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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Maschine
zum Bilden von Wattewickeln aus zulaufender Watte,
mit einer Halterung für eine Wickelhülse, mit wenigstens
einem bewegbaren Antriebselement zum Bewegen des
Umfangs des Sattewickels und mit einer Belastungsein-
richtung zum Gegeneinanderdrücken des Wattewickels
und des Antriebselements mit einer von einer Steuer-
einrichtung steuerbaren, vom Durchmesser des Watte-
wickels abhängigen Kraft.
[0002] In bekannten Maschinen dieser Art enthält die
Steuereinrichtung, welche beispielsweise ein Druckre-
duzierventil der Belastungseinrichtung steuert, ein me-
chanisches Element, welches mit wachsenden Durch-
messer des Wattewickels mechanisch bewegt wird.
Wenn die Anordnung so ist, dass sich die Wickelhülse
mit dem wachsenden Durchmesser des Wattewickels
verschiebt, kann das mechanische Element mit der Hal-
terung der Wickelhülse bewegt werden. Das Element
kann für die Betätigung des Druckreduzierventils eine
Kurve aufweisen. Solche mechanischen Systeme sind
relativ unflexibel.
[0003] Andere bekannte Maschinen enthalten für die
Steuerung der Belastungseinrichtung eine elektroni-
sche Steuereinrichtung, der ein Signal zugeführt wird,
welches den Durchmesser des Wattewickels darstellt.
Für die Erzeugung dieses Signals kann ein mechani-
sches Führerelement verwendet werden oder aber,
wenn sich die Wickelhülse im Betrieb nicht verschiebt,
ein Näherungssensor, z.B. Ultraschallsensor.
[0004] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, den
Aufbau einer Maschine der eingangs angegebenen Art
zu vereinfachen.
[0005] Die erfindungsgemässe Maschine, mit der die
Aufgabe gelöst wird, ist dadurch gekennzeichnet, dass
der Steuereinrichtung ein Signal zugeführt ist, welches
die kumulierte Länge der dem Wattewickel zulaufenden
Watte darstellt, und dass die Steuereinrichtung Rechn-
ermittel enthält zum Berechnen des Durchmessers des
Wattewickels aus diesem Signal und aus weiteren Si-
gnalen, welche das Gewicht der Watte in Gewichtsein-
heiten pro Längeneinheit, das spezifische Gewicht der
Watte, die Breite des Wattewickels und den Durchmes-
ser der Wickelhülse darstellen.
[0006] In dieser Maschine ist kein Fühler oder Sensor
für die Erzeugung des den Durchmesser des Sattewik-
kels darstellenden Signals erforderlich.
[0007] Das die kumulierte Länge der dem Wattewik-
kel zulaufenden Watte darstellende Signal steht in Ma-
schinen zum Bilden von Wattewickeln stets ohnehin zur
Verfügung, weil es erwünscht ist, auf dem Wickel eine
vorbestimmte Wattelänge aufzuwickeln.
[0008] Die genannten weiteren Signale können ma-
nuell in die Steuereinrichtung eingegeben werden; die
entsprechenden Grössen sind im allgemeinen von vorn-
herein bekannt. Ausführungsbeispiele der Erfindung
werden nachstehend anhand der Zeichnung erläutert.

Darin zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht von Teilen
einer Maschine zum Bilden von Wattewickeln,

Fig. 2 eine grafische Darstellung einer in der Maschi-
ne von Fig. 1 auftretenden Kraft und

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht von Teilen
einer anderen erfindungsgemessen Maschi-
ne.

[0009] In der Maschine gemäss Fig. 1 ist eine Wickel-
hülse 1 durch eine Halterung in Form von zwei gestell-
festen, axial in die Wickelhülse 1 einführbaren Zapfen
2 drehbar gehalten. Auf der Wickelhülse 1 wird eine zu-
laufende Watte 4, die von Kalanderwalzenpaaren 5, 6,
7 kommt, aufgewickelt, um einen Wattewickel 8 zu bil-
den. Um den Wattewickel 8 (bzw. anfänglich um die Wik-
kelhülse 1) ist ein endloser Antriebsriemen 9 gelegt, der
um Umlenkrollen 10, 11, 12, 13, 14 geführt ist. Der An-
triebsriemen 9 wird durch Drehen einer oder mehrerer
dieser Rollen, beispielsweise der Rolle 10 und/oder der
Rolle 11, bewegt.
[0010] Dabei wird der Antriebsriemen 9 an den Um-
fang des Wattewickels 8 angedrückt, indem im Antriebs-
riemen eine Zugkraft erzeugt wird. Diese Zugkraft wird
von einem Pneumatikzylinder 15 erzeugt, dessen Kol-
benstange mit der im Maschinengestell horizontal ver-
schiebbar angeordneten Umlenkrolle 14 verbunden ist.
Die Erfahrung lehrt, dass die Andrückkraft des Riemens
9 an den Umfang des Wattewickels 8 bzw. die Zugkraft
im Riemen 9 im Verlaufe des Aufbaus des Sattewickels
verändert werden muss, damit ein gegenseitiges Verfil-
zen der Wattelagen auf dem Wickel und ein Abheben
der Watte vom Wickel bei hoher Geschwindigkeit ver-
mieden werden. Es ist wünschbar, dass der Wattewickel
hart ist, aber ohne gegenseitiges Verhängen der Fasern
benachbarter Wattelagen, da ein solches Verhängen
später beim Abwickeln der Watte von dem Wickel zu ab-
stehenden Fasern führen könnte. In der Regel muss die
Andrückkraft des Riemens 9 an den Umfang des Wat-
tewickels 8 mit wachsendem Durchmesser des Watte-
wickels kleiner werden, weil sonst ein zu starkes Walken
auf dem Umfang des Wattewickels auftreten könnte.
[0011] Die Fig. 2 zeigt eine Funktion, nach der die
Grösse der Zugkraft F im Antriebsriemen 9 in Abhän-
gigkeit vom Durchmesser d des Wattewickels in einem
speziellen Anwendungsbeispiel abnehmen sollte. Eine
solche Funktion kann in eine elektronische Steuerein-
richtung 16 (Fig. 1) eingegeben werden. Dabei ist es
ohne weiteres möglich, dass die Funktion im Steuerge-
rät 16 für verschiedene Anwendungsfälle einstellbar ist.
Die Steuereinrichtung 16 steuert eine Pumpe 17 und ein
Druckregelventil 18, welche den Pneumatikzylinder 15
speisen.
[0012] Dem Steuergerät 16 sollte natürlich im Verlauf
des Aufbaus des Sattewickels 8 stets der momentane
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Durchmesser des Wattewickels bekannt sein.
[0013] Alle Maschinen zum Bilden von Wattewickeln
enthalten einen Sensor (Drehgeber), der laufend die ku-
mulierte Länge der dem Wattewickel zulaufenden Watte
feststellt, damit der Aufwickelvorgang abgebrochen
werden kann, sobald auf dem Wattewickel eine vorbe-
stimmte Wattelänge aufgewickelt ist. In Fig. 1 ist als
Sensor ein Drehgeber 19 dargestellt, der mit einer der
Kalanderwalzen des letzten Kalanderwalzenpaares 7
gekuppelt ist. Der Drehgeber gibt ein Signal ab, welches
die kumulierte Länge 1 der dem Wattewickel 8 zulau-
fenden Watte 4 darstellt. Dieses Signal wird über eine
Leitung 20 der Steuereinrichtung 16 zugeführt. Ferner
werden der Steuereinrichtung 16 über Leitungen 21
noch weitere Signale zugeführt, welche das Gewicht G
der zugeführten Watte 4 in Gewichtseinheiten pro Län-
geneinheit, das spezifische Gewicht y der Watte, die
Breite b der'zugeführten Wattebahn 4 bzw. des Watte-
wickels und den Aussendurchmesser do der Wickelhül-
se 1 darstellen. Diese weiteren Signale bzw. die Werte
G, y, b und do können manuell in die Steuereinrichtung
16 eingegeben werden, da die Werte in der Regel von
vornherein bekannt sind bzw. im voraus ermittelt wer-
den können. Es ist daher im allgemeinen nicht erforder-
lich, einen oder mehrere dieser Werte mittels jeweils ei-
nes Sensors laufend zu messen und die Messignale der
Steuereinrichtung 16 zuzuführen. Die Steuereinrich-
tung 16 enthält elektronische Rechnermittel zum Be-
rechnen des momentanen Durchmessers d des Watte-
wickels aus den zugeführten Signalen nach der Formel

[0014] Die Fig. 3 zeigt schematisch Teile einer ande-
ren Maschine zum Bilden von Wattewickeln. In dieser
Maschine ist eine Wickelhülse 31 durch eine Halterung
in Form von zwei axial in die Wickelhülse einführbaren
Zapfen 32 drehbar gehalten. Die Zapfen 32 sind an Tra-
garmen 33 angebracht, deren untere Enden an
Schwenkhebeln 34 angelenkt sind, die um eine gestell-
feste Achse 35 schwenkbar gelagert sind. Auf die Wik-
kelhülse 31 wird eine zulaufende Watte 36, die von Ka-
landerwalzen 37, 38, 39, 40 kommt, aufgewickelt, um
einen Wattewickel 41 zu bilden. Der Wattewickel 41
(bzw. anfänglich die Wickelhülse 31) liegt auf zwei um
gestellfeste Achsen drehbar gelagerten, antreibbaren
Wickelwalzen 42 und 43 auf.
[0015] Der Umfang des Wattewickels 41 wird an die
Wickelwalzen 42 und 43 angedrückt, indem die Tragar-
me 33 nach unten gezogen werden. Die Kraft wird von
einem Pneumatikzylinder 44 erzeugt, dessen Kolben-
stange am Schwenkhebel 34 angelenkt ist. Für die An-
drückkraft des Wattewickels 41 an die Wickelwalzen 42,
43 gilt das im Vorstehenden für die Andrückkraft des
Riemens 9 an den Umfang des Wattewickels 8 in Fig. 1
Gesagte. Eine Steuereinrichtung 45, entsprechend der
Steuereinrichtung 16 in Fig. 1, steuert eine Pumpe 46

d = 4.G.I
π.γ.b
------------- + d0

2.

und ein Regelventil 47, welche den Pneumatikzylinder
44 speisen. Ein Drehgeber 48, der beispielsweise mit
der Kalanderwalze 40 gekuppelt ist, gibt ein Signal ab,
welches die kumulierte Länge der dem Wattewickel 41
zulaufenden Watte 40 darstellt. Dieses Signal wird über
eine Leitung 49 der Steuereinrichtung 45 zugeführt.
Über Leitungen 50 werden der Steuereinrichtung 45
weitere Signale zugeführt, wie anhand der Fig. 1 be-
schrieben.

Patentansprüche

1. Maschine zum Bilden von Wattewickeln (8; 41) aus
zulaufender Watte (4; 40), mit einer Halterung (2;
32) für eine Wickelhülse (1; 31), mit wenigstens ei-
nem bewegbaren Antriebselement (9; 42, 43) zum
Bewegen des Umfangs des Wattewickels (8; 41)
und mit einer Belastungseinrichtung (15, 17, 18; 44,
46, 47) zum Gegeneinanderdrücken des Wattewik-
kels (8; 41) und des Antriebselements (9; 42, 42)
mit einer von einer Steuereinrichtung (16; 45) steu-
erbaren, vom Durchmesser (d) des Wattewickels
(8; 41) abhängigen Kraft, dadurch gekennzeich-
net, dass der Steuereinrichtung (16; 45) ein Signal
zugeführt ist, welches die kumulierte Länge der
dem Wattewickel (8; 41) zulaufenden Watte (4; 40)
darstellt, und dass die Steuereinrichtung (16; 45)
Rechnermittel enthält zum Berechnen des Durch-
messers (d) des Wattewickels (8; 41) aus diesem
Signal und aus weiteren Signalen, welche das Ge-
wicht (G) der Watte in Gewichtseinheiten pro Län-
geneinheit, das spezifische Gewicht (y) der Watte,
die Breite (b) des Sattewickels und den Durchmes-
ser (d0) der Wickelhülse (1; 31) darstellen.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die genannten weiteren Signale
manuell in die Steuereinrichtung (16; 45) eingebbar
sind.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Steuereinrichtung (16; 45)
dazu eingerichtet ist, die Belastungseinrichtung
(15, 17, 18; 44, 46, 47) zum Erzeugen einer Gegen-
einanderdrückkraft zu steuern, deren Grösse eine
einstellbare Funktion des Durchmessers (d) des
Wattewickels (8; 41) ist.

Claims

1. Machine for the formation of lap rolls (8; 41) from a
continuously supplied lap (4; 40), with a holder (2;
32) for a winding tube (1; 31), with at least one mov-
able drive component (9; 42, 43) for the moving of
the circumference of the lap roll (8; 41) and with a
load generating device (15, 17, 18; 44, 46, 47) for
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the counter pressing of the lap roll (8; 41) against
the drive component (9; 42, 42) with a force which
dependents of the diameter (D) of the lap roll (8; 41)
said force being controllable by means of a control
device (16; 45) characterized in that a signal is
supplied to the control device (16; 45), which rep-
resents the cumulated length of the lap (4, 40) sup-
plied to the lap roll (8; 41), and that the control de-
vice (16; 45) comprises computer means for the cal-
culation of the diameter (d) of the lap roll (8; 41) from
said signal and from further signals, which repre-
sent the weight (G) of the lap in units of weight per
unit of length, the specific gravity (y) of the lap, the
width (b) of the lap roll and the diameter (d0) of the
winding tube (1; 31).

2. Machine according to claim 1, characterized in
that the mentioned further signals can be manually
entered into the control device (16; 45).

3. Machine according to claim 1 or 2, characterized
in that the control device (16; 45) is equipped to
control the load generating device (15, 17, 18; 44,
46, 47) to generate a counter pressing force, whose
value is an adjustable function of the diameter (d)
of the lap roll (8; 41).

Revendications

1. Machine servant à la formation de rouleaux de nap-
pe (8 ; 41) à partir d'une nappe entrante (4 ; 40),
avec un support (2 ; 32) pour un bobinot de rouleau
(1 ; 31), avec au moins un élément d'entraînement
mobile (9 ; 42,43) pour mouvoir la circonférence du
rouleau de nappe (8 ; 41), et avec un arrangement
de mise en charge (15,17,18 ; 44,46,47) pour pres-
ser l'un contre l'autre le rouleau de nappe (8 ; 41)
et l'élément d'entraînement (9 ; 42,43), avec une
force pouvant être commandée par un arrangement
de commande (16 ; 45) et dépendante du diamètre
(d) du rouleau de nappe (8 ; 41),
caractérisée par le fait
qu'un signal est dirigé vers l'arrangement de com-
mande (16 ; 45) lequel représente la longueur cu-
mulée de la nappe entrante (4 ; 40) dans le rouleau
de nappe (8 ; 41), et que l'arrangement de comman-
de (16 ; 45) comprend des moyens calculateurs,
afin de calculer le diamètre (d) du rouleau de nappe
(8 ; 41) à partir de ce signal, et à partir d'autres si-
gnaux qui représentent le poids (G) de la nappe en
unités de poids par unité de longueur, le poids spé-
cifique (y) de la nappe, la largeur (b) du rouleau de
nappe, et le diamètre (do) du bobinot de rouleau (1 ;
31).

2. Machine selon revendication 1,
caractérisée par le fait que

lesdits autres signaux peuvent être introduits ma-
nuellement dans l'arrangement de commande (16 ;
45).

3. Machine selon revendication 1 ou 2,
caractérisée par le fait que
l'arrangement de commande (16 ; 45) est conçu
pour commander l'arrangement de mise en charge
(15,17,18 ; 44,46,47) servant à la production d'une
force de pression opposée, dont l'importance est
une fonction réglable du diamètre (d) du rouleau de
nappe (8 ; 41).
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