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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER VERPACKUNG

(567)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len einer Umfangsverpackung fir eine Papierrolle, wobei
die Papierrolle eine aufgewickelte Papierbahn (2) und
zwei einander gegenulberliegende Stirnseiten und eine
Umfangsflache aufweist, die die Stirnseiten miteinander
verbindet, wobei das Verfahren folgende Schritte auf-
weist:

- Aufbringen eines Schutzmaterials (10) in flissiger Form
auf einen Endabschnitt der Papierbahn (2) mittels we-
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nigstens eines Auftragswerkes, wobei das Schutzmate-
rial auf eine oder zwei Seiten des Endabschnittes der
Papierbahn aufgetragen wird,

- Aufwickeln des Endabschnittes der Papierbahn (2), so-
dass der Endabschnitt wenigstens eine aulRere Lage der
Papierrolle bildet und

- Ausharten des Schutzmaterials (10), so dass eine die
Umfangsflache tberdeckende Schutzschicht entsteht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Umfangsverpackung fiir eine Papierrolle.
Sie betrifft zudem ein Verfahren zum Herstellen einer
Stirnseitenverpackung fir eine Papierrolle sowie ein Ver-
fahren zum Herstellen einer Verpackung fir eine Papi-
errolle. Die Papierrolle weist dabei jeweils eine aufgewi-
ckelte Papierbahn und zwei einander gegenuberliegen-
de Stirnseiten und eine Umfangsflache auf, die die Stirn-
seiten miteinander verbindet.

[0002] Derartige Papierrollen sind aus dem Stand der
Technik seit langem bekannt und werden beispielsweise
in der Papier- und Druckindustrie verwendet. Sie konnen
unbedruckt, beispielsweise als Rohpapierrollen, oderbe-
druckt als Papierrollen vorliegen. In der Regel werden
sie verwendet, um lange Papierbahnen, die mehrere Ki-
lometer lang sein kdnnen, von einem Herstellungsort zu
einem anderen Ort zu transportieren, an dem sie weiter-
verarbeitet werden. Damit die Papierrollen auf dem
Transport nicht beschadigt werden, miissen sie verpackt
und geschitzt werden. Dazu werden die Papierrollen tib-
licherweise aus ihrer Produktionsanlage entnommen,
sodass ihre Stirnseiten achsfrei zuganglich sind. Die
Handhabung der Rollen ist aufwendig und bedarf groRer
Maschinen, da jede einzelne Rolle bis zu 1,5 t wiegen
kann.

[0003] Die Verpackung wird in einer separaten Verpa-
ckungsmaschine, die automatisch oder halbautomatisch
betrieben werden kann, verpackt. In Einzelfallen werden
auch Papierrollen manuell verpackt. Die Verpackung be-
steht in der Regel aus einer Umfangsverpackung, durch
die die Umfangsflache der Papierrolle geschiitzt werden
soll. Die Verpackung verfligt in der Regel zudem uber
zwei Stirnseitenverpackungen.

[0004] Die Umfangsverpackung wird herkdmmlicher-
weise aus zwei Lagen braunen Papier mit einem Fla-
chengewicht von beispielsweise 100 g/Quadratmeter
hergestellt, wobei zwischen den beiden Papierlagen eine
wasserfeste Schicht, beispielsweise eine Polyurethan-
schicht,angeordnetsein kann. Diese wird beispielsweise
mit einem Flachengewicht von 20 g/Quadratmeter auf-
gebracht. Alternativ dazu kann eine Umfangsverpackung
auch in Form einer Folie vorliegen, die um die Papierrolle
herumgelegt wird, um diese vor Einflissen von aufen,
insbesondere Feuchtigkeit, zu schiitzen. Selbstver-
sténdlich kanndie Folie auch miteiner Verstarkungslage,
beispielsweise aus Pappe, verstarkt sein, um mechani-
sche Stabilitat zu erreichen und die Papierlage beispiels-
weise gegen Schlage und Stolke zu schiitzen. Eine Stirn-
seitenverpackung wird herkdmmlicherweise in Form ei-
nes beschichteten Pappdeckels verwendet, dessen
Durchmesser zumindest in etwa, vorzugsweise jedoch
vollstandig, dem Durchmesser der Papierrolle entspricht.
Durch derartige Stirndeckel werden die Stirnseiten der
Papierrolle gegen Einflisse von auflen geschutzt. Ein
Stirndeckel verfligt dabei entweder selbst Giber einen um-
legbaren Kantenschutz, indem beispielsweise der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Durchmesser des Stirndeckels groRer als der Durchmes-
ser der zu verpackenden Papierrolle ist. In diesem Fall
steht der Stirndeckel Giber und kann umgeklappt werden.
Der ungeklarte Teil bildet dann den Kantenschutz. Alter-
nativ dazu wird ein separater Kantenschutz verwendet,
der am Ubergang vom Stirndeckel zur Umfangsverpa-
ckung verklebt wird.

[0005] Verfahren zum Verpacken von Papierrollen
sind aufwendig. Es wird in der Regel eine separate Ver-
packungsmaschine bendtigt oder die Papierrolle muss
am Rollenwechsler oder dessen Welle der Herstellungs-
maschine, auf der die Papierbahn bearbeitet und dann
aufgerollt wird, insbesondere einer Druckmaschine, ma-
nuell verpackt werden. Dazu wird zusatzliches Personal
benétigt. Zudem ist man aufgrund des separaten Verpa-
ckungsmaterials von Zulieferungen abhangig, benétigt
Lagerplatz und zusatzlichen finanziellen Aufwand.
[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, Verfahren zum Verpacken einer Papierrolle so zu
verbessern, dass sie schnell, einfach und kostengtinstig
durchfiihrbar sind und dennoch eine gute und sichere
Verpackung der Papierrolle gewahrleisten.

[0007] Die Erfindung l6st die gestellte Aufgabe durch
ein Verfahren zum Herstellen einer Umfangsverpackung
fur eine Papierrolle, wobei die Papierrolle eine aufgewi-
ckelte Papierbahn und zwei einander gegentiberliegen-
de Stirnseiten und eine Umfangsflache aufweist, die die
Stirnseiten miteinander verbindet, wobei das Verfahren
folgende Schritte aufweist:

- Aufbringen eines Schutzmaterials in flissiger Form
auf einen Endabschnitts der Papierbahn,

- Aufwickeln des Endabschnittes der Papierbahn, so-
dass der Endabschnitt wenigstens eine dul3ere Lage
der Papierrolle bildet und

- Ausharten des Stitzmaterials, sodass eine die Um-
fangsflache Uberdeckende Schutzschicht entsteht.

[0008] Das erfindungsgemale Verfahren kann bei-
spielsweise in der Produktionsanlage, insbesondere also
innerhalb einer DruckstrafRe, durchgefiihrtwerden, in der
die Papierrolle hergestellt, also die Papierbahn bearbei-
tet und aufgerollt wird. Dazu wird vorzugsweise lediglich
ein zusatzliches Auftragswerk verwendet, durch das das
Schutzmaterial in flissiger Form auf die Papierbahn, ins-
besondere auf den Endabschnitt der Papierbahn, aufge-
bracht werden kann. Dies kann beispielsweise eine Ras-
terwalze mit einer Schopfwanne sein, aus der das
Schutzmaterial mit der Rasterwalze geschopft wird. Um
einen UbermaRigen Materialauftrag zu vermeiden kann
ein Rakel vorgesehen sein, der iberschiissiges Schutz-
material von der Rasterwalze abstreift. Von der Raster-
walze wird das Schutzmaterial in dieser Ausgestaltung
des Verfahrens vorzugsweise auf eine Auftragswalze,
beispielsweise eine Gummiwalze, aufgebracht, die das
Schutzmaterial dann auf den Endbereich der Papierbahn
bringt. Alternativ dazu ist das Auftragswerk beispielswei-
se ein Druckkopf, beispielsweise eine Digitaldruckanla-
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ge, ein Kaschierwerk oder eine Laminieranlage.

[0009] Das Schutzmaterial wird in flissiger Form auf-
getragen und verfugtin ausgeharteter Form vorzugswei-
se Uber schitzende, insbesondere wasserabweisende
Eigenschaften. Als Schutzmaterial bieten sich Wachse,
Harze oder Kunststoff, beispielsweise Polyurethan (PU)
oder Polyethylen (PE) an. Das Schutzmaterial kann pig-
mentiert oder eingefarbt sein, um den individuellen Be-
dirfnissen und Vorlieben Rechnung tragen zu kdnnen.
Das Schutzmaterial kann auch verschiedenfarbig aus-
gebildet sein, so dass Schutzmaterial unterschiedlicher
Farbe beispielsweise an unterschiedlichen Stellen des
Endabschnittes aufgebracht werden kann. Dadurch ste-
hen weitere optische Gestaltungsmadglichkeiten offen.
Dies ist insbesondere bei dem Schutzmaterial von Vor-
teil, das auf den Teil des Endabschnittes aufgebracht
wird, der bei nach dem Ausharten des Schutzmaterials
von aufden sichtbar ist. In diesem Bereich kénnen auch
Beschriftungen oder Strich- oder QR-Codes aufgebracht
werden, indem unterschiedlich eingefarbtes Schutzma-
terial verwendet wird. Dies ist besonders einfach mog-
lich, wenn das wenigstens eine Auftragswerk eine Digi-
tal-Druckwerk ist. Die Auftragsmenge des Schutzmate-
rials betragt vorteilhafterweise wenigstens 3 g/Quadrat-
meter, bevorzugt wenigstens 5 g/Quadratmeter, beson-
ders bevorzugt wenigstens 8 g/Quadratmeter und hdchs-
tens 50 g/Quadratmeter, bevorzugt héchstens 30 g/Qua-
dratmeter, besonders bevorzugt hochstens 15 g/Qua-
dratmeter.

[0010] Das Schutzmaterial kann aufeine Seite des En-
dabschnittes der Papierbahn oder auf beide Seiten des
Endabschnittes der Papierbahn, also eine Oberseite und
eine Unterseite der Papierbahn, aufgetragen werden.
Durch wenigstens einen Sensor und eine elektronische
Steuerung kann Giberwacht werden, dass die gewlinsch-
te Auftragsmenge des Schutzmaterials aufgebracht und
auch die gewlinschte Verteilung des Schutzmaterials
kann auf diese Weise tiberwacht werden.

[0011] Da das Schutzmaterial in einem Auftragswerk
direkt auf die Papierbahn aufgetragen wird, ist es nicht
notwendig, die Produktionsgeschwindigkeit der Produk-
tionsanlage, beispielsweise der Druckstralle, zureduzie-
ren. Dadurch wird Zeit gespart. Dem Auftragswerk kann
ein weiteres Druckwerk nachgelagert sein, um auf das
dann vorzugsweise bereits ausgehartete Schutzmaterial
Informationen beispielsweise iber den Inhalt der Papi-
errolle, einen Lieferort oder sonstige Informationen aus-
drucken zu kdénnen. Das wenigstens eine Auftragswerk
kann ein digitales Auftragswerk oder ein analoges Auf-
tragswerk sein.

[0012] Vorzugsweise wird das Aufbringen des Schutz-
materials mittels wenigstens eines Sensors, bevorzugt
mittels mehrerer Sensoren Uberwacht. Das Ergebnis
wird bevorzugt verwendet, um eventuelle Abweichungen
von einer vorbestimmten Soll-Auftragsmenge zu erken-
nen und zu korrigieren. Zudem wird das Ergebnis der
Uberwachung vorzugsweise gespeichert, besonders be-
vorzugt elektronisch gespeichert. Damit kann bei spéate-
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ren Problemen oder Reklamationen nachvollzogen wer-
den, ob ausreichend Schutzmaterial verwendet wurde.
[0013] Vorteilhafterweise ist der Endabschnitt so lang,
dass er beim Aufwickeln mehrere dullere Lagen der Pa-
pierrolle, bevorzugt wenigstens drei duRere Lagen, be-
sonders bevorzugt wenigstens flinfdufRere Lagen, weiter
besonders bevorzugt wenigstens sieben dufliere Lagen
der Papierrolle bildet. Je mehr duRere Lagen der Papi-
errolle der Endabschnitt bildet, desto besser ist der
Schutz des darunterliegenden Papiers. Vorzugsweise
betragt die Lange des Endabschnittes wenigstens 3 m,
bevorzugtwenigstens 5 m, besonders bevorzugt wenigs-
tens 8 m, und héchstens 100 m, bevorzugt hochstens 40
m, besonders bevorzugt hdchstens 20 m. Beim Aufwi-
ckeln der Papierbahn auf die Welle oder einen Wickel-
kern, der auch als Welle verstanden wird, hat jede Um-
drehung der Welle eine Lage Papier zur Folge, die auf
der Welle aufgewickelt ist. Nach beispielsweise 100 Um-
drehungen der Welle liegt das Papier der Papierbahn in
100 Lagen aufder Welle. Es liegen dann 100 Lagen oder
Schichten tbereinander.

[0014] Vorteilhafterweise wird auf der Papierbahn eine
Markierung aufgebracht, die den Beginn des En-
dabschnittes bildet. Diese Markierung ist vorzugsweise
elektronisch bearbeitbar, nachdem sie automatisch, bei-
spielsweise optisch durch eine Kamera, erfasst wurde.
Eine elektrische oder elektronische Steuerung der Anla-
ge erkennt die Markierung und erzeugt Steuersignale,
mit der das Auftragswerk fiir das Schutzmaterial gesteu-
ert wird, sodass auf den Endabschnitt der Papierbahn,
der durch die Markierung gekennzeichnet ist, das
Schutzmaterial aufgebracht werden kann.

[0015] Vorzugsweise erfolgt das Ausharten des
Schutzmaterials vor dem Aufwickeln des Endabschnit-
tes. Dazu wird das mit dem Schutzmaterial beschichtete
Papier der Papierbahn vorzugsweise durch eine Trock-
nungseinrichtung oder eine Ausharteeinrichtung gefiihrt
werden. Je nach Schutzmaterial kann das beschichtete
Papier mit Infrarotlicht, UV-Strahlung, Warme oder sons-
tigen Strahlungen bestrahlt werden, um das Ausharten
zu beschleunigen. Im Rahmen der vorliegenden Erfin-
dung wird auch ein Vernetzen oder Polymerisieren des
Schutzmaterials unter einem Ausharten verstanden. Er-
folgt das Ausharten des Schutzmaterials vor dem Aufwi-
ckeln, kann besonders einfach das ausgehartete Schutz-
material bedruckt werden.

[0016] Alternativ dazu erfolgt das Aufwickeln des En-
dabschnittes bevor das Schutzmaterial vollstandig aus-
gehartet ist, sodass bevorzugt das Schutzmaterial beim
Ausharten mehrere durch den Endabschnitt gebildete
aulere Lagen der Papierrolle miteinander verbindet. Da-
durch entstehen nicht mehrere getrennte mit ausgehar-
tetem Schutzmaterial versehene Lagen, sondern das
Schutzmaterial verschiedener Lagen verbindet sich beim
Ausharten, Vernetzen oder Polymerisieren und bildet ei-
ne einzige dickere und damit sicherere Schutzschicht.
[0017] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe zudem
durch ein Verfahren zum Herstellen einer Stirnseitenver-
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packung fir eine Papierrolle, wobei die Papierrolle eine
auf einer Welle aufgewickelte Papierbahn und zwei ein-
ander gegenuberliegende Stirnseiten und eine Umfangs-
flache aufweist, die die Stirnseiten miteinander verbin-
det, wobei das Verfahren folgende Schritte aufweist:

- Bereitstellen eines Stirndeckels, der einen Grund-
kérper mit einer Offnung und eine Lasche zum Uber-
decken der Offnung aufweist,

- Anordnen des Stirndeckels auf der Welle derart,
dass der Stirndeckel an einer Stirnseite der Papier-
rolle anliegt und die Welle durch die Offnung verlauft,

- Entfernen der Papierrolle von der Welle und

- Uberdecken der Offnung durch die Lasche.

[0018] Beim Herstellen einer Papierrolle wird eine Pa-
pierbahn, die mehrere Kilometer lang sein kann, aufeiner
Welle aufgewickelt. Diese Welle ist ein zumindest auf
einer Stirnseite der Papierrolle, vorzugsweise jedoch auf
beiden Stirnseiten der Papierrolle gelagert. Dadurch kon-
nen die grofRen Krafte, die einerseits durch die groRe
Masse der Papierrolle und andererseits durch die hohen
Rotationsgeschwindigkeiten der Papierrolle beim Aufwi-
ckeln entstehen, abgefangen werden. In diesem Zustand
ist es jedoch nicht mdéglich, die gesamte Stirnseite der
Papierrolle zu verpacken, da aus der Stirnseite die Welle
hervorragt.

[0019] Durch das erfindungsgemafe Verfahren zum
Herstellen einer Stirnseitenverpackung wird das Herstel-
len deutlich vereinfacht. Es wird ein Stirndeckel verwen-
det, derbeispielsweise auf Papierbasis hergestellt wurde
und vorzugsweise eine Pappe beinhaltet, die mit einer
Beschichtung, insbesondere einer wasserfesten Be-
schichtung, beschichtet ist. Eine derartige Beschichtung
kann beispielsweise aus einem Polyurethan (PU) oder
einem Polyethylen (PE) hergestellt sein. Unter einer La-
sche wird dabei ein flachiges Element verstanden, das
die Offnung in dem Stirndeckel iiberdeckt.

[0020] Der Stirndeckel istvorzugsweise zumindest na-
hezu, vorzugsweise jedoch genau kreisférmig ausgebil-
det und verflgt in einer ersten Ausgestaltung iber eine
Offnung, die beispielsweise ausgestanzt ist. Vor dem
Aufrollen der Papierbahn wird ein solcher Stirndeckel auf
die Welle aufgesteckt, indem die Welle, auf der die Pa-
pierbahn aufgewickelt werden soll, durch die Offnung
hindurchgefiihrt wird. Vorzugsweise werden zwei derar-
tige Stirndeckel auf die Welle aufgesteckt, wobei zwi-
schen den beiden Stirndeckeln dann die Papierbahn auf-
gewickelt wird und die Papierrolle entsteht.

[0021] Alternativ dazu verfugt der Stirndeckel tber ei-
ne Einbuchtung, in der seine Form von der eines Kreises
abweicht. Die Einbuchtung erstreckt sich vorteilhafter-
weise vom Rand des Stirndeckels nach radial innen. Be-
sonders bevorzugt erstreckt sich die Einbuchtung tber
den Mittelpunkt des Kreisdeckels hinaus.

[0022] In einer weiteren Ausfiihrungsform ist die Off-
nung ein Loch, durch das die Welle hindurchgesteckt
werden kann, und das durch einen Schnitt mit dem Rand
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des Stirndeckels verbunden ist. Dieser Schnitt ersetzt
vorzugsweise die Einbuchtung.

[0023] Ein solcher Stirndeckel wird nun auf die Welle,
auf der die Papierrolle gelagertist, aufgeschoben, bis die
Welle durch die Einbuchtung verlauft. Dazu muss gege-
benenfalls ein Teil des Stirndeckels umgeklappt, gefaltet
oder aufgeweitet werden, beispielsweise wenn die Off-
nung ein Loch und die Einbuchtung nur ein Schnitt ist,
der sich vom auReren Rand des Stirndeckeln zu dem
Loch erstreckt. Besonders bevorzugt verlauft die Welle
dann durch den Mittelpunkt des Stirndeckels. In diesem
Zustand ist bereits ein groRer Teil der Stirnseite der Pa-
pierrolle durch den Stirndeckel abgedeckt und geschiitzt.
Lediglich ein Teil der Stirnseite ist durch die Einbuchtung
des Stirndeckels weiterhin von aulen zuganglich und
entsprechend ungeschutzt. Nach dem Entfernen der Pa-
pierrolle von der Welle ragt die Welle nicht mehr aus der
Stirnseite der Papierrolle hinaus und der restliche Teil
der Stirnseite der Papierrolle kann abgedeckt und ge-
schitzt werden. Dazu wird die Einbuchtung des Stirnde-
ckels von der Lasche des Stirndeckels Giberdeckt.
[0024] In einer weiteren Ausfihrungsform weist der
Deckel zwei Deckelhalften auf, die so angeordnet wer-
den, dass sie ein Loch zwischen sich bilden, durch das
sich im angeordneten Zustand die Welle erstreckt. Vor-
zugsweise sind die Deckelhalften identisch ausgebildet,
sodass jeweils zwei Deckelhalften zu einem Grundkor-
per zusammengesetzt werden kdnnen. Selbst verstand-
lich kénnen auch unterschiedlich ausgebildete Deckel-
halften verwendet werden, die gemeinsam einen Grund-
kérper bilden.

[0025] Die Lasche des Stirndeckels kann als separa-
tes Element ausgebildet sein und vorzugsweise aus dem
gleichen Material oder der gleichen Materialkombination
wie der Rest des Stirndeckels bestehen. Sie ist vorzugs-
weise etwas gréRer als die Offnung im Grundkdrper des
Stirndeckels, die sie Uiberdecken soll, sodass der Rand
der Lasche mit dem Rand der Einbuchtung verbunden,
beispielsweise verklebt werden kann.

[0026] Alternativ dazu sind die Lasche und der Grund-
korper einstiickig miteinander ausgebildet. Vorzugswei-
se ist die Lasche Uber zumindest einen Teil ihres Um-
fanges entlang einer Trennlinie mit dem Grundkorper
verbunden, die vorzugsweise eine Perforierung aufweist,
wobei die Lasche vorzugsweise entlang dieser Trennli-
nie von dem Grundkdérper getrennt werden muss, bevor
der Stirndeckel auf die Welle aufgeschoben wird. In einer
vorteilhaften Ausgestaltung bildet die Trennlinie die
Grenze zwischen Grundkorper und Lasche und damit
die Offnung des Grundkérpers.

[0027] Der Stirndeckel kann in einem einsttickigen Zu-
stand bereitgestellt werden, wobei vorzugsweise die La-
sche und der Grundkoérper noch nicht entlang der Trenn-
linie getrennt sind. In diesem Zustand verfiigt der Stirn-
deckel Uber eine vorzugsweise kreisférmige Form. Soll
nun der Stirndeckel an der Welle angeordnet werden,
wird die Lasche entlang der Trennlinie vom Grundkorper
getrennt, was durch die vorzugsweise vorhandene Per-
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forierung besonders einfach moglich ist. Dadurch ent-
steht die Offnung, vorzugsweise die Einbuchtung, in die
die Welle eingefuihrt werden kann. Es hat sich als beson-
ders vorteilhaft herausgestellt, wenn die Lasche auch
nach dem Trennen entlang der Trennlinie weiterhin mit
dem Grundkérper des Stirndeckels verbunden ist. Die
Trennlinie erstreckt sich in diesem Fall folglich nicht um
den gesamten Umfang der Lasche, sondern nur iber
einen Teil dieses Umfanges. Die Lasche kann dann ent-
lang der Trennlinie vom Grundkoérper des Stirndeckels
getrennt werden und beispielsweise umgeklappt wer-
den, wobei die Faltlinie der Verbindungslinie zwischen
Grundkorper und Lasche entspricht.

[0028] Nachdem die Papierrolle von der Welle entfernt
wurde muss in dieser Ausgestaltung lediglich der umge-
klappte Teil, also die Lasche, wieder zuriickgeklappt wer-
den. Dann wird sie entlang der Trennlinie wieder mit dem
Grundkorper des Stirndeckels verbunden, sodass die
Offnung durch die Lasche vollstandig abgedeckt ist.
[0029] Vorteilhafterweise verfiigt die Lasche Uber ei-
nen ersten Teil zum Uberdecken eines ersten Teils der
Einbuchtung und (iber einen zweiten Teil zum Uberde-
cken eines zweiten Teils der Einbuchtung, wobei der ers-
te Teil der Einbuchtung vom ersten Teil der Lasche tiber-
deckt wird, bevor die Papierrolle von der Welle entfernt
wird. Die beiden Teile der Lasche Grenzen vorzugsweise
in radialer Richtung aneinander an. Dabei ist der erste
Teil radial auBen und der zweite Teil radial innen ange-
ordnet. Die beiden Teile sind vorzugsweise durch eine
zweite Trennlinie, die ebenfalls eine Perforierung aufwei-
sen kann, voneinander trennbar. Vor dem Aufschieben
des Stirndeckels auf die Welle wird in dieser Ausgestal-
tung vorzugsweise nur die Lasche vom Grundkérper ent-
lang der ersten Trennlinie getrennt. Nachdem der Stirn-
deckel auf die Welle aufgeschoben wurde, wird die zwei-
te Trennlinie zwischen den beiden Teilen der Lasche ge-
trenntund der erste Teil der Lasche, der sich radial auf3en
befindet, kann umgeklappt werden. Der erste Teil der
Lasche wird dann vorzugsweise entlang des Teils der
ersten Trennlinie, der entlang dieses Teils der Lasche
verlauft, wieder mit dem Grundkoérper des Stirndeckels
verbunden, sodass der erste Teil der Einbuchtung abge-
deckt und der dadurch abgedeckte Teil der Papierrolle
geschutzt ist. Der Stirndeckel verfligt in diesem Zustand
folglich Gber der Ausnehmung, durch die sich die Welle
erstreckt. Nach dem Entfernen der Papierrolle von der
Welle wird auch der zweite Teil der Lasche umgeklappt,
um den zweiten Teil der Einbuchtung zu Giberdecken.
[0030] Vorzugsweise entspricht die Breite der Ein-
buchtung, also ihre Erstreckung in Umfangsrichtung,
mindestens dem Durchmesser der Welle.

[0031] Vorzugsweise sind der Grundkérper und die La-
sche aus einem mit einem Schutzmaterial beschichteten
Papiermaterial oder Pappmaterial hergestellt.

[0032] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe zudem
durch ein Verfahren zum Herstellen einer Verpackung
fur eine Papierrolle, wobei die Papierrolle eine aufgewi-
ckelte Papierbahn und zwei einander gegenuberliegen-
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de Stirnseiten und eine Umfangsflache aufweist, die die
Stirnseiten miteinander verbindet, wobei das Verfahren
folgende Schritte aufweist:

- Herstellen einer Umfangsverpackung gemaR einem
hier beschriebenen Verfahren,

- Herstellen wenigstens einer Stirnseitenverpackung
gemal einem hier beschriebenen Verfahren und

- Verbinden der wenigstens einen Stirnseitenverpa-
ckung mit der Umfangsverpackung.

[0033] Vorzugsweise werden zwei Stirnseitenverpa-
ckungen fiir jeweils eine der beiden Stirnseiten der Pa-
pierrolle hergestellt. Diese beiden Stirnseitenverpackun-
gen werden jeweils mit der Umfangsverpackung verbun-
den, sodass die Papierrolle vollstandig verpackt und ge-
gen Einflisse von auflen geschitzt ist.

[0034] Vorzugsweise ist das Schutzmaterial, das fir
die Umfangsverpackung verwendet wird, und das
Schutzmaterial, das fir die Stirnseitenverpackung ver-
wendet wird, identisch.

[0035] In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist ein
Durchmesser wenigstens eines Stirndeckels, bevorzugt
aller Stirndeckel, gréRer als der Durchmesser der Papi-
errolle. In diesem Fall wird ein Teil des Stirndeckels auf
die Umfangsverpackung umgeklappt, umdie Stirnseiten-
verpackung mit der Umfangsverpackung zu verbinden.
Dadurch wird ein separates Kantenschutz-Element un-
noétig und der apparative Aufwand nochmals reduziert.
Selbstverstandlich kann jedoch ein zuséatzliches Kanten-
schutz-Element verwendet werden, um beispielsweise
den Schutz der empfindlichen Kanten der Papierrolle ins-
besondere gegen mechanische Beeinflussung von au-
Ren, starker zu schitzen.

[0036] Vorzugsweise wird daher entlang der Kanten
der Papierrolle, entlang derer die Umfangsflache an die
Stirnseiten angrenzt, ein Kantenschutz aufgebracht,
nachdem die Umfangsverpackung mit der wenigstens
einen Stirnseitenverpackung verbunden wurde oder um
die Umfangsverpackung mit der Stirnseitenverpackung
zu verbinden. Die zweite Alternative ist insbesondere
dann von Vorteil, wenn der Durchmesser der Stirnsei-
tenverpackung nicht gréf3er oder nicht ausreichend viel
gréRer als der Durchmesser der Papierrolle ist.

[0037] Die Erfindung I6st die gestellte Aufgabe zudem
durch eine Vorrichtung zum Durchfiihren eines hier be-
schriebenen Verfahrens zum Herstellen einer Umfangs-
verpackung, einer Vorrichtung zum Durchfiihren eines
hier beschriebenen Verfahrens zum Herstellen einer
Stirnseitenverpackung und/oder einer Vorrichtung zum
Durchfiihren eines hier beschriebenen Verfahrens zum
Herstellen einer Verpackung fiir eine Papierrolle.
[0038] Die Arbeitsbreite einer digitalen Druckanlage
betragt vorzugsweise wenigstens 1300mm, bevorzugt
wenigstens 1900mm, besonders bevorzugt wenigstens
2000mm und héchstens 2300mm, bevorzugt hdchstens
2200mm und besonders bevorzugt h6chstens 2100mm.
Die Geschwindigkeit der Anlage, mit der die zu bedru-
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ckende Oberflache durch die Anlage bewegt wird, be-
tragt beim Bedrucken von Papier vorzugsweise wenigs-
tens 80m/min, bevorzugt wenigstens 120m/min und be-
sonders bevorzugt wenigstens 130m/min und hdchsten
270m/min, bevorzugt hochstens 150m/min und beson-
ders bevorzugt hdchstens 140m/min. Wird auf die zu be-
druckende Oberflache ein Primer aufgetragen, betragt
die aufgetragene Menge vorzugsweise wenigstens 1
g/m2, bevorzugt wenigstens 2g/m2 und besonders be-
vorzugt wenigstens 3 g/m2 und héchstens 10g/m2, be-
vorzugt hdchstens 6g/m2, besonders bevorzugt hchs-
tens 4 g/m2.

[0039] Ineinem ersten konkreten Ausfuhrungsbeispiel
wurde auf einer Papierdigitaldruckanlage mit einer Ar-
beitsbreite von 2070 mm und einer Geschwindigkeit von
135 m/min auf ein weiles Dekorpapier mit 65 g/ Qua-
dratmeter CRYK wasserbasierte Tinte mit einem Inline
Primerauftrag von ca. 3 g/Quadratmeter ein Holzdekor
produziert. Die Druckanlage verfigte Uber ein zusatzli-
ches Auftragswerk mit einer Keramikrasterwalze, einer
Schopfwanne und einem Rakel mit einem Schépfvolu-
men von ca. 8 g/Quadratmeter. Dieses Auftragswerk war
in Produktionsrichtung hinter einer Trocknungseinrich-
tung angeordnet, in der der aufgetragene Digitaldruck
mittels Bestrahlung mit NIR-Strahlung (NIR: near infra-
red) getrocknet wurde. Das Auftragsmedium, das in dem
Auftragswerk aufgetragen wurde, enthielt PE-Bestand-
teile sowie braune Farbpigmente. Der Produktionsauf-
trag war auf 10.000 Laufmeter angelegt. An der Stelle
der Papierbahn, die dem zehntausendsten Laufmeter
entspricht, wurde automatisch eine Fahne von einer eti-
kettieren Maschine gesetzt. Diese Fahne wurde maschi-
nell erkannt, sodass das zusatzliche Auftragswerk fur die
Beschichtung mit dem PE-Schutzmaterial zugeschaltet
wurde, ohne dass die Gesamtanlage angehalten werden
musste.

[0040] Der bedruckte Endabschnitt war in diesem Bei-
spiel 20 m lang und wurde mit ca. 8 g/Quadratmeter PE-
Beschichtung beschichtet, die anschlieBend in einer
Trocknungseinrichtung vor dem Aufwickeln getrocknet
wurde. Auch in dieser Trocknungseinheit wurde das zu-
treffende Schutzmaterial mitNIR-Strahlung bestrahlt und
so getrocknet. Zusatzlich wurde eine kleine Digitaldruck-
einheit verwendet, die in Produktionsrichtung hinter dem
Auftragswerk angeordnet war und mehrfach verpa-
ckungsrelevante Informationen, wie beispielsweise ei-
nen Barcode, auf das Schutzmaterial aufdruckte. Nach
dem Aufwickeln bildete sich eine wasserfeste Umfangs-
verpackung, die mehrere Schichten dick war. Es ent-
stand auf dem Rollendurchmesser von etwa 90 cm mit
einem Umfang von ca. 280 cm eine 7-lagige Verpa-
ckungsschicht. Eine herkémmliche Umfangsverpackung
gemal dem Stand der Technik verfiigt iiber ein Flachen-
gewichtvon ca. 220 g/Quadratmeter. Die hier hergestell-
te Verpackung verfiigt iber ein Flachengewicht von etwa
511 g/Quadratmeter, was sich aus 7 Lagen eines mit 8
g/Quadratmeter beschichteten Papiers zusammensetzt,
dass 65 g/Quadratmeter wiegt. Durch die im Schutzma-
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terial enthaltenen braunen Farbpigmente dhnelt die Au-
Renfarbe der hergestellten Verpackung einer herkémm-
lichen Pappe. Die vorzugsweise in schwarz gedruckten
verpackungsrelevanten Informationen waren gut lesbar.
Der Rollendurchmesser wurde mit einem Laser auf 90
cm gemessen. Es wurde ein Stirndeckel mit einem
Durchmesservon 85 cmund einer aufklappbaren Lasche
ausgewahlt. Die Lasche wurde aufgeklapptund der Stirn-
deckel auf die Welle aufgeschoben. Der erste bei der
Lasche im Bereich des AuRendurchmesser der Rolle,
also radial aul3en, wurde wieder zugeklappt, ein Kanten-
schutzband angelegt und mit Wasser fest im Klebeband
umlaufend verklebt. Die Rolle wurde aus dem Rollen-
wechsel entnommen. Anschlielend wurden die noch of-
fenen zweiten Teile der jeweiligen Laschen im Bereich
der Achsen zugeklappt und ebenfalls mit Wasser festim
Klebeband verklebt.

[0041] Anschlielend wurde die Rolle zur Weiterverar-
beitung an einen Impragnierkanal geliefert. Der mit dem
Schutzmaterial beschichtete Endabschnitt, der die Um-
fangsverpackung bildet, wurde zum Einspannen in den
Impragnierkanal verwendet. Dadurch wurden 20 m ge-
drucktes Dekorpapier eingespart.

[0042] In einem zweiten konkreten Ausflihrungsbei-
spiel wurde auf einer Tiefdruckanlage mit einer Arbeits-
breite von 2070 mm und einer Geschwindigkeit von 300
m pro Minute auf ein 70 g/Quadratmeter Dekorpapier in
beige wasserbasierte Tinte mit drei Farbauftragswalzen
aufgebracht und so eine Holzdecke produziert. In der
Druckanlage wurde nach der Trocknung der dritten auf-
gebrachten Farbe ein Auftragswerk angeordnet. Dieses
verfiigt Uber eine Keramikrasterwalze, eine Schépfwan-
ne sowie ein Rakel mit einem Schépfvolumen von ca. 15
g/Quadratmeter. Das aufgebrachte Schutzmaterial ent-
hielt PE-Bestandteile. Der Produktionsauftrag war auf
17.000 m angelegt. Bei Laufmeter 17.000 wurde auto-
matisch eine Fahne von einer Etikettier-Maschine ge-
setzt, die maschinell erkannt wurde. Dadurch wurde das
Auftragswerk fir den Auftrag des Schutzmaterials auto-
matisch zugeschaltet, ohne dass die Gesamtanlage an-
gehalten werden musste. Der beschichtete Endabschnitt
war 50 m lang und wurde mit ca. 15 g/Quadratmeter des
Schutzmaterials, das PE-Bestandteile enthalt, beschich-
tet. Anschlielend wurde das Schutzmaterial ohne sepa-
rate Trocknungseinrichtung vor dem Aufwickeln getrock-
net, wobei das Schutzmaterial jedoch nicht vollstandig
getrocknet wurde. Beim Aufwickeln haben sich die
Schichten miteinander vernetzt oder verklebt sodass
sich eine wasserfeste Umfangsverpackung bildete. Es
entstand auf einem Rollendurchmesser von ca. 116 cm
und einem Umfang von ca. 365 cm eine 13-lagige Ver-
packungsschicht. Sie verfligt Uber ein Flachengewicht
von ca. 1105 g/Quadratmeter, was sich aus 13 Lagen
eines Papiers mit 70 g/Quadratmeter und einer Flachen-
beschichtung von ca. 15 g/Quadratmeter zusammen-
setzt.

[0043] Es wurde ein Stirndeckel mit einem Durchmes-
servon 115 cmund einer aufgeklappten Lasche gewahlt.
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Die Lasche wurde aufgeklappt unter Stirndeckel Giber die
Welle des Rollenwicklers geschoben. Der erste Teil der
Lasche, der radial auRen angeordnet ist, wurde wieder
zugeklappt, ein Kantenschutzband angelegt und mit
wasserfestem Klebeband verklebt. Die Rolle wurde dann
von der Welle entfernt. AnschlieRend wurden die noch
offenen zweiten Teile der Laschen im Bereich der Welle
zugeklappt und mit wasserfestem Klebeband verklebt.
Auch diese Rolle wurde zur Weiterverarbeitung an einen
Impragnierkanal geliefert, wobei der beschichtete End-
bereich der Papierbahn zum Einspannen verwendet wur-
de. Es wurden dadurch 40 m gedrucktes Dekorpapier
gespart.

[0044] Ineinemdritten konkreten Ausfiihrungsbeispiel
wurden auf einer Papierdigitaldruckanlage mit einer Ar-
beitsbreite von 2070 mm und einer Geschwindigkeit von
135 m/min auf ein weiles Dekorpapier mit 65 g/Quadrat-
meter CRYK wasserbasierte Tinte mit einem Inline
Primerauftrag von ca. 4 g/Quadratmeter ein Holzdekor
produziert. In der Druckanlage wurde ein digitales Auf-
tragswerk fir den GroRauftrag des Schutzmaterials ver-
wendet, das in Produktionsrichtung hinter einer Trock-
nungseinrichtung fir die aufgebrachte Tinte angeordnet
war. Die Druckkdpfe des Auftragswerkes verfligten iber
eine Auflésung von 30 dpi. Sie erstreckten sich tber die
gesamte Arbeitsbreite. Die Auftragsseite, auf der das
Schutzmaterial aufgebracht wird, entsprach der Druck-
seite. Das Schutzmaterial enthielt Harz-Bestandteile so-
wie gelbe Farbpigmente. Der Produktionsauftrag war auf
4000 Laufmeter angelegt. Bei Laufmeter 4000 wurde au-
tomatisch eine Fahne von einer Etikettier-Maschine ge-
setzt, die maschinell erkannt wurde und das Auftrags-
werk zum Aufbringen des Schutzmaterials automatisch
zugeschaltet, ohne dass die Gesamtanlage gestoppt
werden musste. Der beschichtete Endabschnitt war ca.
30 m lang und wurde mit etwa 10 g/Quadratmeter des
Schutzmaterials beschichtet. Vor dem Aufwickeln wurde
das Schutzmaterial mit einer Luft-Trocknungseinrich-
tung getrocknet. Eine in Produktionsrichtung hinter dem
Auftragswerk angeordnete kleine Digitaldruckeinrich-
tung druckte verpackungsrelevante Informationen und
Barcodes innerhalb der letzten Meter des Endabschnit-
tes auf das Schutzmaterial.

[0045] Nach dem Aufwickeln bildete sich eine wasser-
feste Umfangsverpackung, die mehrere Schichten dick
war. Es bildete sich bei einem Rollendurchmesser von
etwa 58 cm und einem Umfang von etwa 182 cm eine
16-lagige Verpackung. Sie hat ein Flachengewicht von
ca. 1200 g/Quadratmetern, was sich aus 16 Lagen eines
Papiers mit 65 g/Quadratmeter zusammensetzt, das mit
ca. 10 g/Quadratmeter beschichtet wurde. Der Rollen-
durchmesser wurde manuell auf 58 cm gemessen. Es
wurde ein Stirndeckel mit einem Durchmesser von 50
cmund einer aufklappbaren Lasche gewahlt. Die Lasche
wurde aufgeklappt und der Stirndeckel auf die Welle ge-
schoben. Der erste Teil der Lasche radial auen wurde
wieder zugeklappt, ein Kantenschutzband angelegt und
mit wasserfestem Klebeband umlaufend verklebt. Die
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Rolle wurde von der Welle entnommen. Daraufhin wurde
der jeweils zweite Teil der Lasche zugeklappt und eben-
falls mit wasserfestem Klebeband verklebt. Auch diese
Rolle wurde zur Weiterverarbeitung an einen Impragnier-
kanal geliefert, wobei der beschichtete Endbereich der
Papierbahn zum Einspannen verwendet wurde. Es wur-
den dadurch 30 m gedrucktes Dekorpapier gespart.
[0046] Mithilfe der beiliegenden Figuren werden nach-
folgend einige Ausfiihrungsbeispiele der vorliegenden
Erfindung naher erlautert. Es zeigt

Figur 1 - die schematische Darstellung einer
Vorrichtung zum Herstellen einer Um-
fangsverpackung,

- die schematische Schnittdarstellung
durch eine Papierrolle gemaf einem
Ausfiihrungsbeispiel der vorliegen-
den Erfindung,

Figur 2

Figur 3 - die schematische Schnittdarstellung
durch eine Papierrolle gemaf einem
weiteren Ausfiihrungsbeispiel der
vorliegenden Erfindung,

Figuren 4 bis 9 - schematische Darstellungen unter-
schiedlicher Verfahrensschritte beim

Herstellen einer Stirnseitenverpa-

ckung,

Figur 10 - die schematische Darstellung eines
Stirndeckels,

Figur 11 - die schematische Darstellung eines
weiteres Stirndeckels und

Figur 12 - die schematische Darstellung des
Randes eines Stirndeckels.

[0047] Figur 1 zeigt schematisch einen Teil einer Vor-

richtung zum Herstellen einer Umfangsverpackung ge-
maf einem ersten Ausfihrungsbeispiel der vorliegenden
Erfindung. Eine Papierbahn 2 durchlauft eine Trock-
nungseinrichtung 4, in der beispielsweise ein Farbauf-
trag, deraufderPapierbahn 2 aufgebrachtist, getrocknet
wird. AnschlieRend durchlauft die Papierbahn 2 eine Auf-
tragseinrichtung 6, die eine Schépfwanne 8 aufweist, in
der sich ein Schutzmaterial 10 befindet. Eine Rasterwal-
ze 12 schopft Schutzmaterial 10 aus der Schopfwanne
8. Ein Rakel 14 streift Uberschissiges Schutzmaterial 10
von der Rasterwalze 12 ab. Von der Rasterwalze 12 wird
das Schutzmaterial 10 auf eine Auftragswalze 16 Uber-
tragen, vonder es aufdie Papierbahn 2 aufgebracht wird.
Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel durchlauft die Papier-
bahn 2 mit dem Schutzmaterial 10 eine zweite Trock-
nungseinrichtung 18, in der das Schutzmaterial 10 ge-
trocknet wird, bevor die so bearbeitete Papierbahn 2 auf
eine Welle 20 eines Rollenwicklers aufgewickelt wird.
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Uber Sensoren 22, die mit einer elektronischen Steue-
rung 24 verbunden sind, wird der Auftrag des Schutzma-
terials 10 Uberwacht.

[0048] Figur 2 zeigt schematisch, wie das mit dem
Schutzmaterial 10 beschichtete Material der Papierbahn
2 auf die Welle 20 aufgewickelt wird. Radial innen befin-
det sich ein weiler Bereich, durch den dargestellt wird,
dass ein grofRer Teil der Papierbahn 2 bereits aufgewi-
ckeltist, der nicht mit dem Schutzmaterial 10 beschichtet
wurde. Im in Figur 2 gezeigten Ausfihrungsbeispiel ist
das Schutzmaterial 10 vollstdndig ausgehartet, bevor der
Endbereich der Papierbahn 2, der mit dem Schutzmate-
rial 10 beschichtet wurde, aufgewickelt wird. Daher bil-
den sich, wie in Figur 2 dargestellt ist, sieben separate
Lagen des mit dem Schutzmaterial 10 beschichteten Pa-
piers der Papierbahn 2.

[0049] Figur 3 zeigt eine andere Ausfiihrungsform.
Auch hier ist das Schutzmaterial 10 auf die Papierbahn
2 aufgetragen worden. Es wurde jedoch nicht vollstandig
getrocknet, sodass die verschiedenen Lagen der Papier-
bahn 2, die mit dem Schutzmaterial 10 beschichtet wur-
den und jetzt aufgewickelt werden, zu einer einzigen
Schutzlage verbunden werden, da das Schutzmaterial
10 der unterschiedlichen Lagen sich miteinander verbin-
det. Daher entsteht im Vergleich zu Figur 2 nur eine ein-
zige Schutzschicht, wahrend in Figur 2 sieben separate
Schutzschichten entstehen.

[0050] In den Figuren 4 bis 9 werden verschiedene
Phasen eines Verfahrens schematisch dargestellt, bei
dem eine Stirnseitenverpackung hergestellt werden soll.
Figur 4 zeigt einen Stirndeckel 26. Er verfligt Giber einen
Grundkorper 28, der einstlickig mit einer Lasche 30 aus-
gebildet ist. Uber ein Teil des Umfangs der Lasche 30
erstreckt sich eine erste Trennlinie 32, die als Perforation
ausgebildet ist. Uber einen zweiten Teil des Umfangs der
Lasche 30 erstreckt sich eine Faltlinie 34. Die Lasche 30
im in Figur 4 gezeigten Ausflihrungsbeispiel verfligt tiber
einen ersten Teil 36 und einen zweiten Teil 38, die durch
eine zweite Trennlinie 40 voneinander getrennt sind.
[0051] Figur 5 zeigt, dass die Lasche 30 entlang der
ersten Trennlinie 32 vom Grundkdrper 28 des Stirndeckel
26 getrennt und entlang der Faltlinie 34 nach oben ge-
klappt wurde. Es entsteht eine Einbuchtung 42, sodass
der Stirndeckel 26 auf die Welle 20 aufgeschoben wer-
den kann. Die zweite Trennlinie 40 ist im gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel in diesem Verfahrensschritt noch unbe-
schadigt und die beiden Teile 36, 38 der Lasche 30 noch
nicht voneinander getrennt.

[0052] Dies andert sich in Figur 6. Der erste Teil 36
und der zweite Teil 38 der Lasche 30 werden entlang der
zweiten Trennlinie 40 voneinander getrennt. Daraufhin
wird der erste Teil 36 der Lasche 30 umgeklappt, sodass
nur noch eine Offnung 44 gedffnet bleibt, durch die sich
die Welle 20 erstreckt. Der erste Teil 36 der Lasche 30
wird mit dem Grundkoérper 28 des Stirndeckels 26 ver-
klebt.

[0053] Anschlielend wird, wie in Figur 7 dargestellt,
die Papierrolle mitdem in Figur 7 gezeigten Papierdeckel
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26 von der Welle 20 entfernt. GemaR Figur 8 wird an-
schlieRend der zweite Teil 38 der Lasche 30 ebenfalls
nach unten geklappt und die Offnung 44 als zweiter Teil
der Einbuchtung 42 verschlossen. Figur 9 zeigt die voll-
standig geschlossene Stirnseitenverpackung bei der so-
wohl der erste Teil 36 als auch der zweite Teil 38 der
Lasche 30 mit dem Grundkérper 28 des Stirndeckels 26
verklebt ist.

[0054] Figur 10 zeigt schematisch eine weitere Aus-
fiihrungsform eines Stirndeckels 26. Die Offnung 44 ist
in Form eines Loches ausgebildet, das grof3 genug ist,
die in Figur 10 nicht dargestellte Welle 20 aufzunehmen.
Um den Stirndeckel 26 auf die Welle 20 aufschieben zu
kénnen, verfugt der Stirndeckel 26 Giber einen Schnitt 46,
der sich vom auReren Rand 48 des Stirndeckels 26 bis
zu der Offnung 44 erstreckt. Das Material des Stirnde-
ckels 26 ist so flexibel ausgebildet, dass es keiner Falt-
linie bedarf, um den Stirndeckel 26 entlang des Schnittes
46 aufzuklappen und ihn auf die Welle zu schieben.
[0055] Figur 11 zeigt den Grundkérper 28 eines Stirn-
deckels 26. Der Grundkorper 28 wird aus zwei Deckel-
halften 50 zusammengesetzt. In ihrer Mitte befindet sich
die Offnung 44, durch die sich im angelegten Zustand
des Stirndeckels 26 die nicht gezeigte Welle 20 erstreckt.
Zwischen den beiden Deckelhélften 50 befindet sich der
Schnitt 46, der sich nun von der zentralen Offnung 44
bis zum auferen Rand 48 des Grundkoérpers 28 des
Stirndeckels 26 erstreckt. Im in Figur 11 gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel sind die beiden Deckelhélften 50 iden-
tisch ausgebildet. Dies ist von Vorteil, jedoch nicht not-
wendig. Die beiden Schnitte 46 missen nicht zwangs-
laufig einander gegeniberliegend und symmetrisch zur
Mitte der Offnung 44 angeordnet sein.

[0056] Figur 12 zeigt schematisch einen Grundkorper
28 eines Stirndeckels 26, wobei auf die Darstellung der
konkreten Ausgestaltung des Grundkérpers 28 verzich-
tet wurde. Figur 12 illustriert den duReren Rand 48 des
Grundkorpers 28, an dem sich ein Kantenschutz 52 be-
findet. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel verfiigt er tiber
einen Befestigungsring 54, mit dem der Kantenschutz 52
am Grundkorper 28 des Stirndeckels 26 befestigt, bei-
spielsweise angeklebt ist. Der Kantenschutz 52 verfligt
Uber eine Mehrzahl von Klapplaschen 56, die im gezeig-
ten Ausflhrungsbeispiel dquidistant iber den Umfang
verteilt sind. Dies ist von Vorteil, jedoch nicht notwendig.
Auch eine unregelmafRige Anordnung der Klapplaschen
56 ist moglich. Sie ragen tber den dufReren Rand 48 des
Grundkorpers 28 hinaus und werden verwendet, um die
Stirnseitenverpackung, die durch den Stirndeckel 26 er-
reicht wird, mit einer Umfangsverpackung zu verbinden.
Dazu werden die Klapplaschen 56 umgeklappt und an
der Umfangsverpackung befestigt, beispielsweise ange-
klebt.

Bezugszeichenliste

[0057]
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2 Papierbahn
4 Trocknungseinrichtung
6 Auftragseinrichtung
8 Schopfwanne
10  Schutzmaterial
12  Rasterwalze
14  Rakel
16  Auftragswalze
18  Trocknungseinrichtung
20 Welle
22  Sensor
24  elektronische Steuerung
26  Stirndeckel
28  Grundkorper
30 Lasche
32  erste Trennlinie
34  Faltlinie
36 erster Tell
38  zweiter Teil
40  zweite Trennlinie
42  Einbuchtung
44 Offnung
46  Schnitt
48  auBerer Rand
50 Deckelhalfte
52  Kantenschutz
54  Befestigungsring
56 Klapplasche
Patentanspriiche
1. Verfahren zum Herstellen einer Umfangsverpa-
ckung fiir eine Papierrolle, wobei die Papierrolle eine
aufgewickelte Papierbahn (2) und zwei einander ge-
geniberliegende Stirnseiten und eine Umfangsfla-
che aufweist, die die Stirnseiten miteinander verbin-
det, wobei das Verfahren folgende Schritte aufweist:
- Aufbringen eines Schutzmaterials (10) in flis-
siger Form auf einen Endabschnitt der Papier-
bahn (2) mittels wenigstens eines Auftragswer-
kes, wobei das Schutzmaterial auf eine oder
zwei Seiten des Endabschnittes der Papierbahn
aufgetragen wird,
- Aufwickeln des Endabschnittes der Papier-
bahn (2), sodass der Endabschnitt wenigstens
eine aulere Lage der Papierrolle bildet und
- Ausharten des Schutzmaterials (10), so dass
eine die Umfangsflache uberdeckende Schutz-
schicht entsteht.
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Endabschnitt so lang ist, dass
er beim Aufwickeln mehrere duf3ere Lagen der Pa-
pierrolle, bevorzugt wenigstens drei, besonders be-
vorzugt wenigstens flunf, weiter besonders bevor-
zugt wenigstens sieben auRere Lagen, bildet.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

3.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Ausharten des Schutzma-
terials (10) vor dem Aufwickeln des Endabschnittes
erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Endabschnitt aufgewickelt
wird, solange das Schutzmaterial (10) noch nicht
vollstandig ausgehartet ist, sodass bevorzugt das
Schutzmaterial (10) beim Ausharten mehrere durch
den Endabschnitt gebildete duRRere Lagen der Papi-
errolle verbindet.

Verfahren zum Herstellen einer Stirnseitenverpa-
ckungfireine Papierrolle, wobei die Papierrolle eine
aufgewickelte Papierbahn (2) und zwei einander ge-
genuberliegende Stirnseiten und eine Umfangsfla-
che aufweist, die die Stirnseiten miteinander verbin-
det, wobei das Verfahren folgende Schritte aufweist:

- Bereitstellen eines Stirndeckels (26), der einen
Grundkérper (28) mit einer Offnung (44) und ei-
ne Lasche (30) zum Uberdecken der Offnung
(44) aufweist, wobei der Grundkoérper (28) und
die Lasche (30) bevorzugt einstlickig miteinan-
der ausgebildet sind,

- Anordnen des Stirndeckels (26) auf der Welle
(20) derart, dass der Stirndeckel (26) an einer
Stirnseite der Papierrolle anliegt und die Welle
(20) durch die Offnung (44) verlauft,

- Entfernen der Papierrolle von der Welle (20)
und

- Uberdecken der Offnung (44) durch die Lasche
(30).

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Stirndeckel (26) vor dem Aufrol-
len der Papierbahn (2) auf die Welle (20) aufgesteckt
wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Offnung (44) eine Einbuchtung
(42) ist und der Stirndeckel (26) auf die Welle (20)
aufgeschoben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lasche (30) Uiber
zumindest einen Teil ihres Umfangs entlang einer
Trennlinie mit dem Grundkérper (28) verbunden ist,
die vorzugsweise eine Perforierung aufweist, wobei
die Lasche (30) vorzugsweise entlang der Trennlinie
von dem Grundkérper (28) getrennt werden muss,
bevor der Stirndeckel (26) auf die Welle (20) aufge-
schoben wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lasche (30) einen
ersten Teil zum Uberdecken eines ersten Teils der
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Einbuchtung (42) und einen zweiten Teil zum Uber-
decken eines zweiten Teils der Einbuchtung (42)
aufweist, wobei der erste Teil der Einbuchtung (42)
vom ersten Teil der Lasche (30) Giberdeckt wird, be-
vor die Papierrolle von der Welle (20) entfernt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der Grundkérper (28)
und die Lasche (30) aus einem mit einem Schutz-
material (10) beschichteten Papiermaterial oder
Pappmaterial hergestellt sind.

Verfahren zum Herstellen einer Verpackung fir eine
Papierrolle, wobei die Papierrolle eine aufgewickelte
Papierbahn (2) und zwei einander gegeniiberliegen-
de Stirnseiten und eine Umfangsflache aufweist, die
die Stirnseiten miteinander verbindet, wobei das
Verfahren folgende Schritte aufweist:

- Herstellen einer Umfangsverpackung nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 4,

- Herstellen wenigstens einer Stirnseitenverpa-
ckung nach einem der Anspriiche 5 bis 11,

- Verbinden der wenigstens einen Stirnseiten-
verpackung mit der Umfangsverpackung.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei Stirnseitenverpackungen fiir je-
weils eine der beiden Stirnseiten der Papierrolle her-
gestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Schutzmaterial (10) fiir die
Umfangsverpackung und das Schutzmaterial (10)
fur die wenigstens eine Stirnseitenverpackung iden-
tisch ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Durchmesser we-
nigstens eines Stirndeckels (26) grofRer als der
Durchmesser der Papierrolle ist und ein Teil des
Stirndeckels (26) auf die Umfangsverpackung um-
geklappt wird, um die Stirnseitenverpackung mit der
Umfangsverpackung zu verbinden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass entlang der Kanten
der Papierrolle, entlang derer die Umfangsflache an
die Stirnseiten angrenzt, ein Kantenschutz aufge-
bracht wird, nachdem die Umfangsverpackung mit
der wenigstens einen Stirnseitenverpackung ver-
bunden wurde oder um die Umfangsverpackung mit
der Stirnseitenverpackung zu verbinden.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

18



EP 3 943 402 A1

1"



EP 3 943 402 A1

12



EP 3 943 402 A1

13



EP 3 943 402 A1

14



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 943 402 A1

9

Européisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 20 18 6771

Kategorid Kennzeichnung des Do!(uments.mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)

A EP 0 655 389 Al (KLEINEWEFERS GMBH [DE]) |1-4 INV.

31. Mai 1995 (1995-05-31) B65B25/14

* Spalte 1, Zeilen 1-13 * B65H18/28

* Spalte 2, Zeilen 51-55 *

* Spalte 4, Zeilen 30-46 *

* Spalte 6, Zeilen 11-50 *

* Spalte 7, Zeilen 1-10, 43-57 *

* Abbildungen 1, 2 *
A EP 2 151 388 Al (VOITH PATENT GMBH [DE]) |5-15

10. Februar 2010 (2010-02-10)

* Absdtze [0003], [0008], [0019],
[0038], [0039] *
* Abbildungen 1, 2 *

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

B65H
B65B
1 Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
@
38 Den Haag 24. Dezember 2020 Cescutti, Gabriel
[=
o
o KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
- X: von besonderer Bedeutung allein betrachtet nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist
3 Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
é anderen Veréffentlichung derselben Kategorie L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument
T A technologischer HINtergrund e e e et e b b sttt ae bt en s
Q O : nichtschriftliche Offenbarung & : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes
o P : Zwischenliteratur Dokument
w

15




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 3 943 402 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT

UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 20 18 6771

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

24-12-2020
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
EP 0655389 Al 31-05-1995 AT 145375 T 15-12-1996
BR 9404772 A 18-07-1995
CA 2134998 Al 30-05-1995
DE 4340515 Al 01-06-1995
EP 0655389 Al 31-05-1995
FI 945547 A 30-05-1995
JP 2592583 B2 19-03-1997
JP HO7187111 A 25-07-1995
us 5548942 A 27-08-1996
EP 2151388 Al 10-02-2010 DE 102008041016 Al 11-02-2010
EP 2151388 Al 10-02-2010

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

16



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

