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69 Verfahren und Vorrichtung zum Bilden von mehrlagigen Wickeln aus in Schuppenformation anfallenden /
fliichigen, biegsamen Erzeugnissen, vorzugsweise Druckprodukten.

@ Vor dem Aufwickeln der in Schuppenformation (S)
anfallenden Druckprodukte (16) wird die Dicke (d)
der auf einen Wickelkern (1) bzw. einen Wickel (7) zulau- 7
fenden Schuppenformation (S1) auf einen gegebenen Wert
einreguliert. Dies geschieht durch Auseinanderziehen oder
Zusammenschieben der Druckprodukte (16) innerhalb der
Schuppenformation (S, S1). Zu diesem Zweck wird eine

. Fordereinrichtung (5) mit grdsserer oder kleinerer 6 Ta
Geschwindigkeit (vi) angetrieben als eine zweite, vorge-
schaltete Fordereinrichtung (12). Die Schuppenformation
(S1) einer bestimmten Dicke (d) wird zusammen mit einem 4 -l
unter Zugspannung stehenden Wickelband (9), das immer UL =

auf die Aussenseite des Wickels (7) zu liegen kommt, auf
den Wickelkern (1) aufgewickelt. Durch das Einregulieren
der Dicke (d) der aufzuwickelnden Schuppenformation
(S1) auf einen gegebenen und wahrend des Aufwickelvor-
ganges gleichbleibenden Wert ist es mdglich, unabhingig
von der Dicke der anfallenden Druckprodukte (16) mit
einer gegebenen, immer gleichbleibenden Wickelband-
lange Wickel (7) immer desselben Durchmessers zu bilden.
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. PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Bilden von mehrlagigen Wickeln aus in
Schuppenformation anfallenden flachigen, biegsamen Erzeug-
nissen, vorzugsweise Druckprodukten, bei dem die Erzeugnisse
zusammen mit einem jeweils auf die Aussenseite des Wickelszu 3
liegen kommenden Wickelband auf einen Wickelkern aufgewik-
kelt werden, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Aufwickeln
durch Vergrdssern oder Verkleinern des Abstandes (a) zwischen
den Erzeugnissen (16) innerhalb der Schuppenformation (S) die
Dicke (d) der aufzuwickelnden Schuppenformation (Sy, S;) auf 10
einen vorgegebenen, wihrend der Bildung des Wickels (7) im
wesentlichen gleichbleibenden Wert einreguliert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
zum Andern des Abstandes (a) zwischen den Erzeugnissen (16)
innerhalb der Schuppenformation (S) die Geschwindigkeit (v;)
der auf den Wickel (7) bzw. den Wickelkern (1) zulaufenden
Erzeugnisse (16) gegeniiber ihrer urspriinglichen Férderge-
schwindigkeit (v,) vergrossert bzw. verkleinert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die Erzeugnisse (16) mit ihrer in Férderrichtung (B, C) 20
vorne liegenden Kante (16a) dem Wickel (7) bzw. dem Wickel-
kern (1) zugekehrt letzterem zugefiihrt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1-3, dadurch gekennzeichnet,
dass das Wickelband (9) unter Zugspannung gesetzt wird.

5. Vorrichtung zum Bilden von mehrlagigen Wickeln aus in
Schuppenformation anfallenden flichigen, biegsamen Erzeug-
nissen, vorzugsweise Druckprodukten, mit einem drehbar gela-
gerten und antreibbaren Wickelkern, einer die Erzeugnisse an
letzteren bzw. an den sich auf diesem bildenden Wickel leitenden
Fordereinrichtung und einem mit dem Wickelkern verbindbaren
Wickelband, das zusammen mit den Erzeugnissen aufwickelbar
istund dabei jeweils auf die Aussenseite des Wickels zu liegen
kommt, gekennzeichnet durch eine Anordnung (5; 4, 15) zum
Einstellen der Dicke (d) der aufzuwickelnden Schuppenforma-
tion (8,, S;) auf einen gegebenen, wihrend der Bildung des
Wickels (7) im wesentlichen gleichbleibenden Wert durch Verin-
dern des Abstandes (a) zwischen den Erzeugnissen (16) inner-
halb der Schuppenformation (S).

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
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dass die Anordnung zum Andern des Abstandes (a) zwischen den *°

Erzeugnissen (16) innerhalb der Schuppenformation (S) Mittel
(4,15) zum Vergrossern bzw. Verkleinern der Geschwindigkeit
(v1) der auf den Wickel (7) bzw. den Wickelkern (7a) zulaufen-
den Erzeugnisse (16) gegeniiber ihrer urspriinglichen Férderge-
schwindigkeit (v,) aufweist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der die Erzeugnisse (16) an den Wickelkern (1)
bzw. den Wickel (7) leitenden ersten Fordereinrichtung (5) eine
zweite Fordereinrichtung (12) vorgeschaltet ist, wobei die For-
dergeschwindigkeit (v;, v,) der beiden Fordereinrichtungen (5,
12) unabhéngig voneinander einstellbar sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fordergeschwindigkeit (v;) der ersten Fordereinrichtung
(5) gegeniiber der Fordergeschwindigkeit (v,) der zweiten For-
dereinrichtung (12) auf einen grosseren oder kleineren Wert
einstellbar ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5-8, gekennzeich-
net durch einen die erste Fordereinrichtung (5) antreibenden
Antriebsmotor (4), der mit einer Regeleinrichtung (15) zum
Andern der Antriebsgeschwindigkeit (v;) verbunden ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der Antriebsmotor (4) iiber ein Wicklergetriebe (3) mit dem
Wickelkern (1) antriebsverbunden ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6-10, gekenn-

zeichnet durch eine Anordnung (3,4, 8, 11) zum Erzeugeneiner %

Zugspannung im Wickelband (9).
12. Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Wickelband (9) von einer vorzugsweise
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gebremsten Vorratsrolle (10) iiber eine vom Antriebsmotor (4)
angetriebene Forderrolle (8) gefiihrt ist, die vorzugsweise Teil
der ersten Fordereinrichtung (5) bildet.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5-12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Erzeugnisse (16) durch die erste Fo1-
dereinrichtung (5) mit ihrer in Forderrichtung (B) vorne liegen-
denKante (16a) dem Wickelkern (1) bzw. dem Wickel (7)
zugekehrt letzterem zufiihrbar sind.

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zum Bilden von mehrlagigen Wickeln aus in Schup-
penformation anfallenden flichigen, biegsamen Erzeugnissen,
vorzugsweise Druckprodukten, geméss Oberbegriff des Anspru-
ches 1 bzw. des Anspruches 5.

Aus der DE-OS 3123 888 ist eine Vorrichtung dieser Art
bekannt, bei der die in Schuppenformation anfallenden Druck-
produkte zusammen mit einem die aufzuwickelnde Schuppenfor-
mation untergreifenden und von einer Vorratsrolle abgezogenen
Wickelband auf einen Wickelkern aufgewickelt werden. Am
Ende des Wickelvorganges wird das Wickelband ein- oder mehr-
mals so um den fertigen Wickel geschlungen, dass jede neue
Wickelbandlage auf der vorherigen Wickelbandlage zur Auflage
kommt. Die Haftung zwischen den aufeinanderliegenden Wik-
kelbandlagen geniigt zum Zusammenhalten des Wickels.

Bekanntlich héngt nun bei gegebenem Durchmesser des
Produktewickels die Lange der aufgewickelten Schuppenforma-
tion und somit die benotigte Wickelbandlinge von der Dicke der

% Produkte ab. Dies bedeutet, dass bei Produktewickeln immer

desselben Durchmessers unterschiedliche Wickelbandléingen
benétigt werden. Umin jedem Fall einen Wickel der gewiinsch-
ten Grdsse bilden zu konnen, muss aus diesem Grund auf der
Vorratsrolle immer geniigend Wickelband vorhanden sein. Es
kann deshalb vorkommen, dass nach Fertigstellung eines Wik-
kels auf der Vorratsspule noch ein Wickelbandrest verbleibt. Fiir
die Weiterverarbeitung dieses Restes stehen nun grundsitzlich
verschiedene Méglichkeiten offen.

So kann beispielsweise die restliche Wickelbandlinge um den
fertigen Wickel herumgewickelt werden. Dadurch wird jedoch
die Fertigstellung des Wickels um eine von der Linge des
Wickelbandrestes abhéngige Zeitspanne verzégert. Zudem wird
der Wickeldurchmesser um das Mass der zusétzlichen Wickel-

5 bandlagen grosser.
D

Danebenist es auch méglich, nach Fertigstellung des Wickels
das Wickelband durchzutrennen und den Wickelbandrest auf der
Vorratsrolle zu belassen. Bei einem solchen Vorgehen ergeben
sich jedoch dann Probleme, wenn das Wickelband nach erfolgter
Abwicklung der Produkte vom Wickelkern zur Bildung eines
Wickels wieder verwendet werden soll. Aus den frither dargeleg-
ten Griinden kann es vorkommen, dass das vorgingig durch
Wegschneiden eines Restes gekiirzte Wickelband fiir die Bildung
des neuen Wickels nicht mehr geniigend lang ist, was ein
zeitraubendes Ansetzen von Bandabschnitten erfordert.

Weiterist es denkbar, den Rest des Wickelbandes auf der
Vorratsrolle zu belassen und letztere mit dem zugehorigen
fertigen Wickel mitzutransportieren und mitzulagern. Diesist
jedochin der Handhabung ein sehr umsténdliches Vorgehen und
erfordert zudem Handarbeit.

Zur Vermeidung dieses Nachteils ist nun schon vorgeschlagen
worden, den Wickelkern und die Vorratsrolle fiir das Wickel-
band in einem gemeinsamen, mobilen Gestell zu lagern, in
welchem sowohl Wickelkern wie Vorratsrolle verbleiben (DE-
08 3236866). Das Wickelband ist immer mit dem Wickelkern
einerseits und der Vorratsrolle andererseits verbunden, was
bedeutet, dass ein allenfalls vorhandener Wickelbandrest auf der
Vorratsspule gespeichert bleibt. Vorausgesetzt, dass auf der
Vorratsspule ein Wickelband von einer fiir den grésstenin



Betracht kommenden Wickelbandverbrauch geniigenden Linge
aufgewickelt ist, lassen sich mit dieser bekannten Vorrichtung
ohne Schwierigkeiten Wickel aus Druckprodukten unterschiedli-
cher Dicke herstellen. Doch ist hiefiir ein ins Gewicht fallender
konstruktiver Aufwand und ein gentigend grosser Vorrat an
Wickelband, derin gewissen Féllen jedoch nicht in vollem
Umfang benétigt wird, erforderlich.

Esist weiter bekannt, die Vorratsspule fiir das Wickelband im
Innern des Wickelkernes anzuordnen und vor dem Aufwickeln
die fiir die Bildung des Produktewickels erforderliche Wickel-
bandléinge von der Vorratsspule abzuspulen und auf einer ausser-
Tatb des Wickelkernes angeordneten Speicherrolle aufzuwickeln
(DE-08 32 31427). Bei dieser Ausfiihrungsform steht somit
jedesmal die richtige Wickelbandlange zur Verfiigung, dochist
hiefiir ebenfalls ein erheblicher konstruktiver Aufwandunddas 15
Vorhandensein einer fiir alle Anwendungsfille geniigend gros-
sen gespeicherten Wickelbandlinge notwendig.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren'bzw. eine Vorrichtung zu schaffen, das bzw. die es
erlaubt, aus Erzeugnissen unterschiedlicher Dicke Wickel eines 20
gegebenen Durchmessers zu bilden, ohne dass hiefiir ein grosser
Aufwand zum jeweiligen Bereitstellen einer geniigend grossen
Wickelbandlinge erforderlich ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch die Merkmale
des kennzeichnenden Teils des Anspruches 1 bzw. des Anspru-
ches 5 geldst.

Durch das Einregulieren der Dicke der aufzuwickelnden
Schuppenformation auf einen gegebenen Wert durch Andern des
Schuppenabstandes vor dem Aufwickeln wird nun erreicht, dass
unabhéngig von der Dicke der anfallenden Erzeugnisse jede
Wicklungslage im wesentlichen dieselbe radiale Abmessung auf-
weist. Das bedeutet, dass mit immer derselben Wickelbandlénge
aus Erzeugnissen unterschiedlicher Dicke Wickel eines gegebe-
nen, immer gleichen Durchmessers gebildet werden kénnen. Das
Problem des Bereitstellens der auf die Dicke der anfallenden
Erzeugnisse abgestimmten Wickelbandlinge bzw. der Verwen-
dung eines allfalligen Wickelbandrestes tritt somit gar nicht mehr
auf. Es kann ein fiir allemal die fiir den gewiinschten Wickel-
durchmesser erforderliche Wickelbandlinge bestimmt und
bereitgestellt werden.

Das Bilden von Schuppenformationen gleicher Dicke vor
dem Aufwickeln erfolgt vorzugsweise durch Vergrossern oder
Verkleinern der Geschwindigkeit der auf den Wickel bzw. den
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Wickelkern zulaufenden Erzeugnisse gegeniiber deren urspriing- i
Al

lichen Fordergeschwindigkeit.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnung
erlautert. Es zeigen rein schematisch und in Seitenansicht:

Fig. 1und 2 eine Vorrichtung zur Bildung von Wickeln eines
gegebenen Durchmessers aus Druckprodukten unterschiedlicher
Dicke, und S

Fig. 3 eine Einrichtung zum Abwickeln der Schuppenforma-
tion von einem mittels der Einrichtung geméss den Fig. 1und 2
gebildeten Wickel.

Diein den Fig. 1-3 gezeigten Vorrichtungen entsprechen in

ihrem Aufbau wie auch inihrer Wirkungsweise grundsétzlich den »

in der DE-OS 3123 888 bzw. der entsprechenden GB-OS
2081230 beschriebenen Vorrichtung.

Bei der Vorrichtung zum Bilden eines Wickels gemdss den
Fig. 1und 2 ist ein zylindrischer Wickelkern 1 vorhanden, dessen

Welle 2 iber ein Wicklergetriebe 3 von einem Antriebsmotor in 60

Richtung des Pfeiles A angetrieben ist. Dieses Wicklergetriebe 3
ist von bekannter Bauart und ist vorzugsweise ein Wicklerge-
triebe, wie es von der Firma P.1.V. Antrieb Werner ReimersKG
vertrieben wird. Unterhalb des Wickelkernes 1ist eine als

Bandforderer ausgebildete Fordereinrichtung 5 angeordnet, die 63

um eine Achse 5a schwenkbar gelagertist. An dieser Férderein-
richtung 5 greift die federbelastete Druckstange 6a eines
Andriickmechanismus 6 an, welcher die Fordereinrichtung 5

Y
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gegen den Wickelkern 1 bzw. densich auf diesem bildenden
Wickel 7 driickt. Die Fordereinrichtung 5 weist eine Antriebs-
rolle 8 auf, die mit dem Motor 4in Antriebsverbindung steht und
iiber die die Férdereinrichtung 5 durch den Motor 4in Richtung

5 des Pieiles B mit der Geschwindigkeit v; angetrieben wird.

Uber diese Antriebsrolle 8 ist ein Wickelband 9 gefiihrt, das
am einen Ende mit dem Wickelkern 1 verbunden istund von
einer Vorratsrolle 10 abgezogen wird, die um ihre Achse 10a frei
drehbar gelagert ist. An dieser Vorratsrolle 10 greift eine nur
schematisch dargestellte Bremseinrichtung 11 an, die beim
gezeigten Ausfilhrungsbeispiel als Backenbremse ausgebildet ist.

Der als Wippe ausgebildeten ersten Fordereinrichtung S ist
eine zweite Fordereinrichtung 12 vorgeschaltet, die ebenfalls als
Bandforderer ausgebildet ist. Die zweite Fordereinrichtung 12
weist eine Fordereinrichtung C auf, die mit der Férdereinrich-
tung B des ersten Forderers 5 iibereinstimmt und wird auf nicht
niher dargestellte Weise mit einer Geschwindigkeit v, angetrie-
ben. Eine Umlenkrolle 13 des zweiten Forderers 12 steht mit
einem Tachogenerator 14 in Verbindung, der seinerseits mit
einer von Hand betitigbaren Regeleinrichtung 15 fiir den
Antriebsmotor 4 verbunden ist.

Derzweite Forderer 12 dient zum Zubringen von in einer
Schuppenformation S anfallenden und z. B. von einer Rotations-
druckmaschine ausgestossenen Druckprodukten 16 mit der
Geschwindigkeit v,. In Forderrichtung C des Férderers 12 gese-
hen liegen die vorlaufenden Kanten 16a, die iiblicherweise die
Falzkanten sind, auf der Oberseite der Schuppenformation S.
Der Schuppenabstand, d. h. der Abstand zwischen den Druck-
produkten 16 innerhalb der zugefiihrten Schuppenformation S,
ist mit a bezeichnet.

Mit der in den Fig. 1 und 2 gezeigten Vorrichtung soll nun
erméglicht werden, unabhéngig von der Dicke der anfallenden
Druckprodukte 16 mit immer derselben Wickelbandlénge Wik-
kel 7 eines gegebenen Durchmessers, der ebenfalls immer gleich
bleibt, zu bilden. Um dies zu erreichen, wird auf noch zu
beschreibende Weise dafiir gesorgt, dass die radiale Abmessung
b der einzelnen Wicklungslagen 7a, diein den Fig. 1und 2
schematisch angedeutet sind, bei jedem Aufwickelvorgang
immer gleich bleibt und zwar unabhéngig von der Dicke der
Druckprodukte 16. Dies bedeutet, dass die Dicke d der auf den
Wickelkern 1 bzw. den Wickel 7 zulaufenden Schuppenforma-
tion S; bzw. S, so einreguliert wird, dass sie wihrend des ganzen
Aufwickelvorganges im wesentlichen einen vorgegebenen Wert
beibehilt. Dies wird durch Verindern des Schuppenabstandes
erreicht, wie das nunim folgenden anhand der Fig. 1und 2 ndher
erldutert wird.

Wie bereits erwihnt, soll die Dicke der aufzuwickelnden
Schuppenformation S, bzw. S, immer den Wert d aufweisen und
zwar unabhéngig von der Dicke d; bzw. d, der durch den zweiten

0 Forderer 12 zugefiihrten Schuppenformation S. In Fig. 1istnun

der Fall eines aus diinnen Druckprodukten 16 bestehenden
Schuppenstromes S dargestellt, dessen Dicke d; kleiner ist als die
erforderliche Dicke d. Um nun diese Dicke d zu erhalten, miissen
die anfallenden Druckprodukte 16 zusammengeschoben werden,
was bedeutet, dass der urspriingliche Schuppenabstand a auf den
Schuppenabstand a, verkleinert wird. Um eine solche Verkleine-
rung des Schuppenabstandes zu erhalten, wird die Fordereinrich-
tung 5 mit einer Geschwindigkeit v, angetrieben, die geringer ist
als die Zufithrgeschwindigkeit v, des vorgeschalteten Forderers
12. Das Verhiltnis der Férdergeschwindigkeiten v; und v, ent-
spricht dabei dem Verhaltnis der Dicken d und d;.

InFig. 2ist der andere Fall beschrieben, in welchem der
zugefiihrte Schuppenstrom S durch dicke Druckprodukte 16
gebildet wird, so dass die Dicke d, der zugefiihrten Schuppenfor-
mation S grosser ist als die fiir das Aufwickeln erforderliche
Dicke d. Das bedeutet, dass vor dem Aufwickeln die Druckpro-
dukte 16innerhalb ihres Schuppenverbandes auseinandergezo-
gen werden miissen, was eine Vergrosserung des Schuppenab-
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standes von a auf a, mit sich bringt. Um eine solche Vergrosse- InderFig. 3ist eine Vorrichtung zum Abwickeln der Druck-
rung des Schuppenabstandes zu erhalten, wird die Fordereinrich-  produkte 16 vom auf die anhand der Fig. 1und 2 beschriebene
tung 5 mit einer Geschwindigkeit v, angetrieben, die grosserist Weise gebildeten Wickel 7 dargestelit. Diese Abwickelvorrich-.
als die Fordergeschwindigkeit v, des vorgeschalteten Forderers tung weist eine Aufwickelrolle 17 fiir das Wickelband 9 auf, die
12. Auchin diesem Fall entsprechen sich die Verhaltnisse der 5 umihre Achse 17a drehbar gelagert ist und iiber ein Wicklerge-

Fordergeschwindigkeit v; und v, und der Dicken dund d, der triebe 18 mit einem Antriebsmotor 19 verbunden ist. Das Wick-
Schuppenformationen S und S,. Es versteht sich, dass die Forder-  lergetriebe 18 entspricht dem Wicklergetriebe 3 der Vorrichtung
geschwindigkeit v; der Fordereinrichtung der Zufiihrgeschwin- gemass den Fig. 1und 2. Der Antriebsmotor 19 treibt weiter eine

digkeit v, der Schuppenformation S entsprechen muss, falls die Antriebsrolle 20 einer als Bandftrderer ausgebildeten Forder-
Dicke der zugefiihrten Schuppenformation S bereits der Nenn- 19 ejnrichtung 21 an, welche unterhalb des Wickelkernes 1 angeord-

dicke entspricht. netistund um eine Achse 21a schwenkbarist. An dieser
Das beschriebene Anpassen der Fordergeschwindigkeit v, der Fordereinrichtung 21 greift die federbelastete Druckstange 22a
Fordereinrichtung 5 an die Dicke d, bzw. d, der anfallenden eines Andriickmechanismus 22 an, welcher die Férdereinrich-

Schuppenformation S erfolgt durch eine entsprechende Ande- tung 21 gegen den Wickel 7 driickt. Das Wickelband 9ist iiber die
rung der Antriebsdrehzahl des Antriebsmotors 4 mittels der 15 Antriebsrolle 20 gefiihrt, die iiber ein Antriebselement 23, z. B.
Regeleinrichtung 15. Auf diese Weise wird die Antriebsdrehzahl  eine Kette, eine Umlenkrolle 24 eines zweiten Forderers 25

der Antriebsrolle 8 und iiber das Wicklergetriebe 3 auch dieje- antreibt, der ebenfalls als Bandforderer ausgebildet ist. Die

nige des Wickelkernes 1 gedndert. Allfillige Anderungen der Forderrichtung E dieses zweiten Bandforderers 25 entspricht der
Zufihrgeschwindigkeit v, des Forderers 12, die eine entspre- Forderrichtung D der vorgeschalteten Fordereinrichtung 21. An
chende Anpassung der Antriebsdrehzahl des Motors4 verlan- 20 der Welle 2 des Wickelkernes 1 greift eine nur schematisch

gen, werden durch den Tachogenerator 14 festgestellt und der dargestellte Bremseinrichtung 26 an, die im vorliegenden Fall als
Regeleinrichtung 15 eingegeben. Es versteht sich, dassdas - Backenbremse bekannter Bauart ausgebildet ist.

Einstellen der erforderlichen Fordergeschwindigkeit v, der For- Das Antreiben der Antriebsrolle 20 hat eine Drehung des

dereinrichtung 5 statt von Hand auch automatisch erfolgenkann. _ Wickelkernes 1in Richtung des Pfeiles F sowie ein Abwickeln
Die wie beschrieben eine gegebene Dicke d aufweisenden 2 der Druckprodukte 16 zur Folge, die durch die Férdereinrich-

Schuppenformationen S; und S, werden mit den vorlaufenden tung 21 und 25 in Schuppenformation S; weggefiihrt werden. Das
Kanten 16a der Druckprodukte 16 dem Wickelkern 1 bzw. dem ebenfalls abgewickelte Wickelband 9 wird auf die angetriebene
Wickel 7 zugekehrt diesem Wickelkern 1 bzw. dem Wickel 7 Autwickelrolle 17 aufgewickelt. Der Antriebsmotor 19 treibt

zugefiihrt und zusammen mit dem Wickelband 9 auf den durch iiber das Wicklergetriebe 18 die Aufwickelrolle 17 sowie die
den Antriebsmotor 4 angetriebenen Wickelkern 1 aufgewickelt, 3° Antriebsrolle 20 derart an, dass zusammen mit der Bremsung der

wie dasin der bereits erwidhnten DE-OS 3123 888 bzw. der Welle2 des Wickelkernes 1im Wickelband 9 eine Zugspannung
entsprechenden GB-0OS 2 081230 niiher beschrieben ist. Dabei erzeugt wird. Im tibrigen erfolgt das Abwickeln auf die ebenfalls
wird das Wickelband 9, das einerseits mit dem Wickelkern 1 bereitsin der DE-OS 3123 888 bzw. der entsprechenden GB-OS

verbunden ist und andererseits durch die Antriebsrolle 8vonder 2081230 beschriebene Weise.
Vorratsrolle 10 abgezogen wird, unter Zugspannung versetzt. 5>  Beiderin Fig. 3 gezeigten Ausfiihrungsform erfolgt beim
Durch die Bremsung dieser Vorratsrolle 10 wird sichergestellt, Abwickeln keine Anderung des Schuppenabstandes a’, der somit
dass sich das Wickelband 9 satt an die Antriebsrolle 8 anlegt. dem Schuppenabstand a, bzw. a, entspricht, der auf die anhand
Durch das Aufwickeln der Schuppenformation S, und S, mit  derFig. 1 und 2 beschriebenen Weise einre guliert wurde. Dies
den vorlaufenden Kanten 16a der Druckprodukte 16, dem bedeutet, dassim Regelfall der Schuppenabstand a’ in der
Wickel 7bzw. dem Wickelkern 1 zugekehrt, zusammenmit dem  *° abgewickelten Schuppenformation S; nicht mehr dem Schuppen-
unter Zugspannung stehenden Wickelband 9 wird ein kompakter ~ abstand ain der urspriinglich anfallenden Schuppenformation S
Wickel grossen Durchmessers erhalten. Da auf die beschriebene entspricht. Esist jedoch moglich, auf dhnliche Weise wie anhand

Weise jede Wicklungslage 7a unabhéngig von der Dicke der der Fig. 1und 2 beschriebenen, durch Auseinanderziehen oder
Druckprodukte 16 immer dieselbe radiale Abmessung b auf- Zusammenschieben der abgewickelten Druckprodukte 16 wie-
weist, wird fiir den Wickel 7 gegebenen Durchmessersimmer 3 derden urspriinglichen Schuppenabstand a zu erhalten. Zu
dieselbe Wickelbandlinge benétigt. Anders ausgedriickt ist es diesem Zwecke miisste der zweite Férderer 25 mit einer

moglich, aus Schuppenformationen unterschiedlicher Dicke mit ~ Geschwindi gkeit angetrieben werden, die entweder grosser oder
einer gegebenen Wickelbandlinge immer Wickel eines bestimm-  kleiner als die F Ordergeschwindigkeit der Fordereinrichtung 21
ten Durchmessers zu bilden. Die erforderliche Wickelbandlinge  ist. Dies wiirde jedoch bedeuten, dass der zweite Forderer 25
und auch der Durchmesser des Wickelsist in jedem Fall zum 3 unabhéingig von der ersten Fordereinrichtun g 21 angetrieben
voraus bestimmt, so dass sich das Problem einer zu geringen wird.

Wickelbandlénge oder eines Wickelbandrestes nicht stellt.
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Fig.3
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