oder mindestens Faktor 10 gréRer als die Breite
des bandférmigen Materials ist. Hierbei ist die Breiten-
kompensation besonders effektiv. Optional kann der
Faktor noch deutlich gréRer sein, z.B. Faktor 20, also
z.B. bei einer Spulenbreite im Bereich von 40 bis 50cm.
[0022] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel gibt die Zu-
fihreinheit ferner auch eine vordefinierte Tiefenposition
und/oder eine vordefinierte Hohenposition des bandfér-
migen Materials in der Koppelposition vor. Dies kann
auch eine Materiallibergabe an die Anlage erleichtern,
oder auch eine Integration in die Anlage beglinstigen.
[0023] Gemal einem Ausfiihrungsbeispiel gibt die Zu-
fihreinheit eine vordefinierte Hohenposition des band-
férmigen Materials in der Koppelpositionim Bereich einer
Hohe von 1,5m bis 3,5m vor, insbesondere im Bereich
2m bis 3m. Dies erméglicht auch eine Materiallibergabe
in einer vorteilhaften Hohenposition, insbesondere der-
art, dass einerseits der Zugang zur Anlage nicht beein-
trachtigt wird, und andererseits auch die Zuflihrung des
Materials innerhalb der Anlage erleichtert wird. Beispiels-
weise ist die Zufiihreinheit in einer Hohenposition ange-
ordnet, die Faktor 2 bis 10 gréRer ist als die Hohenposi-
tion der Spule oder der Spulenachse.

[0024] GemalR einem Ausfilhrungsbeispiel weist das
Abwickel- und Zuftihrmodul eine Langenkompensati-
onseinrichtung zum Langen- und Zugkraftausgleich im
bandférmigen Material auf, welche zwischen der kreuz-
gewickelten Spule und der Zufuihreinheit integriert ist.
Dies ermdglicht auch eine zuverlassige Zufiihrung des
Materials weitgehend unabhangig von der Funktionswei-
se einer Zugeinheit. Beispielsweise ist eine/die Zugein-
heit nur an der Anlage vorgesehen. Dank der Langen-
kompensationseinrichtung kann das Modul auch aufver-
gleichsweise einfache Art und Weise an unterschiedliche
Anlagen gekoppelt werden, bei vergleichbar guter Funk-
tionalitat. Dies erhoht nicht zuletzt auch den Grad der
Autarkie des Moduls.

[0025] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel bildet ei-
ne/die LAngenkompensationseinrichtung des Abwickel-
und Zuflihrmoduls zusammen mit der Breitenkompensa-
tionseinrichtung eine den Bewegungspfad des bandfor-
migen Materials von der Spule bis hin zur Zufiihreinheit
definierende kombinierte Kompensationseinrichtung.
Dies liefert auch vergleichsweise hohe Freiheitsgrade
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bei der Auslegung und Konstruktion des Moduls. Bei-
spielsweise umfasst die Langenkompensationseinrich-
tung eine/die Tanzereinheit, und die Breitenkompensa-
tionseinrichtung umfasst z.B. mehrere hintereinanderge-
schaltete Umlenkrollen mit Umlenkrollenstegen mit un-
terschiedlicher, in Férderrichtung abnehmender Breite.
Somit kann das bandférmige Material bevorzugt zu-
nachst mittels der Breitenkompensationseinrichtung auf
einen vergleichsweise schmalen Bewegungspfad ge-
bracht werden, und die nachgeschaltete Ladngenkom-
pensationseinrichtung liefert dann einen Langen- und
Zugkraftausgleich. Diese Hintereinanderschaltung ver-
einfacht nicht zuletzt auch die Breitenkompensation und
kann Impulse und sonstige Inhomogenitaten vergleichs-
weise weit vor der Spule dampfen. Die Spule kann da-
durch sehr gleichmaRig und materialschonend abgerollt
werden, auch bei groRen Foérdergeschwindigkeiten.
[0026] Als Ldngenkompensationseinrichtung ist dabei
insbesondere eine Einrichtung zum Ausgleichen von
zeitlich abhangigen Variationen im Materialbedarf und
von Zugkraftanderungen im Material zu verstehen. Be-
vorzugt liefert die Langenkompensationseinrichtung
auch eine schwerkraftgetriebene Dampfung bzw. Puffe-
rung, insbesondere mittels fliegend lagerbaren Aus-
gleichsgewichten.

[0027] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel weist das
Abwickel- und Zuflihrmodul zur Kompensation von Kraft-
und Positionsvariationen des bandférmigen Materials ei-
ne Mehrzahl von Umlenkrollen auf, insbesondere we-
nigstens funf, sechs oder sieben ortsfest am Modul in-
stallierte Umlenkrollen und/oder wenigstens zwei oder
drei ortsvariabel in variablen Relativpositionen zu den
ortsfesten Umlenkrollen gelagerte Umlenkrollen. Die
Umlenkrollen erleichtern insbesondere in kaskadenarti-
ger Anordnung auch ein Konvergieren der Breitenposi-
tion. Die jeweilige Umlenkrolle kann dafiir bevorzugt
auch Randbereiche mit Randern zum seitlichen Be-
schranken des Bewegungsbereiches des bandférmigen
Materials aufweisen.

[0028] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel weist das
Abwickel- und Zufihrmodul eine Tanzereinheit mit we-
nigstens einer ortsvariabel in variabler Relativposition zu
ortsfesten Umlenkrollen des Abwickel- und Zufiihrmo-
duls gelagerten Umlenkrolle auf, Gber welche Tanzerein-
heit das bandférmige Material gefiihrt ist. Die Tanzerein-
heit ermdglicht auch eine Dampfung. Langen- bzw. Ge-
schwindigkeits- und Kraft-Variationen beim Abwickeln
der Spule kdnnen abgedampft und ausgeglichen wer-
den, insbesondere mittels Ausgleichsmassen, welche an
ortsvariabel (insbesondere translatorisch in vertikaler
Richtung verlagerbar) gelagerten Umlenkrollen angrei-
fen. Die Tanzereinheit kann in Abhangigkeit der verwen-
deten Ausgleichsgewichte auch eine gewtinschte Vor-
spannung im Material sicherstellen.

[0029] GemafR einem Ausfiihrungsbeispiel ist auf dem
Bewegungspfad von der Spule bis zur Zuflihreinheit we-
nigstens eine Umlenkrolle mit einem Umlenkrollensteg
mit einer Stegbreite groRer Faktor 3 oder gréRer Faktor

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

2 als der Materialbreite vorgesehen ist, insbesondere ei-
ne Mehrzahl von Umlenkrollen mit in Zufiihrrichtung kiir-
zer werdender Stegbreite. Dies erleichtert auch ein kas-
kadenartiges Konvergieren der Breitenposition auf eine
vordefinierte Position bzw. auf einen vordefinierbaren
engen Breitenbereich.

[0030] Gemal einem Ausflihrungsbeispiel ist/wird das
bandférmige Material auf dem Bewegungspfad von der
Spule bis zur Zufiihreinheit zwischen mehreren Umlenk-
punkten nach oben und unten gefiihrt, insbesondere zu-
mindest annahernd auch in lotrechter Richtung, insbe-
sondere bei Umlenkwinkeln im Bereich von 140 bis 180°,
wobei an aufeinanderfolgenden Umlenkpunkten der Be-
wegungspfad bzw. der Bewegungsbereich des bandfor-
migen Materials in Breitenrichtung jeweils weiter einge-
grenzt wird. Dies ermoglicht auch eine funktionale Inte-
gration hinsichtlich Langen- und Breitenausgleich auf
vergleichsweise kleinem Bauraum.

[0031] Das bandférmige Material kann auf dem Bewe-
gungspfad von der Spule bis zur Zufiihreinheit zunachst
zwischen mehreren Umlenkpunkten in einem ersten Ho-
henabschnitt gefuihrt sein/werden, und daraufhinin einen
zweiten Hohenabschnitt oberhalb des ersten Héhenab-
schnitt gefiihrt sein/werden, insbesondere in eine Ho6-
henposition gréRer Faktor 2 der H6he des ersten Héhen-
abschnitts. Diese Anordnung hat nicht zuletzt auch kon-
struktive Vorteile.

[0032] Gemal einem Ausfiihrungsbeispiel ist/wird das
bandférmige Material auf dem Bewegungspfad von der
Spule bis zur Zufiihreinheit mittels einer/der Breiten-
und/oder Langenkompensationseinrichtung in einem
Hoéhenbereich gefiihrt, welcher sich Giber eine Hohe von
mindestens Faktor 1 bis 2 des Durchmessers der Spule
1 erstreckt, insbesondere wenigstens drei- oder vierfach
hoch und runter, bevor das bandférmige Material zur Zu-
fuhreinheit weitergeleitet wird. Dies liefert einerseits ei-
nen grofRen Puffer, andererseits kann eine auch in kon-
struktiver Hinsicht vorteilhafte Anordnung bereitgestellt
werden, mittels welcher auch eine Optimierung der An-
ordnung der Zuflihreinheit fir einen jeweiligen Anwen-
dungsfall auf flexible Weise ermdglicht wird.

[0033] Gemal einem Ausfiihrungsbeispiel ist das Ab-
wickel- und Zufiihrmodul derart modular an die Anlage
koppelbar, dass das Abwickel- und Zufiihrmodul modular
in eine/die Anlage integrierbar ist, insbesondere als Er-
satz einer bestehenden Zufiihreinheit der Anlage. Die
Moglichkeit einer modularen Integration kann beispiels-
weise mittels einer oder mehrerer Kupplungen zum orts-
festen Anordnen des Moduls in einer vordefinierten Kup-
pelstelle an der Anlage geschaffen werden. Die Kupp-
lungen sind dabei z.B. an einer Seitenfliche am Rahmen
des Moduls und/oder an der Unterseite des Moduls vor-
gesehen. Das Modul als solches kann dabei als integrier-
te/integrierbare Komponente der Anlage betrachtet wer-
den. Unabhangig davon kann das Modul auch mobil sein,
wenn es beispielsweise situationsbedingt an unter-
schiedlichen Anlagen zur Anwendung kommen soll. Der
Mobilitats-Aspekt wird weiter unten noch detaillierter be-
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schrieben.

[0034] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel stellt die
Spule das bandférmige Material mit einer nahtlosen Lan-
ge von mindestens 1.000m, bevorzugt mindestens
3.000m, weiter bevorzugt mindestens 5.000m bereit, ins-
besondere mit bis zu 25.000m. Derartige Langen be-
glnstigen lange Austauschintervalle. Dabei kann die
Spule vergleichsweise nahe am Boden im Modul ange-
ordnet bleiben.

[0035] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel ist die Spu-
lenachse in einer Hohe kleiner 1,5m, insbesondere klei-
ner 1,2m oder kleiner 1m angeordnet. Wahlweise ist die
Spulenachse sogar noch tiefer angeordnet, z.B. in einer
Hohe im Bereich von 0,5 bis 0,7m. Dies erleichtert nicht
zuletzt auch den Wechsel der Spule und liefert auch eine
gute Stand-Stabilitat des Moduls (tiefer Schwerpunkt),
bzw. eine gute Stabilitat unabhangig vom momentan auf
der Spule vorhandenen Materialvorrat.

[0036] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel ist die Spu-
lenachse in einer Hohe zwischen 20 und 100cm, insbe-
sondere zwischen 50 und 70cm, tUber dem Boden ange-
ordnet/anordenbar. Die vergleichsweise niedrige Hohe
erleichtert auch die Handhabung.

[0037] GemalR einem Ausfihrungsbeispiel stellt das
Abwickel- und Zufihrmodul auf dem Bewegungspfad
zwischen Spule und Zufiihreinheit eine Wegstrecke fiir
das bandférmige Material bereit, die mindestens Faktor
3 groRer ist als die Lange des direkten Weges zwischen
der Spule und der Zufiihreinheit, insbesondere im Be-
reich von Faktor 5 bis 10 groRer ist. Es hat sich gezeigt,
dass diese Verlangerung auf vergleichsweise wenig
Bauraum einen vorteilhaften Effekt auf eine Kompensa-
tion von Kraften und Positionsanderungen hat. Die Weg-
strecke kann dabei insbesondere mittels (ortsfesten
und/oder ortsvariablen) Umlenkpunkten und Umlenkrol-
len verlangert werden.

[0038] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel ist die Spu-
lenbreite mindestens Faktor 5 oder mindestens Faktor 7
oder mindestens Faktor 10 bis 50 groRer als die Breite
des bandférmigen Materials. Die Spulenbreite kann da-
bei bis zu Faktor 100 gréR3er sein, z.B. bei vergleichswei-
se schmalem Material (ca. 5mm) und vergleichsweise
breiter Spule (ca. 500mm). Hierdurch kann nicht zuletzt
auch ein groRer Materialvorrat auf stabile robuste Weise
bereitgestellt werden. Die Spule wird nicht besonders
groR im Durchmesser, sondern bleibt auch bei grollem
Materialvorrat vergleichsweise kompakt und lasst sich
leicht abwickeln.

[0039] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel ist die Brei-
tenkompensationseinrichtung eingerichtet, den Bewe-
gungspfad des bandférmigen Materials von einer Brei-
tenvariation von mindestens 10cm oder mindestens
20cm oder mindestens 30cm oder bis zu 50cm jeweils
auf eine Breitenvariation von maximal 5cm oder maximal
4cm oder maximal 3cm oder bis zu 1cm einzugrenzen,
insbesondere kaskadenartig an hintereinandergeschal-
teten Umlenkpunkten. Dies erleichtert auch die Handha-
bung des Materials entlang der Wegstrecke zwischen
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Spule und Materiallibergabe (Kopplungspunkt). Optional
kann die Breitenvariation noch starker eingeschrankt
werden, insbesondere in der Koppelposition auf einen
Prozentanteil kleiner 50% oder sogar kleiner 30% der
Materialbreite, oder bei eher groRen Materialbreiten ge-
gebenenfalls auch auf einen einstelligen Prozentanteil.
Beispielsweise wird die Breitenposition an der Zufiihrein-
heit bei einem 3cm breiten Material auf eine Breitenva-
riation Uber eine Breite 4 bis 4,5cm eingeschrankt, also
auf ca. 30 bis 50% (1 bis 1,5cm von 3cm).

[0040] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel ist das Ab-
wickel- und Zufiihrmodul mobil. Das Abwickel- und Zu-
fuhrmodul kann z.B. auf R&dern gelagert sein und fir
eine mobile Verlagerung auf einem Untergrund oder Hal-
lenboden eingerichtet sein. Ein mobiles Modul ist beson-
ders autark und kann auf besonders einfache Weise mit
unterschiedlichen Anlagen bedarfsweise gekoppelt wer-
den.

[0041] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel ist die Zu-
fuhrung des bandférmigen Materials passiv zugkraftge-
trieben, indem die Spule in Reaktion auf eine an der Zu-
fuhreinheit von extern auf das bandférmige Material aus-
gelibten Zugkraft abwickelbar ist, insbesondere bei mo-
torisch inaktivem Abwickel- und Zufiihrmodul. Hierdurch
kann nichtzuletzt auch der Grad der Autarkie des Moduls
weiter erhdht werden. Das Modul ist weitgehend unab-
hangig von der jeweiligen Ausgestaltung eines Zugkraft-
Antriebs der Anlage verwendbar, insbesondere auch
dank einer/der Langen-/Breitenkompensationseinrich-
tung.

[0042] ITEM Zumindesteine derzuvor genannten Auf-
gaben wird auch gel6st durch eine Abwickel- und Zufiihr-
modul fur kreuzgewickeltes bandférmiges Material, ins-
besondere fiir Silikonband, insbesondere mit einer Ma-
terialbreite im Bereich von 15 bis 35mm, wobei das band-
férmige Material auf einer kreuzgewickelten Spule auf-
gewickelt ist, welche eine Spulenbreite aufweist, insbe-
sondere eine Spulenbreite im Bereich von 20 bis 50cm,
und welche um eine Spulenachse am Abwickel- und Zu-
fuhrmodul drehbar gelagert ist, wobei das bandférmige
Material mittels des Abwickel- und Zufiihrmoduls von der
Spule bis zu einer Zufiihreinheit des Abwickel- und Zu-
fuhrmoduls gefiihrt ist, mittels welcher das Abwickel- und
Zufuhrmodul in einer Koppelposition an eine Anlage kop-
pelbar ist, insbesondere an eine Anlagen zum Schnei-
den, Kleben und/oder Falten von Verpackungsmaterial
wie z.B. Kartonagen, wobei zwischen der kreuzgewickel-
ten Spule und der Zufilihreinheit eine Breitenkompensa-
tionseinrichtung integriertist, welche eingerichtetistzum
Kompensieren einer Breitenvariation der Breitenposition
des bandférmigen Materials auf dem Bewegungspfad
von der Spule bis zur Zufiihreinheit, wobei die Zufiihrein-
heit zumindest eine vordefinierte Breitenposition des
bandférmigen Materials in der Koppelposition vorgibt
und derart ausgestaltet und angeordnetist, dass das Ab-
wickel- und Zufiihrmodul modular an die Anlage koppel-
bar ist, wobei das Abwickel- und Zufiihrmodul eine Lan-
genkompensationseinrichtung zum Langen- und Zug-
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kraftausgleich aufweist, welche zwischen der kreuzge-
wickelten Spule und der Zufiihreinheitintegriertist; wobei
die Langenkompensationseinrichtung zusammen mit
der Breitenkompensationseinrichtung eine den Bewe-
gungspfad des bandférmigen Materials von der Spule
bis hin zur Zufiihreinheit definierende Kompensati-
onseinrichtung bildet, wobei das Abwickel- und Zufihr-
modul zur Kompensation von Kraft- und Positionsvaria-
tionen des bandférmigen Materials eine Mehrzahl von
Umlenkrollen aufweist. Dies liefert zahlreiche zuvor wei-
ter oben beschriebene Vorteile.

[0043] Zumindest eine der zuvor genannten Aufgaben
wird auch gelést durch eine Anlage zum zumindest teil-
weise automatisierten Herstellen von Verpackungsma-
terial, insbesondere Anlage zum Schneiden, Kleben
und/oder Falten von Kartonagen, wobei die Anlage we-
nigstens ein zuvor weiter oben beschriebenes Abwickel-
und Zufiihrmodul umfasst, wobei das Abwickel- und Zu-
fuhrmodul in die Anlage integriert ist oder als mobiles
Modul an eine auf das bandférmige Material wirkende
Zugeinheit der Anlage gekoppeltist. Dies liefert auch zu-
vor weiter oben beschriebene Vorteile.

[0044] Zumindest eine der zuvor genannten Aufgaben
wird wie erwahntauch geldstdurch ein Verfahren gemafn
dem entsprechenden nebengeordneten Verfahrensan-
spruch, namlich durch ein Verfahren zum Abwickeln und
Zufuihren von kreuzgewickeltem bandférmigem Material
mittels eines Abwickel- und Zufihrmoduls von einer
kreuzgewickelten Spule zu/in einer Anlage, insbesonde-
re zu/in einer Anlagen zum Schneiden, Kleben und/oder
Falten von Verpackungsmaterial wie z.B. Kartonagen,
wobei das bandférmige Material (iber eine Spulenbreite
aufgewickelt ist, die deutlich grofer ist als die Materi-
albreite (insbesondere mindestens Faktor 5 oder min-
destens Faktor 7 oder mindestens Faktor 10 gréer), wo-
bei die Spule drehbar um eine Spulenachse gelagert
wird, wobei das bandférmige Material von der Spule bis
zu einer Zufuhreinheit des Abwickel- und Zufihrmoduls
gefuihrt wird, wobei die Zufiihreinheit in einer Koppelpo-
sition eine Kopplung (Ubergabe des bandférmigen Ma-
terials) mit der Anlage sicherstellt, wobei auf einem/dem
Bewegungspfad des bandférmigen Materials von der
kreuzgewickelten Spule bis zur Zufiihreinheit eine Brei-
tenkompensation erfolgt, bei welcher eine Breitenvaria-
tion der Breitenposition des bandférmigen Materials zu-
mindest annahernd lber die gesamte Spulenbreite kom-
pensiert wird und bis hin zur Zufiihreinheit (bzw. bis hin
zur Koppelposition) auf eine vordefinierte Breitenposition
des bandférmigen Materials in der Koppelposition kon-
vergiert wird, insbesondere mittels eines zuvor weiter
oben beschriebenen Abwickel- und Zufiihrmoduls, ins-
besondere mit dem Abwickel- und Zufihrmodul in Aus-
gestaltung als Nachristmodul (insbesondere flr grof3e-
re/breitere Spulen als standardmaRig in der jeweiligen
Anlage vorgesehen ist). Dies liefert neben einer vorteil-
haften Prozessintegration auch zuvor weiter oben be-
schriebene Vorteile.

[0045] GemaR einer Ausfuhrungsform wird/werden
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ferner auch eine vordefinierte Tiefenposition und/oder ei-
ne vordefinierte Hohenposition des bandférmigen Mate-
rials in der Koppelposition vorgegeben. Hierdurch kann
die Materiallibergabe in der Koppelposition weiter er-
leichtert werden.

[0046] GemalR einer Ausfiihrungsform wird eine/die
vordefinierte Hohenposition des bandférmigen Materials
in der Koppelposition im Bereich einer Hohe von 1,5m
bis 3,5m vorgegeben, insbesondere im Bereich 2m bis
3m.

[0047] GemaR einer Ausfiihrungsform erfolgt/erfolgen
auf dem Bewegungspfad im Abwickel- und Zufiihrmodul
ferner eine Langenkompensation und ein Zugkraftaus-
gleich, insbesondere zumindest teilweise mittels einer
Tanzereinheit, Uber welche das bandférmige Material
gefuihrt wird. Dies kann die Handhabung des Materials
innerhalb des Moduls weiter optimieren und das Modul
auch besonders autark und unabhangig von der Art und
Weise der Austibung der Zugkraft auf das Material ma-
chen.

[0048] GemalR einer Ausfiihrungsform erfolgt eine
Kompensation von Kraft- und Positionsvariationen auf
dem Bewegungspfad von der Spule bis zur Zufiihreinheit
mittels einer Mehrzahl von Umlenkrollen, insbesondere
mittels wenigstens fiinf, sechs oder sieben ortsfest am
Modul installierten Umlenkrollen und/oder mittels we-
nigstens zwei oder drei ortsvariabel in variablen Relativ-
positionen zu den ortsfesten Umlenkrollen gelagerten
Umlenkrollen. Dies Umlenkrollen ermdglichen auch ein
kaskadenartiges Konvergieren der Breitenposition an
vordefinierbaren Stellen des Bewegungspfades und be-
gunstigen dadurch auch eine platzsparende kompakte
Anordnung und Funktionsintegration.

[0049] GemalR einer Ausfiihrungsform erfolgt eine
Kompensation von Zugkraft- und Positionsvariationen
des bandférmigen Materials mittels einer Tanzereinheit,
welche dafiir wenigstens eine ortsvariabel in variabler
Relativposition zu ortsfesten Umlenkrollen des Abwickel-
und Zufiihrmoduls gelagerte Umlenkrolle vorsieht. Dies
ermdglicht auch einen schwerkraftgetriebenen selbstre-
gulierenden Effekt, wobei die im Material herrschende
Zugkraft auf einfache Weise an die Reibkrafte und das
Bandmaterial angepasst werden kann.

[0050] GemaR einer Ausfiihrungsform wird der Bewe-
gungspfad des bandférmigen Materials von der Spule
bis zur Zufiihreinheit von einer Breitenvariation von min-
destens 10cm oder mindestens 20cm oder mindestens
30cm jeweils auf eine Breitenvariation von maximal 5cm
oder maximal 4cm oder maximal 3cm eingegrenzt. Dies
begtinstigt auch eine Materiallibergabe in der Koppelpo-
sition.

[0051] GemaR einer Ausfiihrungsform erfolgt die Zu-
fuhrung des bandférmigen Materials zur Anlage passiv
zugkraftgetrieben, indem die Spule in Reaktion auf eine
an der Zufiihreinheit von extern auf das bandférmige Ma-
terial ausgeulbten Zugkraft abgewickelt wird, insbeson-
dere bei motorisch inaktivem Abwickel- und Zufihrmo-
dul. Dies kann die Zufiihrung weiter erleichtern, insbe-
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sondere in Kombination mit einer Tanzereinheit zum
Zugkraftausgleich.

[0052] Zumindest eine der zuvor genannten Aufgaben
wird wie erwahnt auch geldst durch Verwendung eines
Abwickel- und Zufihrmoduls fur kreuzgewickeltes band-
férmiges Material, welches auf einer kreuzgewickelten
Spule tber eine Spulenbreite aufgewickelt ist, die deut-
lich groRer ist als die Materialbreite (insbesondere min-
destens Faktor 5 oder mindestens Faktor 7 oder mindes-
tens Faktor 10 gréRer), zum drehbaren Lagern der Spule
um eine Spulenachse und zum Flihren des abzuwickeln-
den bandférmigen Materials von der Spule bis zu einer
Zufuhreinheit des Abwickel- und Zufiihrmoduls, wobei
das Abwickel- und Zufiihrmodul mittels der Zufiihreinheit
in einer Koppelposition und in einer frei wahlbaren Stand-
position des Abwickel- und Zufiihrmoduls modular an ei-
ne Anlage gekoppelt wird oder als Modul an der Koppel-
position an die Anlage gekoppelt und dabei auch in die
Anlage integriert wird, insbesondere jeweils als Nach-
ristmodul zum Ersatz einer integralen Zufiihreinheit der
Anlage, insbesondere an/in eine Anlagen zum Schnei-
den, Kleben und/oder Falten von Verpackungsmaterial
wie z.B. Kartonagen, wobei auf einem/dem Bewegungs-
pfad des bandférmigen Materials von der kreuzgewickel-
ten Spule bis zur Zufiihreinheit eine Breitenkompensati-
on erfolgt, bei welcher eine Breitenvariation der Breiten-
position des bandférmigen Materials zumindest anna-
hernd Uber die gesamte Spulenbreite kompensiert wird
und bis hin zur Zufiihreinheit auf eine vordefinierte Brei-
tenposition des bandférmigen Materials in der Koppel-
position konvergiert wird, insbesondere Verwendung ei-
nes zuvor weiter oben beschriebenen Abwickel- und Zu-
fuhrmoduls. Hierdurch ergeben sich zuvor genannte Vor-
teile. Das Konvergieren der Breitenposition (bzw. das
Eingrenzen des Breitenvariationsbereiches) kann dabei
vorteilhafter Weise auch bereits nach kurzer Wegstrecke
nach der Spule erfolgen, insbesondere noch vor dem
Durchlaufen einer Tanzereinheit. Somit kann die Brei-
tenkompensation funktional von einer Langen-/Kraft-
kompensation getrennt werden. Bevorzugt ist die Lan-
gen-/Kraftkompensation zwischen der Zufiihreinheit und
der Breitenkompensation angeordnet, also stromab von
der Breitenkompensation.

KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0053] In den nachfolgenden Zeichnungsfiguren wird
die Erfindung noch naher beschrieben, wobei fiir Be-
zugszeichen, die nicht explizit in einer jeweiligen Zeich-
nungsfigur beschrieben werden, auf die anderen Zeich-
nungsfiguren verwiesen wird. Es zeigen:

Figur 1, 2 in einer Seitenansicht und in einer Detail-
ansicht ein Abwickel- und Zufiihrmodul gemaR ei-
nem Ausflihrungsbeispiel;

Figur 3, 4 in einer Frontansicht und in einer Drauf-
sicht ein Abwickel- und Zufihrmodul geman einem
Ausfiihrungsbeispiel;
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Figur 5 in einer Seitenansicht ein in einen beispiel-
haften Produktionsprozess integriertes ein Abwi-
ckel- und Zufihrmodul gemaR einem Ausfihrungs-
beispiel;

Figur 6, 7 in einer Heckansicht und in einer Front-
ansicht ein in einen beispielhaften Produktionspro-
zess integriertes ein Abwickel- und Zufiihrmodul ge-
maR einem Ausflihrungsbeispiel;

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0054] Zwecks besserer Ubersichtlichkeit werden die
Bezugszeichen zunachst zusammen beschrieben. Auf
einzelne der Bezugszeichen wird individuell im Zusam-
menhang mit der jeweiligen Figur eingegangen.

[0055] Eine kreuzgewickelte Spule 1 stellt bandférmi-
ges Material 2 bereit, beispielsweise Silikonband. Die
Spule 1 ist in einem bevorzugt mobilen Abwickel- und
Zufthrmodul 10 um eine Spulenachse 11 gelagert, wahl-
weise mit einem freien Ende 11.1 der Spulenachse. Ein
Gehéause bzw. Rahmen 12 umgibt die Spule und liefert
mittels einer oder mehrerer Tragereinheiten 12.1 (insbe-
sondere héhenverstellbar oder héhenanpassbar) eine
Abstiitzung einer Zufiihreinheit 16 in einer gewiinschten
Koppelposition Pxyz fiir die Ubergabe des bandférmigen
Materials 2 an eine Anlage 20. Ein Ausleger 12.2 Giberragt
das Gehause seitlich. Eine oder mehrere Gehausetiiren
oder Klappen oder Abschottungen 12.3 kdnnen die Spule
1 und das Material 2 vor Umwelteinfliissen schiitzen.
[0056] Das bandférmige Material 2 wird auf dem Be-
wegungspfad Mxz von der Spule 1 bis zur Zuflihreinheit
16 in einer Umlenkeinheit 13 (iber mehrere Umlenkrollen
bzw. Umlenkpunkte 14 gefiihrt, namlich sowohl tber
ortsfeste Umlenkrollen 14a als auch tber tanzende bzw.
ortsvariable Umlenkrollen 14b. Einzelne oder alle Um-
lenkrollen kénnen jeweils einen Umlenkrollensteg 14.1
zur Definition einer Rollenbreite y14, y14.1 und einer
Breitenvariation aufweisen, wobei die jeweilige Umlenk-
rolle fur Rollenréander 14.2 begrenzt sein kann.

[0057] Aufdem Bewegungspfad Mxz von der Spule 1
bis zur Zufiihreinheit 16 ist auch eine Tanzereinheit 15
vorgesehen, die optional als Teil der Umlenkeinheit 13
ausgestaltet sein kann. Die Tanzereinheit 15 umfasst
tanzende Umlenkrollen 14b, welche gegen die Gravita-
tionskraft in Abhangigkeit von deren Eigengewicht und
gegebenenfalls vorgesehenen Ausgleichsmassen eine
vordefinierbare Zugkraftim Band 2 sicherstellen kénnen.
Anden Rollen 14 kann jeweils eine Umlenkung des Ban-
des 2 um einen insbesondere auch ber die relative An-
ordnung der Rollen 14 vordefinierbaren Umlenkwinkel o
erfolgen.

[0058] Das Modul 10 ist bevorzugt auf Radern 17 ge-
lagert und unabhéangig von der Anlage 20 verlagerbar
und positionierbar, insbesondere in frei wahlbaren
Standpositionen auf einem Boden einer Maschinenhalle.
[0059] Das Modul 10 liefert auf dem Bewegungspfad
Mxz von der Spule 1 bis zur Zuflhreinheit 16 zwei Funk-
tionen, wahlweise getrennt voneinander, wahlweise je-
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doch auchin Kombination miteinander. Eine Breitenkom-
pensationseinrichtung 18 umfasst insbesondere kaska-
denartig aufeinanderfolgend angeordnete Umlenkrollen-
stege 14.1 mit kleiner werdender Breite y14.1, und eine
Langenkompensationseinrichtung 19 ermdglicht einen
Langen- und Zugkraftausgleich, insbesondere auch zu-
mindest teilweise mittels der Tanzereinheit 15.

[0060] Die Anlage 20 kann insbesondere zum Schnei-
den, Kleben, Falten von Kartonagen oder dergleichen
Verpackungsmaterialien ausgestaltet sein. Die Anlage
20 kann als vollautomatisierbare Prozessanlage ausge-
staltet sein. Eine Zugeinheit 23 zum Heranziehen des
bandférmigen Materials 2 kann im Kopplungspunkt Pxyz
an das Modul 10 gekoppelt sein, so dass das Material 2
durch Austiben einer Zugkraft von der Spule 1 abgewi-
ckelt und in die Anlage 20 eingezogen werden kann, bei-
spielsweise in einen Bunker 21. Der Bunker liefert anla-
genseitig einen zusatzlichen Materialpuffer, beispiels-
weise auch bei zeitweisem Stillstand der Anlage wahrend
einiger Sekunden oder Minuten. Uber die Hohe 216 der
Zufuhreinheit 16, insbesondere lber die Lange der Tra-
ger 12.1, kann die z-Koordinate des Kopplungspunktes
Pxyz individuell fir eine jeweilige Anlage 20 optimiert
werden. Die Anlage 20 kann mehrere Umlenkrollen bzw.
Umlenkpunkte 24 zum Flhren des Bandes 2 bereitstel-
len, insbesondere zur Definition eines Bewegungspfa-
des bis zu einer Kontaktstelle mit Kartonagen (Verklebe-
oder Aufklebevorgang).

[0061] Durch einige Kraftvektorpfeile wird das Funkti-
onsprinzip weiter veranschaulicht:

F1 kennzeichnet eine von der Anlage 20 auf die Zu-
fuhreinheit 16 ausgelibte Zugkraft;

F2 kennzeichnet eine auf die Tanzereinheit 15 aus-
gelibte Zugkraft;

F3 kennzeichnet eine an der Spule 1 angreifende
Zugkraft;

Fxz illustriert eine Zugkraftebene, in welcher die
Kraftweiterleitung im Band 2 erfolgt;

[0062] Da sich das Band 2 in Richtung der wirkenden
Zugkraft ausrichtet, entspricht eine Bewegungsebene
Exz des bandférmigen Materials 2 zumindest annahernd
der Richtung der Zugkraft. Die Koordinaten x, y, z be-
zeichnen dabei die Tiefen-, Breiten- und Héhenrichtung.
[0063] Die vorliegende Erfindung ermdglicht auf einfa-
che Weise, den Bewegungspfad des Materials 2 von ei-
ner vergleichsweise grofen Breite y1 der Spule 1 (Wi-
ckelbreite), insbesondere einer im Verhaltnis zur Breite
y2 des bandférmigen Materials 2 sehr groflen Spulen-
breite, Uber Umlenkrollen 14 mit unterschiedlicher (ins-
besondere kaskadenartig abnehmender) Breite y14,
y14.1 schrittweise auf einen fiir die Handhabung des Ma-
terials 2 und fiir die Ubergabe des Materials 2 an die
Anlage 10 vorteilhaften Breitenbereich zu konvergieren
bzw. zu beschranken.

[0064] Wahlweise istdas Modul 10 hinsichtlich des Ab-
wickelvorgangs passiv. Anders ausgedriickt: Die Spule
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1 muss nicht angetrieben werden. Optional kann jedoch
auch ein an der Achse 11 vorgesehener Antrieb 11.2 auf
die Spule 1 wirken, insbesondere zwecks Minimierung
der auf das Band 2 wirkenden Zugkrafte. So kann z.B.
bei besonders groRen Spulen und bei besonders schwa-
chem Material dennoch ein vergleichsweise groRer Ma-
terialpuffer auf schonende Weise bereitgestellt werden.
[0065] Der Antrieb 11.2 kann Uber eine Steuerungs-
einrichtung 30 angesteuert werden, insbesondere in Ab-
hangigkeit von Zugkraftwerten oder von Positionsdaten
von Sensoren, welche an das Band 2 gekoppelt sind.
Dies ermdglicht z.B. ein Anfahren des Abwickelvorgangs
der Spule in Reaktion auf eine von einer Anlage 20 auf
das Band 2 bzw. das Modul 10 ausgetibte Zugkraft F1.
[0066] Fig. 1 veranschaulicht die Fiihrung des Materi-
als 2 von der Spule 1 bis zur Ubergabestelle an der Zu-
fuhreinheit 16. Bevor das Material 2 vertikal nach oben
zur Ubergabestelle gefiihrt wird, durchlauft es maander-
férmig einen Kompensationsbereich, in welchem eine
Breitenpositionsbegrenzung und ein Langen-/Zugkraft-
ausgleich erfolgen. Dieser Pufferbereich kann individuell
ausgelegt werden, insbesondere in Hinblick auf die Gro-
Re bzw. Masse der Spule, die Zugfestigkeit des Materials
2 und die seitens der Anlage 20 ausgelbten Zugkraft F1.
[0067] In Fig. 2 ist die Tanzereinheit 15 sichtbar. Die
Tanzereinheit 15 umfasst beispielsweise zwei obere
ortsfeste Umlenkrollen 14a und drei untere tanzende
Umlenkrollen 14b. Auf dem Bewegungspfad Mxz von der
Spule 1 bis zur Zufiihreinheit 16 wird das Band 2 bei
diesem Ausfiihrungsbeispiel um neun bzw. zehn Umlen-
krollen 14 gefiihrt. Hierdurch verlangert sich auch die fir
die Kompensation zur Verfligung stehende Wegstrecke,
beispielsweise um den Faktor 3 bis 5, je nach Anordnung
der Tanzereinheit.

[0068] Die Tanzereinheit 15 umfasst bevorzugt eine
Flhrung 15.1 fiir die beweglichen Umlenkrollen 14b, ins-
besondere eine Linearfiihrung, sowie wenigstens einen
anderFihrung vorgesehenen Positionssensor 15.2, ins-
besondere linear-induktiv messend. Somit kénnen Posi-
tionsdaten der Tanzereinheit 15 ermittelt und an eine/die
Steuereinheit 30 transmittiert werden (insbesondere
drahtlos), so dass die Steuereinheit 30 in Abhangigkeit
von einem Ausschlag (Positionsanderung) in der Tanze-
reinheit z.B. einen Antrieb 11.2 zum Positionieren bzw.
Drehen der Spule 1 ansteuern und regeln kann. Dies
liefert weiteres Optimierungspotential insbesondere bei
besonders groRen, schweren Spulen 1.

[0069] Fig. 2illustriert auch einen Héhenbereich Az fir
die Breiten- und/oder Langenkompensation. Der H6hen-
bereich Az ist vom Gehause 12 eingefasst, und die Um-
lenkrollen sind allesamtim Héhenbereich angeordnet. In
diesem Beispiel betragt die Héhe des Hohenbereichs Az
ca. Faktor 1,5 bis 2 des Durchmessers der Spule 1. Die
Flihrung 15.1 der Tanzereinheit 15 kann sich wahlweise
zumindestannahernd Uber den gesamten Hohenbereich
Az erstrecken. Dies liefert nicht zuletzt auch einen groRen
Puffer bei vergleichsweise kompaktem Bauraum.
[0070] In der Darstellung gemaR Fig. 2 ist die Spulen-
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achse 11 einseitig gelagert. Wahlweise kann die Spulen-
achse 11 anbeiden Enden gelagert sein (kein freies Ende
11.1).

[0071] In Fig. 3 ist das Breitenverhaltnis von Spulen-
breite y1 zu Materialbreite y2 illustriert.

[0072] In Fig. 4 ist die Stegbreite y14.1 veranschau-
licht. Hier betragt die Spulenbreite y1 ca. Faktor 3 der
Stegbreite y14.1, und der Steg 14.1 der ersten Umlenk-
rolle ist zumindest annahernd zentrisch relativ zur Spu-
lenbreite y1 angeordnet. Aus Fig. 4 ist ersichtlich, dass
das Material 2 zwar vergleichsweise schmal ist, jedoch
nicht verdrillt oder verdreht werden kann, sondern auf-
grund der bahnartigen Ausgestaltung in der eigenen Er-
streckungsebene gehandhabt werden muss (vergleiche
Anordnung im Bunker 21 in den Fig. 6, 7).

[0073] Die in den Fig. 5, 6 und 7 gezeigten Anlagen
betreffen beispielsweise die automatisierte Verarbeitung
von Verpackungsmaterial, insbesondere Kartonagen.
Der Prozess kann insbesondere ein Falten, Schneiden,
Kleben oder dergleichen umfassen. In Fig. 5 ist eine bei-
spielhafte Anordnung eines an eine Anlage 20 gekop-
pelten Moduls 10 gezeigt. In Fig. 6 istim Detail ein Bunker
21 einer Anlage 20 gemanR einem weiteren Anwendungs-
fall gezeigt. Fig. 7 zeigt diese Anordnung aus entgegen-
gesetzter Perspektive.

[0074] In den einzelnen Umlenkrollen oder auch an
weiteren Positionen kénnen Sensoren vorgesehen sein,
insbesondere Kraftsensoren. Je nach Ausgestaltungdes
Prozesses kénnen entlang des Bewegungspfades des
bandférmigen Materials oder an den bewegten Kompo-
nenten Positionssensoren angeordnet sein.

Bezugszeichenliste

[0075]

1 kreuzgewickelte Spule
bandférmiges Material, beispielsweise Silikon-
band

10 Abwickel- und Zufihrmodul

11 Spulenachse

11.1  freies Ende der Spulenachse

11.2  Antrieb

12 Gehéuse bzw. Rahmen

12.1 Tragereinheit fir Zufihreinheit, insbesondere
hdhenverstellbar oder héhenanpassbar

12.2  Ausleger

12.3  Gehausetir oder Klappe oder Abschottung

13 Umlenkeinheit

14 Umlenkrolle bzw. Umlenkpunkt

14a ortsfeste Umlenkrolle bzw. Umlenkpunkt der
Tanzereinheit

14b tanzende bzw. ortsvariable Umlenkrolle der Tan-
zereinheit

14.1  Umlenkrollensteg (fiir Umlenkrolle mit Uberbrei-
te)

14.2 Rollenrand

15 Tanzereinheit
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15.1  Fuhrung fir bewegliche Umlenkrollen, insbeson-
dere Linearfiihrung
15.2  Positionssensor, insbesondere linear-induktiv
16 Zufuhreinheit
17 Réader des Moduls
18 Breitenkompensationseinrichtung
19 Langenkompensationseinrichtung
20 Anlagen, insbesondere zum Schneiden, Kleben,
Falten von Kartonagen
21 Bunker
23  Zugeinheit zum Heranziehen von bandférmigem
Material
24 Umlenkrolle bzw. Umlenkpunkt der Anlage
30 Steuerungseinrichtung
F1 Zugkraft/-richtung auf/in Zufiihreinheit (insbe-
sondere ausgetbt von extern)
F2 Zugkraft bzw. Zugkraftrichtung auf/in Tanzerein-
heit
F3 Zugkraft bzw. Zugkraftrichtung auf/an Spule
Fxz  Zugkraftebene
Exz  Bewegungsebene des bandférmigen Materials
Mxz  Bewegungspfad des bandformigen Materials
Pxyz  Koppelposition (Ubergabe des bandférmigen
Materials)
y1 Breite der Spule (Wickelbreite)
y2 Breite des bandférmigen Materials
y14 Breite der Umlenkrolle
y14.1 Breite des Umlenkrollensteges
z16 Hohe der Zufuhreinheit
X,y,z Tiefe, Breite, Hohe
Az Hoéhenbereich fir Breiten- und/oder Langen-
kompensation
o Umlenkwinkel an Umlenkrolle (bzw. Kontakt-
bereich Uber Rollenumfang)
Patentanspriiche
1. Abwickel- und Zufiihrmodul (10) fiir kreuzgewickel-

tes bandférmiges Material (2), insbesondere fir Si-
likonband, insbesondere mit einer Materialbreite im
Bereich von 15 bis 35mm, wobei das bandférmige
Material auf einer kreuzgewickelten Spule (1) auf-
gewickeltist, welche eine Spulenbreite (y1) aufweist,
insbesondere eine Spulenbreite im Bereich von 20
bis 50cm, und welche um eine Spulenachse (11) am
Abwickel- und Zufiihrmodul drehbar gelagert ist, wo-
bei das bandférmige Material mittels des Abwickel-
und Zufiihrmoduls von der Spule bis zu einer Zu-
fuhreinheit (16) des Abwickel- und Zufiihrmoduls ge-
fuhrt ist, mittels welcher das Abwickel- und Zuftihr-
modul in einer Koppelposition (Pxyz) an eine Anlage
(20) koppelbar ist, insbesondere an eine Anlagen
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zum Schneiden, Kleben und/oder Falten von Verpa-
ckungsmaterial wie z.B. Kartonagen,

dadurchgekennzeichnet, dass zwischen der
kreuzgewickelten Spule (1) und der Zuflhreinheit
(16) eine Breitenkompensationseinrichtung (18) in-
tegriert ist, welche eingerichtet ist zum Kompensie-
ren einer Breitenvariation der Breitenposition des
bandférmigen Materials (2) auf dem Bewegungs-
pfad (Mxz) von der Spule (1) bis zur Zufiihreinheit
(16), wobei die Zufiihreinheit zumindest eine vorde-
finierte Breitenposition des bandférmigen Materials
in der Koppelposition vorgibt und derart ausgestaltet
und angeordnet ist, dass das Abwickel- und Zufiihr-
modul (10) modular an die Anlage (20) koppelbar ist.

Abwickel- und Zufiihrmodul (10) fir kreuzgewickel-
tes bandférmiges Material mit einer Materialbreite
von mindestens 20mm, wobei das bandférmige Ma-
terial auf einer kreuzgewickelten Spule aufgewickelt
ist, welche eine Spulenbreite von mindestens 20cm
aufweist, und welche um eine Spulenachse am Ab-
wickel- und Zufiihrmodul drehbar gelagert ist, wobei
das bandférmige Material mittels des Abwickel- und
Zufihrmoduls von der Spule bis zu einer Zufiihrein-
heit des Abwickel- und Zufiihrmoduls gefiihrt ist, mit-
tels welcher das Abwickel- und Zufihrmodul in einer
Koppelposition an eine Anlage koppelbar ist, insbe-
sondere an eine Anlagen zum Schneiden, Kleben
und/oder Falten von Verpackungsmaterial wie z.B.
Kartonagen,

dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der
kreuzgewickelten Spule und der Zuflihreinheit eine
Breitenkompensationseinrichtung integriert ist, wel-
che eingerichtet ist zum Kompensieren einer Brei-
tenvariation der Breitenposition des bandférmigen
Materials auf dem Bewegungspfad von der Spule
bis zur Zuflihreinheit, wobei die Zufiihreinheit zumin-
dest eine vordefinierte Breitenposition des bandfér-
migen Materials in der Koppelposition vorgibt und
derart ausgestaltet und angeordnet ist, dass das Ab-
wickel- und Zufiihrmodul modular an die Anlage kop-
pelbar ist, insbesondere als Nachriistmodul zum Er-
satz einer integralen Zufiihreinheit der Anlage, wo-
bei die Spulenbreite mindestens Faktor 5 oder min-
destens Faktor 7 oder mindestens Faktor 10 grof3er
als die Breite des bandférmigen Materials ist.

Abwickel- und Zufiihrmodul (10) nach Anspruch 1
oder 2, wobei die Zufiihreinheit (16) ferner auch eine
vordefinierte Tiefenposition und/oder eine vordefi-
nierte Hohenposition des bandférmigen Materials
(2) in der Koppelposition (Pxyz) vorgibt; und/oder
wobei die Zufiihreinheit eine vordefinierte Hohenpo-
sition des bandférmigen Materials in der Koppelpo-
sition im Bereich einer Ho6he von 1,5m bis 3,5m vor-
gibt, insbesondere im Bereich 2m bis 3m.

Abwickel- und Zufiihrmodul (10) nach einem der vor-
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hergehenden Anspriiche, wobei das Abwickel- und
Zufuhrmodul eine Langenkompensationseinrich-
tung (19) zum Langen- und Zugkraftausgleich im
bandférmigen Material (2) aufweist, welche zwi-
schen der kreuzgewickelten Spule (1) und der Zu-
fuhreinheit (16) integriertist; und/oder wobei eine/die
Langenkompensationseinrichtung (19) des Abwi-
ckel-und Zuftihrmoduls (10) zusammen mit der Brei-
tenkompensationseinrichtung (18) eine den Bewe-
gungspfad (Mxz) des bandférmigen Materials von
der Spule bis hin zur Zuflihreinheit definierende kom-
binierte Kompensationseinrichtung bildet; und/oder
wobei das Abwickel- und Zuflihrmodul zur Kompen-
sation von Kraft- und Positionsvariationen des band-
férmigen Materials (2) eine Mehrzahl von Umlenk-
rollen (14, 14a, 14b) aufweist, insbesondere wenigs-
tens fiinf, sechs oder sieben ortsfest am Modul in-
stallierte Umlenkrollen (14a) und/oder wenigstens
zwei oder drei ortsvariabel in variablen Relativposi-
tionen zu den ortsfesten Umlenkrollen gelagerte
Umlenkrollen (14b); und/oder wobei das Abwickel-
und Zufilhrmodul eine Tanzereinheit (15) mit we-
nigstens einer ortsvariabel in variabler Relativposi-
tion zu ortsfesten Umlenkrollen des Abwickel- und
Zufuhrmoduls gelagerten Umlenkrolle (14b) auf-
weist, Uiber welche Tanzereinheit das bandférmige
Material gefuhrt ist; und/oder wobei auf dem Bewe-
gungspfad von der Spule (1) bis zur Zuflihreinheit
(16) wenigstens eine Umlenkrolle (14) mit einem
Umlenkrollensteg (14.1) mit einer Stegbreite (y14.1)
groRer Faktor 3 oder groRer Faktor 2 als der Mate-
rialbreite (y2) vorgesehen ist, insbesondere eine
Mehrzahl von Umlenkrollen mit in Zuflhrrichtung
kirzer werdender Stegbreite.

Abwickel- und Zufiihrmodul (10) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, wobei das bandférmige
Material (2) auf dem Bewegungspfad von der Spule
(1) bis zur Zufiihreinheit (16) zwischen mehreren
Umlenkpunkten nach oben und unten gefiihrtist, ins-
besondere zumindest annahernd auch in lotrechter
Richtung, insbesondere bei Umlenkwinkeln im Be-
reich von 140 bis 180°, wobei an aufeinanderfolgen-
den Umlenkpunkten der Bewegungspfad bzw. der
Bewegungsbereich des bandférmigen Materials in
Breitenrichtung jeweils weiter eingegrenzt ist;
und/oder wobei das bandférmige Material (2) auf
dem Bewegungspfad von der Spule (1) bis zur Zu-
fuhreinheit (16) zunachst zwischen mehreren Um-
lenkpunktenin einem ersten Héhenabschnitt gefiihrt
ist, und daraufhin in einen zweiten Hohenabschnitt
oberhalb des ersten Hoéhenabschnitt gefuhrt ist, ins-
besondere in eine Hohenposition groler Faktor 2
der Hohe des ersten Hohenabschnitts; und/oder wo-
bei das bandférmige Material (2) auf dem Bewe-
gungspfad von der Spule (1) bis zur Zuflihreinheit
(16) mittels einer/der Breiten- und/oder Langenkom-
pensationseinrichtung (18, 19) in einem Héhenbe-
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reich (Az) gefuhrt ist, welcher sich iber eine Hohe
von mindestens Faktor 1 bis 2 des Durchmessers
derSpule 1 erstreckt, insbesondere wenigstens drei-
oder vierfach hoch und runter, bevor das bandformi-
ge Material (2) zur Zufiihreinheit weitergeleitet wird.

Abwickel- und Zufiihrmodul (10) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, wobei das Abwickel- und
Zuflihrmodul derart modular an eine/die Anlage (20)
koppelbar ist, dass das Abwickel- und Zufihrmodul
modular in die Anlage integrierbar ist, insbesondere
als Ersatz einer bestehenden Zufiihreinheit der An-
lage; und/oder wobei das Abwickel- und Zufiihrmo-
dul mobil ist; und/oder wobei das Abwickel- und Zu-
fuhrmodul auf Radern (17) gelagert ist und fur eine
mobile Verlagerung auf einem Untergrund oder Hal-
lenboden eingerichtet ist.; und/oder wobei die Zu-
fuhrung des bandférmigen Materials (2) passiv zug-
kraftgetrieben ist, indem die Spule (1) in Reaktion
auf eine an der Zufiihreinheit (16) von extern auf das
bandférmige Material ausgelibten Zugkraft abwi-
ckelbar ist, insbesondere bei motorisch inaktivem
Abwickel- und Zufiihrmodul.

Abwickel- und Zufiihrmodul (10) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, wobei die Spule (1) das
bandférmige Material (2) mit einer nahtlosen Lange
von mindestens 1.000m, bevorzugt mindestens
3.000m, weiter bevorzugt mindestens 5.000m be-
reitstellt, insbesondere mit bis zu 25.000m; und/oder
wobei die Spulenachse in einer Hohe kleiner 1,5m,
insbesondere kleiner 1,2m oder kleiner 1m angeord-
net ist; oder wobei die Spulenachse in einer Hohe
zwischen 20 und 100cm Uber dem Boden angeord-
net/anordenbar ist; und/oder wobei das Abwickel-
und Zufihrmodul auf dem Bewegungspfad zwi-
schen Spule und Zufiihreinheit eine Wegstrecke fiir
das bandférmige Material bereitstellt, die mindes-
tens Faktor 3 groRer ist als die Léange des direkten
Weges zwischen der Spule und der Zufiihreinheit,
insbesondere im Bereich von Faktor 5 bis 10 groler
ist; und/oder wobei die Spulenbreite (y1) mindestens
Faktor 5 oder mindestens Faktor 7 oder mindestens
Faktor 10 bis 50 gréRer als die Breite (y2) des band-
férmigen Materials ist; und/oder wobei die Breiten-
kompensationseinrichtung (18) eingerichtet ist, den
Bewegungspfad des bandférmigen Materials von ei-
ner Breitenvariation von mindestens 10cm oder min-
destens 20cm oder mindestens 30cm oder bis zu
50cm jeweils auf eine Breitenvariation von maximal
5cm oder maximal 4cm oder maximal 3cm oder bis
zu 1cm einzugrenzen, insbesondere kaskadenartig
an hintereinandergeschalteten Umlenkpunkten.

Anlage (20) zum zumindest teilweise automatisier-
ten Herstellen von Verpackungsmaterial, insbeson-
dere Anlage zum Schneiden, Kleben und/oder Fal-
ten von Kartonagen, wobei die Anlage wenigstens
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ein Abwickel- und Zufiihrmodul (10) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche umfasst, wobei das Ab-
wickel- und Zufiihrmodul (10) in die Anlage integriert
ist oder als mobiles Modul an eine auf das bandfor-
mige Material wirkende Zugeinheit (23) der Anlage
(20) gekoppelt ist.

Verfahren zum Abwickeln und Zufiihren von kreuz-
gewickeltem bandférmigem Material (2) mittels ei-
nes Abwickel- und Zufiihrmoduls (10) von einer
kreuzgewickelten Spule (1) zu/in einer Anlage (20),
insbesondere zu/in einer Anlagen zum Schneiden,
Kleben und/oder Falten von Verpackungsmaterial
wie z.B. Kartonagen, wobei das bandférmige Mate-
rial Gber eine Spulenbreite (y1) aufgewickelt ist, die
deutlich gréRer ist als die Materialbreite (y2), wobei
die Spule drehbar um eine Spulenachse (11) gela-
gert wird, wobei das bandférmige Material von der
Spule bis zu einer Zufiihreinheit (16) des Abwickel-
und Zufiihrmoduls gefiihrt wird, wobei die Zufiihrein-
heit in einer Koppelposition (Pxyz) eine Kopplung
mit der Anlage sicherstellt, wobei auf einem/dem Be-
wegungspfad (Mxz)des bandférmigen Materials von
der kreuzgewickelten Spule bis zur Zufiihreinheit ei-
ne Breitenkompensation erfolgt, bei welcher eine
Breitenvariation der Breitenposition des bandformi-
gen Materials (2) zumindest annahernd lber die ge-
samte Spulenbreite kompensiert wird und bis hin zur
Zufiihreinheit auf eine vordefinierte Breitenposition
des bandférmigen Materials in der Koppelposition
konvergiert wird.

Verfahren nach dem vorhergehenden Verfah-
rensanspruch, wobei ferner auch eine vordefinierte
Tiefenposition und/oder eine vordefinierte Hohenpo-
sition des bandférmigen Materials (2) in der Koppel-
position (Pxyz) vorgegeben wird; und/oder wobei ei-
ne/die vordefinierte Hohenposition des bandférmi-
gen Materials in der Koppelposition im Bereich einer
Héhe von 1,5m bis 3,5m vorgegeben wird, insbe-
sondere im Bereich 2m bis 3m.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Verfah-
rensanspriche, wobei auf dem Bewegungspfad
(Mxz)im Abwickel- und Zufiihrmodul (10) ferner eine
Langenkompensation und ein Zugkraftausgleich er-
folgt, insbesondere zumindest teilweise mittels einer
Tanzereinheit (15), Uber welche das bandférmige
Material gefiihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Verfah-
rensanspriiche, wobei eine Kompensation von Kraft-
und Positionsvariationen auf dem Bewegungspfad
von der Spule (1) bis zur Zufihreinheit (16) mittels
einer Mehrzahl von Umlenkrollen (14) erfolgt, insbe-
sondere mittels wenigstens fiinf, sechs oder sieben
ortsfest am Modul installierten Umlenkrollen (14a)
und/oder mittels wenigstens zwei oder drei ortsvari-
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abel in variablen Relativpositionen zu den ortsfesten
Umlenkrollen gelagerten Umlenkrollen (14b);
und/oder wobei eine Kompensation von Zugkraft-
und Positionsvariationen des bandférmigen Materi-
als (2) mittels einer Tanzereinheit (15) erfolgt, wel-
che dafiir wenigstens eine ortsvariabel in variabler
Relativposition zu ortsfesten Umlenkrollen des Ab-
wickel- und Zufihrmoduls gelagerte Umlenkrolle
(14b) vorsieht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Verfah-
rensanspriche, wobei der Bewegungspfad (Mxz)
des bandférmigen Materials (2) von der Spule (1)
bis zur Zuflihreinheit (16) von einer Breitenvariation
von mindestens 10cm oder mindestens 20cm oder
mindestens 30cm jeweils auf eine Breitenvariation
von maximal 5cm oder maximal 4cm oder maximal
3cm eingegrenzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Verfah-
rensanspriiche, wobei die Zufihrung des bandfor-
migen Materials (2) zur Anlage (20) passiv zugkraft-
getrieben erfolgt, indem die Spule in Reaktion auf
eine an der Zuflihreinheit von extern auf das band-
férmige Material ausgelibten Zugkraft abgewickelt
wird, insbesondere bei motorisch inaktivem Abwi-
ckel- und Zufiihrmodul.

Verwendung eines Abwickel- und Zufihrmoduls (10)
fur kreuzgewickeltes bandférmiges Material (2), wel-
ches auf einer kreuzgewickelten Spule (1) tber eine
Spulenbreite (y1) aufgewickelt ist, die deutlich gro-
Reristals die Materialbreite (y2), zum drehbaren La-
gern der Spule um eine Spulenachse (11) und zum
Fihren des abzuwickelnden bandférmigen Materi-
als von der Spule bis zu einer Zuflihreinheit des Ab-
wickel- und Zufihrmoduls, wobei das Abwickel- und
Zufuhrmodul (10) mittels der Zuflihreinheit (16) in
einer Koppelposition (Pxyz) und in einer frei wahl-
baren Standposition des Abwickel- und Zufiihrmo-
duls modular an eine Anlage (20) gekoppelt wird
oder als Modul an der Koppelposition an die Anlage
gekoppelt und dabei auch in die Anlage integriert
wird, insbesondere jeweils als Nachristmodul zum
Ersatz einer integralen Zufiihreinheit der Anlage,
insbesondere an/in eine Anlagen zum Schneiden,
Kleben und/oder Falten von Verpackungsmaterial
wie z.B. Kartonagen, wobei auf einem/dem Bewe-
gungspfad (Mxz) des bandférmigen Materials (2)
von der kreuzgewickelten Spule (1) bis zur Zu-
fuhreinheit (16) eine Breitenkompensation erfolgt,
beiwelcher eine Breitenvariation der Breitenposition
des bandférmigen Materials (2) zumindest anna-
hernd Uber die gesamte Spulenbreite (y1) kompen-
siert wird und bis hin zur Zufiihreinheit (16) auf eine
vordefinierte Breitenposition des bandférmigen Ma-
terials in der Koppelposition (Pxyz) konvergiert wird,
insbesondere Verwendung eines Abwickel- und Zu-
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fuhrmoduls (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 7.
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