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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Wik-
keln von Teilmaterialbahnen auf Wickelhülsen zu Teil-
materialbahnrollen, die in mindestens zwei Wickelposi-
tionsgruppen angeordnet sind, wobei die Teilmaterial-
bahnrollen in Wickelstationen gelagert sind, die jeweils
aus zwei parallel zueinander angeordneten Wickelbök-
ken bestehen, und wobei an jedem Wickelbock ein in die
Wickelhülse einfahrbarer, mit einem Drehantrieb verbun-
dener und bewegbarer Führungskopf angeordnet ist, wo-
bei wenigstens eine Schleifleitung zur elektrischen Ver-
sorgung des Drehantriebs des Führungskopfs bzw. der
Drehantriebe der Führungsköpfe vorhanden ist.
[0002] Eine derartige Vorrichtung ist aus der GB 23 13
111 A bekannt, die zur lineraren Positionierung von Wik-
kelböcken die elektrische Versorgung über eine schie-
nenartige Schleifleitung vorsieht, wobei Stellvorrichtung
und Motor in unveränderbarem baulichen Verhältnis zu-
einander stehen.
[0003] Eine weitere Vorrichtung zum Wickeln von Teil-
materialbahnen ist beispielsweise aus der deutschen Of-
fenlegungsschrift DE 40 12 979 A1 bekannt. Die Dreh-
antriebe einer solchen Vorrichtung werden über Kappel-
schleppanlagen oder über in Energieführungsketten ge-
legten Leitungen mit elektrischer Energie und mit Signa-
len versorgt. Diese Art der Versorgung ist mit einem nicht
unerheblichen Aufwand für die Projektierung, größeren
Herstellungskosten und einem entsprechenden Raum-
bedarf verbunden.
[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art derart
weiterzubilden, dass die genannten Nachteile des
Stands der
[0005] Technik merklich verringert, vorzugsweise so-
gar vollständig vermieden werden.
[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß dadurch
gelöst, dass die Wickelpositionsgruppen axial versetzt
zueinander an unterschiedlichen Umfangspositionen an
einer gemeinsamen und angetriebenen Zentralwalze an-
liegen und der bewegbare Führungskopf radial zur Zen-
tralwalze angeordnet ist und dass mindestens eine, vor-
zugsweise jede Wickelstation zwischen einer Arbeits-
und einer Warteposition mittels einer Einrichtung zu de-
ren Schwenkung schwenkbar ist und dass wenigstens
eine Schleifleitung zur elektrischen Versorgung der Ein-
richtung zur Schwenkung der Wickelstation bzw. der Ein-
richtungen zur Schwenkung der Wickelstationen vorhan-
den ist.
[0007] Die erfindungsgemäße Aufgabe wird auf diese
Weise vollkommen gelöst.
[0008] Die Erfindung hat den Vorteil, dass sich die zum
Betrieb benötigte Leistung Platz sparend zu dem minde-
stens einen Drehantrieb des dazugehörigen Führungs-
kopfs transportieren lässt. Die elektrische Leistung wird
über Schleifleitungen und Stromabnehmer übertragen.
Auch gestaltet sich die Projektierung der Vorrichtung ins-
gesamt einfacher und kostengünstiger.

[0009] Ein weiterer Vorteil der Lösung besteht darin,
dass die Drehantriebe unabhängig von ihrer Stückzahl
über ein Schleifleitungssystem mit elektrischer Energie
versorgt werden. Diese Lösung verursacht vor allem bei
einer größeren Anzahl von Drehantrieben verhältnismä-
ßig niedrige Kosten. Die Drehantriebe lassen sich zudem
ohne Lösen einer elektrischen Verbindung auswechseln.
[0010] In einer ersten erfindungsgemäßen Ausgestal-
tung ist vorgesehen, dass mindestens einer, vorzugswei-
se jeder Wickelbock an seiner Oberseite einen radial zur
Zentralwalze bewegbaren Schlitten mitsamt einer Ein-
richtung zu dessen Bewegung trägt, an dem der Füh-
rungskopf mit seinem Drehantrieb angeordnet ist, und
dass wenigstens eine Schleifleitung zur elektrischen Ver-
sorgung der Einrichtung zur Bewegung des Schlittens
bzw. der Einrichtungen zur Bewegung der Schlitten vor-
handen ist. Auch hier ergeben sich die bereits genannten
erfindungsgemäßen Vorteile.
[0011] Weiterhin kann auch mindestens eine
Schleifleitung zur Übertragung von aus einer Steuer-/Re-
geleinheit kommenden Signalen an den Drehantrieb des
Führungskopfs bzw. die Drehantriebe der Führungsköp-
fe, an die Einrichtung zur Bewegung des Schlittens bzw.
die Einrichtungen zur Bewegung der Schlitten und/oder
an die Einrichtung zur Schwenkung der Wickelstation
bzw. die Einrichtungen zur Schwenkung der Wickelsta-
tionen vorhanden sein. Die Übertragung von aus der
Steuer-/Regeleinheit kommenden Signalen an den je-
weiligen Empfänger erfolgt hierbei bevorzugt über ein
Bus-System, insbesondere ein AS-Interface, einen CAN-
Bus oder einen Profibus. Über andere Schleifleitungen
und Stromabnehmer werden also auch die Signale mit-
tels eines Busses an die Vorrichtungsbauteile bzw. Vor-
richtungsbaugruppen gesendet. Dies schließt nicht aus,
die Signale auf die Spannung für die Spannungsversor-
gung aufzumodulieren, um eine zusätzliche Leitung für
die Signalübertragung einzusparen.
[0012] Ferner kann die erfindungsgemäße Vorrich-
tung auch mindestens eine Überwachungseinrichtung
umfassen, die über wenigstens eine Schleifleitung mit
Energie und/oder Signalen versorgbar ist.
[0013] Im Hinblick auf eine praxisgerechte Umsetzung
eines Rollertyps ist die wenigstens eine Schleifleitung
bevorzugt derart unterhalb des Wickelbocks angeordnet,
dass der mindestens eine Drehantrieb unmittelbar oder
mittelbar mit Energie und/oder mit Signalen versorgbar
ist. Die Schleifleitung verläuft hierbei in idealer Weise
quer zur Bahnlaufrichtung der Teilmaterialbahn.
[0014] Auch ist die wenigstens eine Schleifleitung bei
einem Rollertyp bevorzugt derart im Bereich des Wickel-
bocks, vorzugsweise seitlich am Wickelbock angeord-
net, dass die mindestens eine Einrichtung zur Bewegung
des Schlittens unmittelbar oder mittelbar mit Energie und/
oder mit Signalen versorgbar ist. Die Schleifleitung ver-
läuft hierbei in idealer Weise entlang des Wickelbocks.
[0015] Überdies ist die wenigstens eine Schleifleitung
bevorzugt derart unterhalb des Wickelbocks angeordnet,
dass die mindestens eine Einrichtung zur Schwenkung
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der Wickelstation unmittelbar oder mittelbar mit Energie
und/oder mit Signalen versorgbar ist. Die Schleifleitung
verläuft hierbei in idealer Weise quer zur Bahnlaufrich-
tung der Teilmaterialbahn.
[0016] Im Hinblick auf eine praxisgerechte Umsetzung
eines weiteren Rollertyps ist die wenigstens eine
Schleifleitung bevorzugt derart oberhalb des Wickel-
bocks angeordnet, dass der mindestens eine Drehan-
trieb unmittelbar oder mittelbar mit Energie und/oder mit
Signalen versorgbar ist. Die Schleifleitung verläuft hier-
bei in idealer Weise quer zur Bahnlaufrichtung der Teil-
materialbahn.
[0017] Auch ist die wenigstens eine Schleifleitung bei
einem weiteren Rollertyp bevorzugt derart im Bereich
des Wickelbocks, vorzugsweise seitlich am Wickelbock
angeordnet, dass die mindestens eine Einrichtung zur
Bewegung des Schlittens unmittelbar oder mittelbar mit
Energie und/oder mit Signalen versorgbar ist. Die
Schleifleitung verläuft hierbei in idealer Weise entlang
des Wickelbocks.
[0018] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung be-
vorzugter Ausführungsbeispiele unter Bezugnahme auf
die Zeichnung.
[0019] Es zeigen

Figur 1 eine stirnseitige Ansicht einer ersten Ausfüh-
rung einer erfindungsgemäßen Vorrichtung
mit verschiedenen Schleifleitungen;

Figur 2 eine stirnseitige Ansicht einer zweiten Ausfüh-
rung einer erfindungsgemäßen Vorrichtung
mit verschiedenen Schleifleitungen; und

Figur 3 eine systematische Darstellung der elektri-
schen Versorgung und der Steuerung eines
Bauteils oder einer Baugruppe einer erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung.

[0020] Die Figur 1 zeigt eine stirnseitige Ansicht einer
Ausführung einer ersten Vorrichtung 1 zum Wickeln von
Teilmaterialbahnen 2 auf Wickelhülsen 3 zu Teilmateri-
albahnrollen 4. Diese erste Vorrichtung 1 wird im Hause
Voith Paper unter der Bezeichnung "VariPlus" geführt.
[0021] Die Teilmaterialbahnrollen 4 liegen in zwei Wik-
kelpositionsgruppen A, B axial versetzt zueinander an
unterschiedlichen Umfangspositionen PA, PB an einer
gemeinsamen und angetriebenen Zentralwalze 5 an.
[0022] Der Vorrichtung 1 ist in Laufrichtung L (Pfeil)
der Teilmaterialbahnen 2 eine Längsschneideinrichtung
6, insbesondere eine Rollenschneideinrichtung vorge-
ordnet. Sie weist einen Zuführabschnitt 7 auf, in dem eine
üblicherweise maschinenbreite Materialbahn 8, bei-
spielsweise eine von einer Jumbo- oder Mutterrolle ab-
gewickelte Papier- oder Kartonbahn, zugeführt wird. Die
Materialbahn 8 durchläuft dann einen Schneidabschnitt
9, in dem sie durch an sich bekannte Mittel, beispiels-
weise Schneidmesser 10, 11, in mehrere Teilmaterial-
bahnen 2 unterteilt wird. Dabei kann wenigstens eine, im
Wesentlichen quer zur Laufrichtung L (Pfeil) der Teilma-

terialbahnen 2 verlaufende Schleifleitung zur elektri-
schen Versorgung der Motoren der Schneidmesser 10,
11 vorhanden sein.
[0023] Die Schneidmesser 10, 11 schneiden die an-
schließend über eine weitere Walze 12 geführte Materi-
albahn 8 hierbei in Längsrichtung. Hierzu ist eine gewisse
Zugkraft erforderlich, die im Wesentlichen über die Zen-
tralwalze 5 aufgebracht wird. Dabei werden die auf den
Wickelhülsen 3 gebildeten Teilmaterialbahnrollen 4 bei
Ausbildung eines jeweiligen Nips N so stark gegen die
Oberfläche der Zentralwalze 5 gedrückt, dass der dabei
entstehende Reibschluss ausreicht, um die zum Schnei-
den der Materialbahn 8 in Teilmaterialbahnen 2 notwen-
dige Zugkraft zu übertragen. Die in Längsrichtung ge-
schnittene Materialbahn 8 wird also "von oben" der Vor-
richtung 1 zugeführt.
[0024] Die Teilmaterialbahnen 2 werden nun zu Teil-
materialbahnrollen 4 aufgewickelt.
[0025] Teilmaterialbahnrollen 4 benachbarter Teilma-
terialbahnen 2 sind hierbei axial versetzt zueinander in
zwei Wickelpositionsgruppen A, B an zwei unterschied-
lichen Umfangspositionen PA, PB angeordnet. In jeder
Wickelpositionsgruppe A, B haben die einzelnen Teilma-
terialbahnen 2 einen gewissen axialen Abstand zuein-
ander und sie weisen jeweils eine Wickelachse 13, 14
auf. Die Teilmaterialbahnrollen 4 der beiden Wickelposi-
tionsgruppen A, B sind zueinander auf Lücke angeord-
net.
[0026] Während die Teilmaterialbahnen 2, die in der
Umfangsposition PA aufgewickelt werden, die Zentral-
walze 5 um etwa 90° umschlingen, sind die Teilmateri-
albahnen 2, die in der Umfangsposition PB aufgewickelt
werden, über etwa 270° um die Zentralwalze 5 geführt.
Die Umfangsposition PA wird hierbei als die so genannte
"9:00 h-Position", die Umfangsposition PB hingegen als
die so genannte "3:00 h-Position" bezeichnet.
[0027] Die Teilmaterialbahnrollen 4 sind in ihren Wik-
kelpositionsgruppen A, B in Wickelstationen 15 gelagert,
die jeweils aus zwei parallel zueinander angeordneten
und vorzugsweise spiegelbildlich ausgebildeten Wickel-
böcken 16.1, 16.2 bestehen. An jedem Wickelbock 16.1,
16.2 ist ein in die Wickelhülse 3 einfahrbarer, mit einem
Drehantrieb 18 verbundener und radial zur Zentralwalze
5 bewegbarer Führungskopf 17 angeordnet.
[0028] Die dargestellte Wickelstation 15 der Wickelpo-
sitionsgruppe A zeigt den Drehantrieb 18 in zwei Arbeits-
positionen: der Anwickelposition C und der Endwickel-
position D. Hingegen ist die dargestellte Wickelstation
15 der Wickelpositionsgruppe B aus einer Arbeitspositi-
on in eine Entladeposition E geschwenkt. Die Schwen-
kung erfolgt dabei um eine horizontal verlaufende
Schwenkachse 19.
[0029] Es ist nun wenigstens eine Schleifleitung 20 zur
elektrischen Versorgung des Drehantriebs 18 des Füh-
rungskopfs 17 bzw. der Drehantriebe 18 der Führungs-
köpfe 17 vorhanden. Die Schleifleitung 20 ist dabei in
einer Leiste 21 angeordnet, die sie gegen Umgebungs-
einflüsse, wie beispielsweise Schmutz und Temperatur,
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schützt.
[0030] Weiterhin trägt mindestens einer, vorzugswei-
se jeder Wickelbock 16.1, 16.2 an seiner Oberseite 22
einen radial zur Zentralwalze 5 bewegbaren Schlitten 23
mitsamt einer Einrichtung 24 zu dessen Bewegung, an
dem der Führungskopf 17 mit seinem Drehantrieb 18 an-
geordnet ist. Die Bewegung ist beispielsweise an der
Wickelpositionsgruppe A mit einem Doppelpfeil F darge-
stellt. Dabei ist wenigstens eine Schleifleitung 25 zur
elektrischen Versorgung der Einrichtung 24 zur Bewe-
gung des Schlittens 23 bzw. der Einrichtungen 24 zur
Bewegung der Schlitten 23 vorhanden.
[0031] Wie bereits ausgeführt, ist mindestens eine,
vorzugsweise jede Wickelstation 15 zwischen einer Ar-
beits- und einer Entladeposition E mittels einer Einrich-
tung 26 zu deren Schwenkung um die horizontal verlau-
fende Schwenkachse 19 schwenkbar. Dabei ist wenig-
stens eine Schleifleitung 27 zur elektrischen Versorgung
der Einrichtung 26 zur Schwenkung der Wickelstation 15
bzw. der Einrichtungen 26 zur Schwenkung der Wickel-
stationen 15 vorhanden.
[0032] Überdies ist mindestens eine Schleifleitung 29
zur Übertragung von aus einer nicht explizit dargestellten
und vorzugsweise zentralen Steuer-/Regeleinheit 28
kommenden Signalen an den Drehantrieb 18 des Füh-
rungskopfs 17 bzw. die Drehantriebe 18 der Führungs-
köpfe 17, an die Einrichtung 24 zur Bewegung des Schlit-
tens 23 bzw. die Einrichtungen 24 zur Bewegung der
Schlitten 23 und/oder an die Einrichtung 26 zur Schwen-
kung der Wickelstation 15 bzw. die Einrichtungen 26 zur
Schwenkung der Wickelstationen 15 vorhanden. Dabei
kann die mindestens eine Schleifleitung 29 parallel zu
denen für die weiteren Einrichtungen 18, 24, 26 in der-
selben Leiste 21 bzw. Gehäuse verlaufen. Die vorzugs-
weise zentrale Steuer-/Regeleinheit 28 kann in bekann-
ter Weise einem übergeordneten Prozessleitsystem zu-
geordnet sein.
[0033] In der in der Figur 1 dargestellten Vorrichtung
1 sind die Schleifleitungen 20, 25, 27, 29 lediglich exem-
plarisch angeordnet. So ist die wenigstens eine
Schleifleitung 20 derart unterhalb des Wickelbocks 16.1,
16.2 angeordnet, dass der mindestens eine Drehantrieb
18 unmittelbar oder mittelbar mit Energie und/oder mit
Signalen versorgbar ist. Die wenigstens eine Schleiflei-
tung 25 ist derart im Bereich des Wickelbocks 16.1, 16.2,
vorzugsweise seitlich am Wickelbock 16.1, 16.2 ange-
ordnet, dass die mindestens eine Einrichtung 24 zur Be-
wegung des Schlittens 23 unmittelbar oder mittelbar mit
Energie und/oder mit Signalen versorgbar ist. Und die
wenigstens eine Schleifleitung 27 ist auch derart unter-
halb des Wickelbocks 16.1, 16.2 angeordnet, dass die
mindestens eine Einrichtung 26 zur Schwenkung der
Wickelstation 15 unmittelbar oder mittelbar mit Energie
und/oder mit Signalen versorgbar ist. Wie erwähnt, sind
diese dargestellten Anordnungen rein exemplarisch. Zu-
sätzlich zu den Schleifleitung 20, 25, 27, 29 ist im mitt-
leren unteren Bereich der Vorrichtung 1 mindestens ein
Hydraulikschlepp 35 für die Wickelstationen 15 vorgese-

hen.
[0034] Die Figur 2 zeigt eine stirnseitige Ansicht einer
zweiten Vorrichtung 1 zum Wickeln von Teilmaterialbah-
nen 2 auf Wickelhülsen 3 zu Teilmaterialbahnrollen 4.
Diese zweite Vorrichtung 1 wird im Hause Voith Paper
unter der Bezeichnung "VariTop" geführt.
[0035] Die Teilmaterialbahnrollen 4 liegen in zwei Wik-
kelpositionsgruppen A, B axial versetzt zueinander an
unterschiedlichen Umfangspositionen PA, PB an einer
gemeinsamen und angetriebenen Zentralwalze 5 an.
[0036] Der Vorrichtung 1 ist in Laufrichtung L (Pfeil)
der Teilmaterialbahnen 2 eine Längsschneideinrichtung
6, insbesondere eine Rollenschneideinrichtung vorge-
ordnet. Sie weist einen Zuführabschnitt 7 auf, in dem eine
üblicherweise maschinenbreite Materialbahn 8, bei-
spielsweise eine von einer Jumbo- oder Mutterrolle ab-
gewickelte Papier- oder Kartonbahn, zugeführt wird. Die
Materialbahn 8 durchläuft dann einen Schneidabschnitt
9, in dem sie durch an sich bekannte Mittel, beispiels-
weise Schneidmesser 10, 11, in mehrere Teilmaterial-
bahnen 2 unterteilt wird. Dabei kann wenigstens eine, im
Wesentlichen quer zur Laufrichtung L (Pfeil) der Teilma-
terialbahnen 2 verlaufende Schleifleitung 36 zur elektri-
schen Versorgung der Motoren der Schneidmesser 10,
11 vorhanden sein.
[0037] Die Schneidmesser 10, 11 schneiden die an-
schließend über eine weitere Walze 12 geführte Materi-
albahn 8 hierbei in Längsrichtung. Hierzu ist eine gewisse
Zugkraft erforderlich, die über die Zentralwalze 5 aufge-
bracht wird. Dabei werden die auf den Wickelhülsen 3
gebildeten Teilmaterialbahnrollen 4 bei Ausbildung eines
jeweiligen Nips N so stark gegen die Oberfläche der Zen-
tralwalze 5 gedrückt, dass der dabei entstehende Reib-
schluss ausreicht, um die zum Schneiden der Material-
bahn 8 in Teilmaterialbahnen 2 notwendige Zugkraft zu
übertragen. Die in Längsrichtung geschnittene Material-
bahn 8 wird also "von unten" der Vorrichtung 1 zugeführt.
[0038] Die Teilmaterialbahnen 2 werden nun zu Teil-
materialbahnrollen 4 aufgewickelt. Teilmaterialbahnrol-
len 4 benachbarter Teilmaterialbahnen 2 sind hierbei axi-
al versetzt zueinander in zwei Wickelpositionsgruppen
A, B an zwei unterschiedlichen Umfangspositionen PA,
PB angeordnet. In jeder Wickelpositionsgruppe A, B ha-
ben die einzelnen Teilmaterialbahnen 2 einen gewissen
axialen Abstand zueinander, können im Übrigen aber die
gleiche oder annähernd gleiche Wickelachse 13, 14 auf-
weisen. Die Teilmaterialbahnrollen 4 der beiden Wickel-
positionsgruppen A, B sind zueinander auf Lücke ange-
ordnet.
[0039] Während die Teilmaterialbahnen 2, die in der
Umfangsposition PA aufgewickelt werden, die Zentral-
walze 5 um etwa 90° umschlingen, sind die Teilmateri-
albahnen 2, die in der Umfangsposition PB aufgewickelt
werden, über etwa 180° um die Zentralwalze 5 geführt.
Die Umfangsposition PA wird hierbei als die so genannte
"1:00 h-Position", die Umfangsposition PB hingegen als
die so genannte "11:00 h-Position" bezeichnet.
[0040] Die Teilmaterialbahnrollen 4 sind in ihren Wik-
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kelpositionsgruppen A, B in Wickelstationen 15 gelagert,
die jeweils aus zwei parallel zueinander angeordneten
und vorzugsweise spiegelbildlich ausgebildeten Wickel-
böcken 16.1, 16.2 bestehen. An jedem Wickelbock 16.1,
16.2 ist ein in die Wickelhülse 3 einfahrbarer, mit einem
Drehantrieb 18 verbundener und radial zur Zentralwalze
5 bewegbarer Führungskopf 17 angeordnet.
[0041] Es ist nun wenigstens eine Schleifleitung 20 zur
elektrischen Versorgung des Drehantriebs 18 des Füh-
rungskopfs 17 bzw. der Drehantriebe 18 der Führungs-
köpfe 17 vorhanden. Die Schleifleitung 20 ist dabei in
einer Leiste 21 angeordnet, die sie gegen Umgebungs-
einflüsse, wie beispielsweise Schmutz und Temperatur,
schützt.
[0042] Weiterhin trägt mindestens einer, vorzugswei-
se jeder Wickelbock 16.1, 16.2 an seiner Oberseite 22
einen radial zur Zentralwalze 5 bewegbaren Schlitten 23
mitsamt einer Einrichtung 24 zu dessen Bewegung, an
dem der Führungskopf 17 mit seinem Drehantrieb 18 an-
geordnet ist. Die Bewegung ist beispielsweise an der
Wickelpositionsgruppe A mit einem Doppelpfeil F darge-
stellt. Dabei ist wenigstens eine Schleifleitung 25 zur
elektrischen Versorgung der Einrichtung 24 zur Bewe-
gung des Schlittens 23 bzw. der Einrichtungen 24 zur
Bewegung der Schlitten 23 vorhanden.
[0043] Überdies ist mindestens eine Schleifleitung 29
zur Übertragung von aus einer nicht explizit dargestellten
und vorzugsweise zentralen Steuer-/Regeleinheit 28
kommenden Signalen an den Drehantrieb 18 des Füh-
rungskopfs 17 bzw. die Drehantriebe 18 der Führungs-
köpfe 17, an die Einrichtung 24 zur Bewegung des Schlit-
tens 23 bzw. die Einrichtungen 24 zur Bewegung der
Schlitten 23 vorhanden. Dabei kann die mindestens eine
Schleifleitung 29 parallel zu denen für die weiteren Ein-
richtungen 18, 24 in derselben Leiste 21 bzw. Gehäuse
verlaufen. Die vorzugsweise zentrale Steuer-/Regelein-
heit 28 kann in bekannter Weise einem übergeordneten
Prozessleitsystem zugeordnet sein.
[0044] In der in der Figur 2 dargestellten Vorrichtung
1 sind die Schleifleitungen 20, 25, 29 lediglich exempla-
risch angeordnet. So ist die wenigstens eine Schleiflei-
tung 20 derart oberhalb des Wickelbocks 16.1, 16.2 an-
geordnet, dass der mindestens eine Drehantrieb 18 un-
mittelbar oder mittelbar mit Energie und/oder mit Signa-
len versorgbar ist. Die wenigstens eine Schleifleitung 25
ist derart im Bereich des Wickelbocks 16.1, 16.2, vor-
zugsweise seitlich am Wickelbock 16.1, 16.2 angeord-
net, dass die mindestens eine Einrichtung 24 zur Bewe-
gung des Schlittens 23 unmittelbar oder mittelbar mit En-
ergie und/oder mit Signalen versorgbar ist. Wie erwähnt,
sind diese dargestellten Anordnungen rein exempla-
risch. Zusätzlich zu den Schleifleitung 20, 25, 29 kann
im mittleren unteren Bereich der Vorrichtung 1 minde-
stens ein nicht dargestellter Hydraulikschlepp für die Wik-
kelstationen 15 vorgesehen.
[0045] Die Figur 3 zeigt eine systematische Darstel-
lung der elektrischen Versorgung und der Steuerung ei-
nes Bauteils oder einer Baugruppe der erfindungsgemä-

ßen Vorrichtung.
[0046] Von der Steuer-/Regeleinheit 28 werden Signa-
le generiert, die über ein Bus-System 30, insbesondere
ein AS-Interface, einen CAN-Bus oder einen Profibus an
den jeweiligen Empfänger, beispielsweise an einen
Drehantrieb 18 eines Führungskopfs 17, an eine in der
Leiste 21 integrierte Schleifleitung 20 weitergeleitet wer-
den. Ebenso lassen sich auch von Aktoren und/oder Sen-
soren 31 Signale erzeugen, die über ein weiteres, für den
Ein- und den Ausgang von Signalen vorgesehenes Mo-
dul 32 und die Schleifleitung 29 zu dem entsprechenden
Empfänger weitergeleitet werden.
[0047] Die Vorrichtung 1 umfasst des Weiteren min-
destens eine angedeutete Überwachungseinrichtung
33, die über wenigstens eine Schleifleitung 34 mit Ener-
gie und/oder Signalen versorgbar ist.
[0048] Zusammenfassend ist festzuhalten, dass durch
die Erfindung eine Vorrichtung der eingangs genannten
Art derart weitergebildet wird, dass die genannten Nach-
teile des Stands der Technik merklich verringert, vor-
zugsweise sogar vollständig vermieden werden.

Bezugszeichenliste

[0049]

1 Vorrichtung
2 Teilmaterialbahn
3 Wickelhülse
4 Teilmaterialbahnrolle
5 Zentralwalze
6 Längsschneideinrichtung
7 Zuführabschnitt
8 Materialbahn
9 Schneidabschnitt
10 Schneidmesser
11 Schneidmesser
12 Walze
13 Wickelachse
14 Wickelachse
15 Wickelstation
16.1 Wickelbock
16.2 Wickelbock
17 Führungskopf
18 Drehantrieb
19 Schwenkachse
20 Schleifleitung
21 Leiste
22 Oberseite
23 Schlitten
24 Einrichtung
25 Schleifleitung
26 Einrichtung
27 Schleifleitung
28 Steuer-/Regeleinheit
29 Schleifleitung

30 Bus-System
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31 Aktor/Sensor
32 Modul
33 Überwachungseinrichtung
34 Schleifleitung
35 Hydraulikschlepp
36 Schleifleitung

A Wickelpositionsgruppe
B Wickelpositionsgruppe
C Anwickelposition
D Endwickelposition
E Entladeposition
F Doppelpfeil
L Laufrichtung (Pfeil)
N Nip
PA Umfangsposition
PB Umfangsposition

Patentansprüche

1. Vorrichtung (1) zum Wickeln von Teilmaterialbahnen
(2) auf Wickelhülsen (3) zu Teilmaterialbahnrollen
(4), die in mindestens zwei Wickelpositionsgruppen
(A, B) angeordnet sind, wobei die Teilmaterialbahn-
rollen (4) in Wickelstationen (15) gelagert sind, die
jeweils aus zwei parallel zueinander angeordneten
Wickelböcken (16.1, 16.2) bestehen, und wobei an
jedem Wickelbock (16.1, 16.2) ein in die Wickelhülse
(3) einfahrbarer, mit einem Drehantrieb (18) verbun-
dener und bewegbarer Führungskopf (17) angeord-
net ist, wobei wenigstens eine Schleifleitung (20) zur
elektrischen Versorgung des Drehantriebs (18) des
Führungskopfs (17) bzw. der Drehantriebe (18) der
Führungsköpfe (17) vorhanden ist,
dadurch gekennzeichnet,
die Wickelpositionsgruppen (A,B) axial versetzt zu-
einander an unterschiedlichen Umfangspositionen
(PA, PB) an einer gemeinsamen und angetriebenen
Zentralwalze (5) anliegen und der bewegbare Füh-
rungskopf (17) radial zur Zentralwalze (5) angeord-
net ist und dass mindestens eine, vorzugsweise jede
Wickelstation (15) zwischen einer Arbeits- und einer
Warteposition (E) mittels einer Einrichtung (26) zu
deren Schwenkung schwenkbar ist und dass wenig-
stens eine Schleifleitung (27) zur elektrischen Ver-
sorgung der Einrichtung (26) zur Schwenkung der
Wickelstation (15) bzw. der Einrichtungen (26) zur
Schwenkung der Wickelstationen (15) vorhanden
ist.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens einer, vorzugsweise jeder Wickel-
bock (16.1, 16.2) an seiner Oberseite (22) einen ra-
dial zur Zentralwalze (5) bewegbaren Schlitten (23)
mitsamt einer Einrichtung (24) zu dessen Bewegung
trägt, an dem der Führungskopf (17) mit seinem

Drehantrieb (18) angeordnet ist, und dass wenig-
stens eine Schleifleitung (25) zur elektrischen Ver-
sorgung der Einrichtung (24) zur Bewegung des
Schlittens (23) bzw. der Einrichtungen (24) zur Be-
wegung der Schlitten (23) vorhanden ist.

3. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens eine Schleifleitung (29) zur Über-
tragung von aus einer Steuer-/Regeleinheit (28)
kommenden Signalen an den Drehantrieb (18) des
Führungskopfs (17) bzw. die Drehantriebe (18) der
Führungsköpfe (17), an die Einrichtung (24) zur Be-
wegung des Schlittens (23) bzw. die Einrichtungen
(24) zur Bewegung der Schlitten (23) und/oder an
die Einrichtung (26) zur Schwenkung der Wickelsta-
tion (15) bzw. die Einrichtungen (26) zur Schwen-
kung der Wickelstationen (15) vorhanden ist.

4. Vorrichtung (1) nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Übertragung von aus der Steuer-/Regel-
einheit (28) kommenden Signalen an den jeweiligen
Empfänger über ein Bus-System (30), insbesondere
ein AS-Interface, einen CAN-Bus oder einen Profi-
bus, erfolgt.

5. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie mindestens eine Überwachungseinrich-
tung (33) umfasst, die über wenigstens eine
Schleifleitung (34) mit Energie und/oder Signalen
versorgbar ist.

6. Vorrichtung (1) nach den Ansprüchen 1 und 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Schleifleitung (20, 29) der-
art unterhalb des Wickelbocks (16.1, 16.2) angeord-
net ist, dass der mindestens eine Drehantrieb (18)
unmittelbar oder mittelbar mit Energie und/oder mit
Signalen versorgbar ist.

7. Vorrichtung (1) nach den Ansprüchen 2 und 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Schleifleitung (25, 29) der-
art im Bereich des Wickelbocks (16.1, 16.2), vor-
zugsweise seitlich am Wickelbock (16.1, 16.2) an-
geordnet ist, dass die mindestens eine Einrichtung
(24) zur Bewegung des Schlittens (23) unmittelbar
oder mittelbar mit Energie und/oder mit Signalen ver-
sorgbar ist.

8. Vorrichtung (1) nach den Ansprüchen 1 und 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Schleifleitung (27, 29) der-
art unterhalb des Wickelbocks (16.1, 16.2) angeord-
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net ist, dass die mindestens eine Einrichtung (26)
zur Schwenkung der Wickelstation (15) unmittelbar
oder mittelbar mit Energie und/oder mit Signalen ver-
sorgbar ist.

9. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Schleifleitung (20, 29) der-
art oberhalb des Wickelbocks (16.1, 16.2) angeord-
net ist, dass der mindestens eine Drehantrieb (18)
unmittelbar oder mittelbar mit Energie und/oder mit
Signalen versorgbar ist.

10. Vorrichtung (1) nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die wenigstens eine Schleifleitung (25, 29) der-
art im Bereich des Wickelbocks (16.1, 16.2), vor-
zugsweise seitlich am Wickelbock (16.1, 16.2) an-
geordnet ist, dass die mindestens eine Einrichtung
(24) zur Bewegung des Schlittens (23) unmittelbar
oder mittelbar mit Energie und/oder mit Signalen ver-
sorgbar ist.

Claims

1. Device (1) for winding partial material webs (2) onto
cores (3) to form partial material web reels (4), which
are arranged in at least two winding position groups
(A, B), the partial material web reels (4) being mount-
ed in winding stations (15) which in each case are
composed of two winding frames (16.1, 16.2) ar-
ranged parallel to one another, and on each winding
frame (16.1, 16.2) there being arranged a guide head
(17) that can be moved into the core (3), is connected
to a rotary drive (18) and can be moved, there being
at least one sliding contact (20) for the electrical sup-
ply of the rotary drive (18) of the guide head (17) or
the rotary drives (18) of the guide heads (17),
characterized in that
the winding position groups (A, B) rest axially offset
with respect to one another at different circumferen-
tial positions (PA, PB) on a common and driven cen-
tral roll (5), and the movable guide head (17) is ar-
ranged radially with respect to the central roll (5),
and in that at least one, preferably each, winding
station (15) can be pivoted between a working and
a waiting position (E) by means of a means (26) for
pivoting the said winding station, and in that there
is at least one sliding contact (27) for the electrical
supply of the means (26) for pivoting the winding
station (15) or the means (26) for pivoting the winding
stations (15).

2. Device (1) according to Claim 1,
characterized in that
at least one, preferably each winding frame (16.1,
16.2) carries on its upper side (22) a carriage (23)

that can be moved radially with respect to the central
roll (5), together with a means (24) for the movement
thereof, on which the guide head (17) with its rotary
drive (18) is arranged, and
in that there is at least one sliding contact (25) for
the electrical supply of the means (24) for moving
the carriage (23) or the means (24) for moving the
carriages (23).

3. Device (1) according to one of the preceding claims,
characterized in that
there is at least one sliding contact (29) for transmit-
ting signals coming from an open-loop/closed-loop
control unit (28) to the rotary drive (18) of the guide
head (17) or the rotary drives (18) of the guide heads
(17) to the means (24) for moving the carriage (23)
or the means (24) for moving the carriages (23)
and/or to the means (26) for pivoting the winding
station (15) or the means (26) for pivoting the winding
stations (15).

4. Device (1) according to Claim 3,
characterized in that
the transmission of signals coming from the open-
loop/closed-loop control unit (28) to the respective
receivers is carried out via a bus system (30), in par-
ticular an AS interface, a CAN bus or a Profibus.

5. Device (1) according to one of the preceding claims,
characterized in that
it comprises at least one monitoring means (33),
which can be supplied with energy and/or signals via
at least one sliding contact (34).

6. Device (1) according to Claims 1 and 3,
characterized in that
the at least one sliding contact (20, 29) is arranged
underneath the winding frame (16.1, 16.2) in such a
way that the at least one rotary drive (18) can be
supplied directly or indirectly with energy and/or with
signals.

7. Device (1) according to Claims 2 and 3,
characterized in that
the at least one sliding contact (25, 29) is arranged
in the region of the winding frame (16.1, 16.2), pref-
erably on the side of the winding frame (16.1, 16.2),
in such a way that the at least one means (24) for
moving the carriage (23) can be supplied directly or
indirectly with energy and/or with signals.

8. Device (1) according to Claims 1 and 3,
characterized in that
the at least one sliding contact (27, 29) is arranged
underneath the winding frame (16.1, 16.2) in such a
way that the at least one means (26) for pivoting the
winding station (16) can be supplied directly or indi-
rectly with energy and/or with signals.

11 12 



EP 1 935 818 B1

8

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

9. Device (1) according to Claim 1,
characterized in that
the at least one sliding contact (20, 29) is arranged
above the winding frame (16.1, 16.2) in such a way
that the at least one rotary drive (18) can be supplied
directly or indirectly with energy and/or with signals.

10. Device (1) according to Claim 2,
characterized in that
the at least one sliding contact (25, 29) is arranged
in the region of the winding frame (16.1, 16.2), pref-
erably on the side of the winding frame (16.1, 16.2),
in such a way that the at least one means (24) for
moving the carriage (23) can be supplied directly or
indirectly with energy and/or with signals.

Revendications

1. Dispositif (1) pour bobiner des bandes partielles (2)
de matériau sur des mandrins de bobine (3) pour
former des rouleaux (4) de bandes partielles de ma-
tériau qui sont disposés en au moins deux groupes
(A, B) de positions de bobinage,
les rouleaux (4) de bandes partielles de matériau
étant montés dans des postes de bobinage (15)
constitués chacun de deux chevalets de bobine
(16.1, 16.2) disposés parallèlement l’un à l’autre,
une tête mobile de guidage (17) reliée à un entraî-
nement en rotation (18) et apte à être insérée dans
le mandrin de bobine (3) étant disposée sur chaque
chevalet de bobine (16.1, 16.2),
au moins un conducteur (20) à frottement alimentant
électriquement l’entraînement en rotation (18) de la
tête de guidage (17) ou les entraînements en rotation
(18) des têtes de guidage (17) étant prévu, carac-
térisé en ce que
les groupes (A, B) de positions de bobinage sont
décalés axialement les uns par rapport aux autres
en différentes (PA, PB) positions de la périphérie
d’un cylindre central (5) commun et entraîné, la tête
mobile de guidage (17) étant disposée radialement
par rapport au cylindre central (5),
en ce qu’au moins un poste de bobinage (15) et de
préférence chaque poste de bobinage peuvent pi-
voter entre une position de travail et une position
d’attente (E) au moyen d’un dispositif (26) assurant
leur pivotement et
en ce qu’au moins un conducteur (27) à frottement
est prévu pour alimenter en électricité le dispositif
(26) de pivotement du poste de bobinage (15) ou les
dispositifs (26) de pivotement des postes de bobi-
nage (15).

2. Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu’au moins un chevalet de bobine (16.1,
16.2) et de préférence chaque chevalet de bobine
portent sur leur côté supérieur (22) un chariot (23)

qui peut être déplacé radialement par rapport au cy-
lindre central (5) en même temps qu’un dispositif (24)
qui assure son déplacement et sur lequel la tête de
guidage (17) est disposée avec son entraînement
en rotation (18), et en ce qu’au moins un conducteur
(25) à frottement est prévu pour alimenter en élec-
tricité le dispositif (24) de déplacement du chariot
(23) ou des dispositifs (24) de déplacement des cha-
riots (23).

3. Dispositif (1) selon l’une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu’au moins un conduc-
teur (29) à frottement est prévu pour transmettre à
l’entraînement en rotation (18) de la tête de guidage
(17) ou aux entraînements en rotation (18) des têtes
de guidage (17), au dispositif (24) de déplacement
du chariot (23) ou aux dispositifs (24) de déplace-
ment des chariots (23) et/ou au dispositif (26) de
pivotement du poste de bobinage (15) ou aux dis-
positifs (26) de pivotement des potes de bobinage
(15) des signaux qui proviennent d’une unité de com-
mande et/ou de régulation (28).

4. Dispositif (1) selon la revendication 3, caractérisé
en ce que le transfert de signaux provenant de l’unité
de commande et/ou de régulation (28) aux différents
destinataires s’effectue par l’intermédiaire d’un sys-
tème de bus (30), en particulier d’une interface AS,
d’un bus CAN ou d’un bus dit Profibus.

5. Dispositif (1) selon l’une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce qu’il comporte au moins
un dispositif de surveillance (33) qui peut être ali-
menté en énergie et/ou en signaux par au moins un
conducteur (34) à frottement.

6. Dispositif (1) selon les revendications 1 et 3, carac-
térisé en ce que le ou les conducteurs (20, 29) à
frottement sont disposés en dessous du chevalet de
bobinage (16.1, 16.2) de telle sorte qu’au moins un
entraînement en rotation (18) puisse être alimenté
directement ou indirectement en énergie et/ou en
signaux.

7. Dispositif (1) selon les revendications 2 et 3, carac-
térisé en ce que le ou les conducteurs (25, 29) à
frottement sont disposés au niveau du chevalet de
bobinage (16.1, 16.2) et de préférence latéralement
sur le chevalet de bobinage (16.1, 16.2) de telle sorte
que le ou les dispositifs (24) de déplacement du cha-
riot (23) puissent être alimentés directement ou in-
directement en énergie et/ou en signaux.

8. Dispositif (1) selon les revendications 1 et 3, carac-
térisé en ce que le ou les conducteurs (27, 29) à
frottement sont disposés en dessous du chevalet de
bobinage (16.1, 16.2) de telle sorte que le ou les
dispositifs (26) de pivotement du poste de bobinage
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(15) puissent être alimentés directement ou indirec-
tement en énergie et/ou en signaux.

9. Dispositif (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le ou les conducteurs (20, 29) à frottement
sont disposés au-dessus du chevalet de bobinage
(16.1, 16.2) de telle sorte que le ou les entraînements
en rotation (18) puissent être alimentés directement
ou indirectement en énergie et/ou en signaux.

10. Dispositif (1) selon la revendication 2, caractérisé
en ce que le ou les conducteurs (25, 29) à frottement
sont disposés au niveau du chevalet de bobinage
(16.1, 16.2) et de préférence latéralement sur le che-
valet de bobinage (16.1, 16.2) de telle sorte que le
ou les dispositifs (24) de déplacement du chariot (23)
puissent être alimentés directement ou indirecte-
ment en énergie et/ou en signaux.
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