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(57) Abstract: The invention relates to a winding
machine (1) for winding slivers made of cotton,
comprising a winding unit on or in which a compress
is formed, wherein the winding machine has a device
for producing a winding force on the cotton

compress (15). The invention further relates to a
method for winding slivers. The invention is
characterized in that the winding force increases
continually over the winding length, at least at the
start of the winding process.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt eine
Wickelmaschine (1) zum Wickeln von Faserbéndern
aus Watte, mit einer Wickeleinheit, auf oder in der
ein Wickel gebildet wird, wobei die Wickelmaschine
eine Vorrichtung zum Erzeugen einer Wickelkraft
auf den Wattewickel (15) autweist. Weiterhin betrifft
die Erfindung ein Verfahren zum Wickeln von

Fagserbdndern. Die  Erfindung ist  dadurch
gekennzeichnet, dass die Wickelkraft iiber die
Wickelldinge  zumindest zu  Beginn  des

Wickelvorganges kontinuierlich zunimmt.
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Titel: Wickelmaschine zur Erzeugung von Wattewickeln
und Verfahren zum Wickeln von Faserbadndern

Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Wickelmaschine zum W.ickeln von
Faserbandern aus Watte, mit einer Wickeleinheit, auf oder in der ein
Wickel gebildet wird, wobei die Wickelmaschine eine Vorrichtung zum

Erzeugen einer Wickelkraft auf den Wattewickel aufweist.

Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Wickeln von

Faserbandern.

Die heute Ubliche Speisung von Flachkdmmmaschinen erfolgt durch
Wattewickel, die zuvor in Wickelmaschinen aus einzelnen Bandern
erzeugt wurden. Dazu erhalt die Wickelmaschine die Voriage in Bandform
von mindestens einer Strecke, wobei die Vorlage in runden oder
rechteckigen Kannen zwischengespeichert wird. Die Wickelmaschine
besteht Ublicherweise aus einer Wickeleinheit mit mindestens zwei
Wickelwalzen, auf denen mittels einer Hilse der Wattewickel gebildet
wird'. Der Wickeleinheit vorgelagert sind in der Regel mindestens ein Paar
Druckwalzen, die die Bander umlenken, komprimieren und/oder ggf.
verstrecken. Vor den Druckwalzen ist ein Einlaufbereich angeordnet,
indem eine weitere Verdichtungseinheit oder ein Glatter angeordnet sein

kann.

Die Qualitat des erzeugten Wickels ist mit entscheidend fur die
Produktivitdt der nachfolgenden Kammmaschine, sowie die erzeugbare
Kammzugqualitdt und den erforderlichen Kammlingsanteil. Eine hohe

Gleichmaligkeit, geringe Haarigkeit und ein gutes Abrollverhalten
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zeichnen einen guten Wickel aus, damit die Kdmmmaschine mit méglichst
geringem Stillstand lauft. Diese Merkmale kénnen nicht erreicht werden,
wenn beim Wickelvorgang durch mitgefuhrte Luft bei zu hohen
Wickelgeschwindigkeiten grofe Blasen auftreten. Der Wickel wird
ungleichmaBig und teilweise sogar unbrauchbar. Mit zunehmender Anzahl

an Wattelagen steigt die Blasenbildung wahrend des Wickelprozesses.

In der EP 0945080 A2 wird eine Wickelmaschine beschrieben, in der der
Wattewickel durch ein umlaufendes Band erzeugt wird. Die
Wickelmaschine weist mehrere Sensoren und Messeinrichtungen auf, mit
denen indirekt der Wickeldurchmesser bestimmt wird, um den

Wickeldruck mit steigendem Wickeldurchmesser zu senken.

Die DE 102006020586 A1 beschreibt ein Verfahren zum Wickeln von
Wattewickeln, bei der mittels einer Drehzahl-Steuervorrichtung fir den
Antrieb der Wickelwalzen die jeweils gewickelte Wattenlange ermittelt
wird, und einem abnehmenden Wickeldruck zugeordnet wird. Mit
zunehmendem Wickeldurchmesser nimmt der Wickeldruck stufenweise
ab.

Es ist Aufgabe der Erfindung eine Wickelmaschine zu schaffen, mit der
ein qualitativ hochwertiger Wickel erzeugt werden kann. Weiterhin ist es
Aufgabe der Erfindung, ein zugehériges Verfahren zum Wickeln von

Faserbandern zu schaffen.

Die Erfindung 16st die gestellte Aufgabe durch die Lehre nach Anspruch 1
und 8; weitere vorteilhafte Ausgestaltungsmerkmale der Erfindung sind
durch die Unteranspriiche gekennzeichnet.

Gemall der technischen Lehre nach Anspruch 1 umfasst die
Wickelmaschine zum W.ickeln von Faserbandern aus Watte eine

Wickeleinheit, auf oder in der ein Wickel gebildet wird, wobei die
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Wickelmaschine eine Vorrichtung zum Erzeugen einer Wickelkraft auf den

Wattewickel aufweist.

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Wickelkraft tiber die
Wickellange zumindest zu Beginn des Wickelvorganges kontinuierlich

zunimmt.

Im Gegensatz zum Stand der Technik nimmt die Wickelkraft mit
zunehmender Wickelldnge nicht ab, sondern zumindest zu Beginn des
Wickelvorganges kontinuierlich zu. Auf diese Weise verringert sich die
Flachenpressung zwischen dem Wattewickel und den Wickelwalzen
aufgrund der zunehmenden Kontaktflache des gréRer werdenden Wickels
nicht so stark, wie bei einer abfallenden Kurve. Einem verstéarkten
Auftreten des Walkens auf den Wickelwalzen kann durch die Steilheit der
Kurven entgegen gewirkt werden. Dadurch werden die inneren Lagen so
weit gefestigt, dass nur noch ein geringes Walken auftritt. Ein weiterer
Unterschied ist das kontinuierliche Ansteigen der Wickelkraft auf einen
Maximalwert. Im Stand der Technik ist das Ansteigen bzw. Abfallen der
Wickelkraft in Stufen bekannt, was sich negativ auf die Haarigkeit des
abzurollenden Wickels auswirkt, da sich mit jeder neuen Stufe der
Wattewickel im Abrollverhalten plotzlich bzw. schlagartig andern kann,

was sich in der Kdmmmaschine negativ bemerkbar macht.

In vorteilhafter Ausfihrungsform ist die Wickelkraft Uber die Wickellange
mittels einer Steuerung einstellbar. Dazu weist die Wickelmaschine neben
der Steuerung eine Datenbank auf, in der fur verschiedene
Fasermaterialien die optimalen Daten fur die Wickelkurve fur jede

Fasermischung hinterlegt sind.

Die Wickelkurve lasst sich aber auch Uber beliebig festlegbare
Einstellpunkte an der Steuerung der Wickelmaschine erzeugen. Es
kénnen z.B. zu Beginn der Wickelbildung, wo eine starke Veranderung

der Wickelkraft sinnvoll ist, die Einstellpunkte in kurzen Abstanden
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festgelegt werden. Zum Ende der Wickelbildung, bei dem eine konstant

hohe Wickelkraft sinnvoll sein kann, kdnnen die Abstande zwischen den

_Einstellpunkten vergréRert werden. Aufgrund dieser flexiblen Festlegung

der Einstellpunkte tber die Wickellange sind die Wickelkurven beliebig
modellierbar, wodurch sich die Wickelmaschine dem Prozess, den
Produktionsbedingungen und den vorgelegten Fasern beliebig anpassen

kann.

Im Sinne der Erfindung wird ein kontinuierliches Zunehmen der
Wickelkraft als zumindest direkte, also gerade oder gebogene Verbindung
zwischen zwei Einstellpunkten angesehen. Hiermit unterscheidet sich die
Erfindung vom Stand der Technik, bei dem stufenweise die Einstellpunkte
angefahren werden, mit dem Nachteil, dass ein steiler Anstieg der
Wickelkraft nur in groRen Spriingen mdéglich ist. In einem weiteren Schritt
kann eine effiziente Steuerung eine kontinuierliche Kurve durch alle
Einstellpunkte interpolieren, so dass die Wickelkurve keine Knickpunkte
mehr aufweist, was sich auf die Haarigkeit und das Abrollverhalten des

Wickels in der Kammmaschine sehr positiv auswirkt.

Das erfindungsgemafle Verfahren zum Wickeln von Faserbandern
zeichnet sich dadurch aus, dass die Wickelkraft Gber die Wickellange
entlang einer variierenden Wickelkurve einstellbar ist, wodurch die
Wickelkraft zumindest zu Beginn des Wickelvorganges kontinuierlich

zunimmit.

In Abhangigkeit der der Faserqualitat beispielsweise der Faserfeinheit,
und/oder in Abhangigkeit der Feuchtigkeit der zu verarbeitenden Fasern
kann sowohl die Steilheit der Wickelkurve, wie auch die Lage bzw. der
Verlauf der Wickelkurve, beispielsweise bis hin zu 20 kN W.ickelkraft
variert werden. Da mit steigender Wickelgeschwindigkeit die
Blasenbildung zunehmen kann, kann diesem Effekt durch einen steileren

Anstieg und einer Erhéhung des Wickeldruckes entgegen gewirkt werden.



10

16

20

25

WO 2015/188902 PCT/EP2015/000792

Um vollautomatisch wahrend des laufenden Betriebes eine mégliche
Blasenbildung zu vermeiden, kann durch einen Sensor der Ist-
Durchmesser des Wattewickels ermittel werden. Durch einen Vergleich
mit dem Soll-Durchmesser stellt die Steuerung fest, ob groflachige oder
lokal kleinere Blasen durch mitgeschleppte Luft entstanden sind. Die
Steuerung regelt die Wickelkraft, bis die Abweichung des Durchmessers
innerhalb eines Toleranzfeldes liegt, das beispielsweise bei 1 mm
Durchmesserunterschied liegen kann. Der Soll-Durchmesser  des
Wattenwickels kann durch einen Sensor ermittelt werden, der die Anzahl
der Umdrehungen des Wattenwickels an die Steuerung tbermittelt. Durch
die voreingestellte Faserqualitit und die Dicke des Watten- bzw.
Faserbandes ermittelt die Steuerung den Soll-Durchmesser des
Wattenwickels zu jedem Zeitpunkt. In Abhéngigkeit der zu verarbeitenden
Fasern verarbeitet die Steuerung auch Korrekturwerte fur das
Aufspringverhalten des Wattewickels, die Verformung des Wickels

wahrend des Aufwickelns und weitere materialabhangige Parameter.

Weitere vorteilhafte Ausfuhrungsformen sind durch die Unteranspriche

gekennzeichnet.

Unter Faserbander werden im Sinne der Erfindung allgemein Watte,
beispielsweise aus Baumwolle, Fasern, Vlies oder Flor bezeichnet, die in
einer Spinnerei zum Zwischenlagern, Transport oder Weiterverarbeitung
aufwickelbar sind. Die Faserbander oder Streckenbander werden im
Bereich der Tischkalander bzw. Streckwerke im Einlaufbereich zu einem
Watteband dubliert.
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Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfiihrungsbeispieles

naher erlautert. Es zeigt:
Figur 1: eine schematische Darstellung einer Wickelmaschine;

Figur 2: eine  weitere Darstellung der  erfindungsgemalen

Wickelmaschine;
Figur 3: eine Darstellung der Wickelkraft tber die Wickellange.

In Figur 1 ist eine Wickelmaschine 1 dargestellt, wie sie beispielsweise in
der Kdmmereivorbereitung in der Textilindustrie verwendet wird. Mehrere
Faserbénder 3, die aus natirlichen oder synthetischen Fasern bestehen
kénnen, werden Uber Kannen der Wickelmaschine 1 zugefihrt und in
einem nicht dargestellten Streckwerk verstreckt. Die Faserbander 3
werden weiter Gber einen Einlaufbereich 2 zu mehreren Druckwalzen 4a —
4c geleitet, die die Faserbander 3 in den Einzugsbereich zwischen zwei
Wickelwalzen 5a, 5b und einer Wickelhlllse 6 zur Herstellung eines
Wattewickels leiten. Im oder am Einlaufbereich 2 kann ein Vorverdichter 8
angeordnet sein, der das Faserband 3 vergleichmaRigt. Nicht dargestellt
sind die im Einlaufbereich 2 angeordneten Tischkalander, das vor dem
Tischkalander angeordnete Streckwerk sowie das vor der Wickelmaschine
1 angeordnete Gatter. Alternativ kann der Wattewickel auch innerhalb
eines endlos umlaufenden Bandes oder zwischen einem oder zwei
Wickelwalzen und einem umlaufenden Band hergestellt werden.
Weiterhin kann in der Wickelmaschine ein Sensor L1 angeordnet sein, der
den Durchmesser des Wattewickels 15 wahrend des Wickelvorganges
bestimmt. Der Sensor N1 kann die Anzahl der Umdrehungen des

Wattewickels 15 bestimmen.

In der Figur 2 ist ein Wattewickel 15 Dbereits auf einer
Transportvorrichtung 20 abgelegt worden. Zur Vorbereitung wurde das

Faserband 3 zwischen den Druckwalzen 4b und 4c abgerissen, indem die
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Wickelwalzen 5a und 5b weiter drehen und beispielsweise die
Druckwalzen 4b und 4c sehr schnell angehalten werden. Alternativ ist ein
Abreilen des Faserbandes 3 auch zwischen den Druckwalzen 4c und der
Wickelwalze 5a moglich. Weiter ist hier einer von zwei Schlitten 10 zu
erkennen, die entlang einer beidseitig an dem Maschinengeh&use
angeordneten Fiuhrung 12 schrag verfahrbar sind. Der bzw. die Schlitten
10 werden mittels mindestens eines Zylinders 13, beispielsweise eines
Pneumatikzylinders, entlang der Fiihrung 12 verfahren. Jeder Schlitten 10
weist einen eigenen Wickelteller 9 auf, die aufeinander zu oder
voneinander weg verfahrbar sind und dabei die Wickelhtilse 6 klemmend
halten konnen. Zu Beginn des Wickelvorganges wird eine neue
Wickelhiilse 6 seitlich durch die Offnung 11 in den Zwickel zwischen die
Wickelwalzen 5a, 5b gelegt. Alternativ kann die Wickelhtlse 6 auch durch
eine andere Maschinenéffnung in den Zwickel zwischen die Wickelwalzen
5a, 5b gelegt werden. Die Wickelteller 9 verfahren mit dem Schlitten 10
nach schrag unten in Arbeitsposition und klemmen die Wickelhulse 6 ein.
Neues Faserband 3 wird Uber die Druckwalzen 4a, 4b, 4c in den Zwickel
zwischen die Wickelwalzen 5a, 5b und der Wickelhlilse 6 eingefiihrt, so
dass — nachdem die Wickelhlllse 6 von den Wickeltellern 9 geklemmt
wurde, der Wickelvorgang durch Drehen der Wickelwalzen 5a, 5b starten
kann, was den Beginn der Wickelposition darstellt, die sich mit
zunehmendem AufRendurchmesser des zu bildenden Wattewickels 15
entgegen der Zugrichtung Z verlagert. Wahrend des Wickelvorganges
zieht der Zylinder 13 den bzw. die Schlitten 10 entlang der Fuhrung 12 in
Zugrichtung Z, um so einen statischen oder einen entsprechend der zu
erreichenden Wickelqualitdt dynamischen Wickeldruck aufzubauen. Dabei
wird der Wattewickel 15, dessen Wickelhlilse 6 durch die Wickelteller 9
geklemmt wird, gegen die Wickelwalzen 5a, 5b gezogen. Alternativ kann
der Wattewickel auch ausschlieRlich durch ein Band oder ein Band mit

einer Walze gebildet werden.
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Nach einer vorgegebenen Lénge von beispielsweise 300 bis 400 m
werden die Faserbander 3 im Bereich der Druckwalzen 4a, 4b, 4c bzw.
der Wickelwalze 5a abgerissen und der fertige Wattewickel 15 an eine

Transportvorrichtung 20 Ubergeben.

In Figur 3 ist der Wickeldruck bzw. die Wickelkraft Gber die Wickellange
dargestelit.

Auf der Abszisse ist die Wickellange des Woattewickels in Metern
aufgetragen und auf der Ordinate die Wickelkraft in Kilo-Newton. Da der
Wickeldruck durch mindestens einen, vorzugsweise zwei seitlich
angeordnete Zylinder 13 aufgebracht wird, wird in eine Steuerung die
Wickelkraft in einen Wickeldruck umgerechnet. Beispielsweise kann einer
Wickelkraft von 12 kN ein Wickeldruck von 6 bar zugeordnet werden, der
Gber zwei Pneumatikzylinder aufgebracht wird. Mittels Pneumatikzylinder
kann die Wickelmaschine einen Druck von 16 kN aufbringen, was einem
System- oder Wickeldruck von zweimal 8 bar entspricht. In einer anderen
konstruktiven Ausfihrung mit hydraulischen Zylindern 13 kann je nach
Materialqualitat eine Wickelkraft von 20 kN aufgebracht werden, was
einem System- oder Wickeldruck von 10 bar bei zwei Zylindern 13

gleicher GrolRe entspricht.

Im Unterschied zum Stand der Technik nimmt die Wickelkraft mit
zunehmender Wickellange nicht ab, sondern kontinuierlich zu. Ein
weiterer Unterschied ist das kontinuierliche Ansteigen der Wickelkraft auf
einen Maximalwert. Im Stand der Technik ist das Ansteigen bzw. Abfallen
der Wickelkraft in Stufen bekannt, was sich negativ auf die Haarigkeit des
abzurollenden Wickels auswirkt, da sich mit jeder neuen Stufe der
Wattewickel im Abrollverhalten plétzlich bzw. schlagartig andern kann,
was sich in der Kammmaschine negativ. bemerkbar macht.
Erfindungsgemal steigt der Wickeldruck von einem geringen Wert im

Wickelinneren (beispielsweise bei einer Wickellange von 0 bis 50 m) zu
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einem Maximalwert an. Auf diese Weise verringert sich die
Flachenpressung zwischen dem Wattewickel 15 und den Wickelwalzen
5a, 5b aufgrund der zunehmenden Kontaktflache des gréRer werdenden
Wickels nicht so stark, wie bei einer abfallenden Kurve. Einem verstéarkten
Auftreten des Walkens auf den Wickelwalzen 5a, 5b kann durch die
Steilheit der Kurven entgegen gewirkt werden. Dadurch werden die
inneren Lagen so weit gefestigt, dass nur noch ein geringes Walken
auftritt.

Die obere Kurve in Figur 3 zeigt den Verlauf der Wickelkraft, wie er
standardmaBig bei normaler Baumwolle, beispielsweise Matto Grosso,
eingestellt werden kann. Die Wickelkraft beginnt beim Anwickeln, also bei
einer Wickellange von 0 m mit etwa 3,6 kN und steigt bis zur Wickellange
von etwa 50 m auf den Maximalwert von 12.kN. Mit dieser Kraft wird der
Wattewickel bis auf die Endlange von 400 m beaufschlagt, das heif3t,
dass Uber die restliche Wickellange von etwa 350 m mit einer
kontinuierlich gleichbleibenden Wickelkraft gewickelt wird. Mit dieser
oberen Kurve sind in diesem Beispiel 9 Referenzpunkte ¢ vorgegeben, die
in der Maschinensteuerung hinterlegt werden kénnen, wodurch sich von
einem zum nachsten Referenzpunkt die Wickelkraft kontinuierlich erhéht,

und nicht sprunghaft, wie im Stand der Technik.

Die untere Wickelkurve weist 10 Referenzpunkte O auf, die in der
Steuerung der Wickelmaschine hinterlegt sind, wodurch sich von einem
zum néchsten Referenzpunkt die Wickelkraft kontinuierlich erhdht. Auch
hier startet der Wickeldruck bei 0 m Wickellange mit etwa 3,6 kN und
erhoéht sich kontinuierlich bis zu einer Wickellange von 300 m auf 12 kN.

‘Die restlichen 100 m Wickellange bis auf 400 m Wickellange wird wieder

mit einer gleichbleibenden Wickelkraft von 12 kN gewickelt.

In Abhangigkeit der Faserfeinheit, beispielsweise im Bereich von 55 bis 80

ktex, und/oder in Abhéngigkeit der Feuchtigkeit der zu verarbeitenden



10

16

20

25

WO 2015/188902 PCT/EP2015/000792

Fasern kann sowohl die Steilheit der Wickelkurve, wie auch die Lage bzw.
der Verlauf der Wickelkurve, beispielsweise bis hin zu 20 kN Wickelkraft
variiert werden. Da mit steigender Wickelgeschwindigkeit die
Blasenbildung zunehmen kann, kann diesem Effekt durch einen steileren

Anstieg und einer Erhéhung des Wickeldruckes entgegen gewirkt werden.

Weitere Griinde, den Verlauf der Wickelkurve zu variieren, kénnen durch
die Materialvorlage an der Wickelmaschine, beispielsweise durch die
Doublierung oder Parallelitdt der Vorlage der Faserbander 3 oder durch
den eingestellten Gesamtverzug vor den Wickelwalzen 5a, 5b, begriindet

sein.

Damit lassen sich in Abhangigkeit der zu verarbeitenden Fasern und der
betrieblichen Gegebenheiten qualitativ hochwertige Wickel erzeugen, die
sich durch eine geringe Haarigkeit, gutes Abrollverhalten und einer
gleichmaRigen Harteverteilung Uber die Breite des Wattewickels

auszeichnen.

Die Festlegung der Wickelkurve, also der Wickelkraft uUber die
Wickellange, kann in Abhangigkeit der Faserqualitat in der Steuerung der
Wickelmaschine voreingestellt hinterlegt sein. Die Wickelkurve lasst sich
aber auch Uber beliebig festlegbare Einstellpunkte ¢, 0O an der Steuerung
der Wickelmaschine erzeugen. Es kénnen z.B. zu Beginn der
Wickelbildung, wo eine starke Veranderung der Wickelkraft sinnvoll ist, die
Einstellpunkte in kurzen Abstdnden festgelegt werden. Zum Ende der
Wickelbildung, bei dem eine konstant hohe Wickelkraft sinnvoll sein kann,
kdnnen die Abstande zwischen den Einstellpunkten vergréfRert werden.
Aufgrund dieser flexiblen Festlegung der Einstellpunkte Uber die
Wickellange sind die Druckkurven beliebig modellierbar, wodurch sich die
Wickelmaschine dem Prozess, den Produktionsbedingungen und den

vorgelegten Fasern beliebig anpassen kann.

10
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Denkbar ist ebenfalls, die Wickelkraft zum letzten Ende des
Wickelvorganges noch einmal zurlickzunehmen, also zu reduzieren, um

die Dicke der au3eren Lagen zu vergréf3ern.

Die Einstellung der Druckkurve erfolgt aufwandsarm tber das Display der
Maschinensteuerung der Wickelmaschine. Die festgelegten Einstellpunkte
werden linear verbunden, so dass keine Springe im Kurvenverlauf
auftreten. Hierzu interpoliert die Steuerung die Zunahme der Wickelkraft
Uber die eingestellte Wickellange zum nachsten Einstellpunkt. Zwischen
den linearen Bereichen der Einstellpunkte weist die Wickelkurve also
lediglich leichte Knicke in der Kurve auf, die je nach Steuerung auch in
eine einzige kontinuierliche Kurve interpoliert werden kann und damit

weder Springe noch Knickstellen aufweist.

Durch die variable Einstellbarkeit der Wickelkraft kann die Blasenbildung
verringert werden, wodurch die Wickelgeschwindigkeit und die Qualitat
des Wattewickels erhoht wird. Auch der nachfolgende Kammprozess wird
dadurch positiv beeinflusst, da sich die Kammlingsmenge reduziert und

damit der Wechsel der Wattewickel reduziert.

Bezugnehmend auf Figur 1 kann zur automatischen Reduzierung der
Blasenbildung ein Lasersensor L1 innerhalb der Wickelmaschine 1
angeordnet sein, mit dem der Ist-Durchmesser des Wattewickels 15
wahrend des Wickelvorganges gemessen werden kann. In der Darstellung
ist nur ein Sensor L1 gezeigt. Um Abweichungen des Durchmessers ber
die Wickelbreite zu erfassen, kdénnen bevorzugt mehrere Sensoren L1
uber die Breite angeordnet werden, oder ein Sensor L1 ist Uber die Breite
des Wattewickels 15 verfahrbar angeordnet. Alternativ kann der Sensor
L1 auch so ausgebildet sein, dass er die nahezu vollstadndige Breite des
Wattewickels 15 erfassen kann. Der oder die Sensoren L1 kdnnen
ortsfest am Gehause der Wickelmaschine angeordnet sein, oder an dem

Schlitten 10 bzw. mit diesem zusammen verfahrbar angeordnet sein. In
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der Steuerung der Maschine wird die Qualitédt der zu verarbeitenden
Fasern eingegeben, so dass Uber die Einstellung der vorgelagerten
Streckwerke und der Tischkalander im Einlaufbereich 2 die Dicke des
Watten- bzw. Faserbandes 3 feststeht. Uber den Sensor N1, der als
induktiver Naherungsschalter ausgebildet sein kann, kann die Anzahl der
Umdrehungen des Wattewickels 15 ermittelt werden. Damit wird der
momentane Soll-Durchmesser als FuhrungsgréRe des Wattewickels 15
aus der Anzahl der Lagen und der Dicke des Watten- bzw. Faserbandes 3
bestimmt und in der Steuerung mit dem Ist-Durchmesser verglichen. Ist
der Ist-Durchmesser als Regelabweichung im Millimeterbereich gréer als
der Soll-Durchmesser, kann sich beim Wickeln beispielsweise eine Blase
gebildet haben. Die Steuerung variiert daraufhin den Druck in den
Zylindern 13, wodurch die Wickelkraft sinken oder steigen kann. Alternativ
oder erganzend kénnen als Stellglieder die Antriebe der Wickelwalzén 5a,
5b gesteuert werden, so dass die Wickelgeschwindigkeit reduziert wird,
bis der Soll-Durchmesser mit dem Ist-Durchmesser des Wattewickels 15
wieder in einem vorgegebenen Toleranzfeld liegt. Die entstehenden
Blasen beim Wickeln kénnen aufgrund von mitgeschleppter Luft lokal
auftreten, wodurch eine oder mehrere voneinander getrennte Blasen
zwischen der duBeren Lage des Watten- bzw. Faserbandes 3 und dem
Wattenwickel 15 entstehen. Wird dann mit gleicher Wickelkraft und ggf.
mit gleicher Geschwindigkeit weitergefahren, kann daraus eine
grof3flachige Blase entstehen, die das gebildete Watten- bzw. Faserband
3 in unregelmalige Streifen zerteilt, da die Luft entweichen moéchte,
wodurch aufgrund von Spannungt\an durch die gesammelte Luft Licken,
Verwerfungen, Fehlstellen und Unregelméafigkeiten entstehen, die sich
beim Kammen negativ auswirken kénnen. Durch die Luftblasen kann sich
lokal der Durchmesser des Wattewickels 15 um mehrere Millimeter
vergrofern. Die mitgeschleppte Luft kann das Watte- bzw. Faserband 3
bis zu 10 mm vom Wattewickel 15 abheben lassen, was Uber den oder die

Lasersensoren L1 deutlich zu ermittein ist. Die Steuerung der

12
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Wickelmaschine ist mit einem Toleranzfeld versehen, so dass
Abweichungen beispielsweise im Bereich bis zu 1 Millimeter sich nicht auf
die Wickelkraft und die Wickelgeschwindigkeit auswirken, da kleine
Luftblasen sich auch wieder auflésen kénnen.
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Patentanspriiche

Wickelmaschine zum Wickeln von Faserbandern aus Watte, mit
einer Wickeleinheit, auf oder in der ein Wickel gebildet wird, wobei
die W.ickelmaschine eine Vorrichtung zum Erzeugen einer
Wickelkraft auf den  Wattewickel aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass die W.ickelkraft Ober die Wickellange
zumindest zu Beginn des Wickelvorganges kontinuierlich

zunimmt.

Wickelmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Wickelkraft Uber die Wickellange mittels einer Steuerung

einstellbar ist.

Wickelmaschine nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
in die Steuerung Einstellpunkte einer Wickelkurve eingebbar sind,
wodurch die Wickelkraft zumindest zwischen den Einstellpunkten

kontinuierlich verlauft.

Wickelmaschine naéh Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

die Wickeleinheit zumindest zwei Wickelwalzen (6a, 5b) umfasst.

Wickelmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung zum Erzeugen der Wickelkraft mindestens einen

Zylinder (13) umfasst, der die Wickelkraft erzeugt.

Wickelmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Wickelmaschine mindestens einen Sensor (L1) zur Ermittlung
des Ist-Durchmesser des Wattewickels (15) wéahrend des

Wickelvorganges aufweist.

Wickelmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Wickelmaschine einen Sensor (N1) aufweist, der die Anzahl
der Umdrehungen des Wattewickels (15) ermittelt.
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10.

11.

12.

13.

14.

Verfahren zum Wickeln von Faserbandern aus Watte, mit einer
Wickeleinheit, auf oder in der ein Wickel gebildet wird, wobei die
Wickelmaschine mittels einer Vorrichtung eine Wickelkraft auf den
Wattewickel erzeugt, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wickelkraft Uber die Wickellange entlang einer variierenden
Wickelkurve einstellbar ist, wobei die Wickelkraft zumindest zu

Beginn des Wickelvorganges kontinuierlich zunimmt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wickelkraft mit Beginn des Wickelvorganges mindestens 10 % der

maximalen Wickelkraft betragt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wickelkraft bis zu einer Wickellange von 50 m ein Maximum

erreicht hat.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wickelkraft Uber die gesamte Wickellange auf ein Maximum

ansteigt.

Verfahren nach einem der Anspriche 8 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wickelkurve durch Einstellpunkte
bestimmbar ist, zwischen denen der Wickeldruck kontinuierlich

verlauft.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die

Wickelkurve zwischen den Einstellpunkten kontinuierlich ansteigt.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wickelkurve von einem Minimalwert bis zu einem Maximum

kontinuierlich ansteigt.
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15.

16.

17.

18.

19.

20.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wickelkraft in Abhangigkeit von

entstehenden Blasen beim Wickeln variierbar ist.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass
Blasen mittels mindestens eines Sensors (L1) bestimmbar sind,
wobei in Abhangigkeit der BlasengrofRe die Wickelkurve steiler

oder flacher verlaufen kann.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass der
Ist-Durchmesser des Wattewickels (15) wahrend des
Wickelvorganges durch den Sensor (L1) ermittelt und an eine

Steuerung geleitet wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Anzahl der Umdrehungen des Wattewickels (15) durch einen

Sensor (N1) ermittelt und an eine Steuerung geleitet wird.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass bei
einer Abweichung des Ist-Durchmessers des Wattewickels (15)

vom Soll-Durchmesser die Steuerung den Wickeldruck verandert.

Verfahren nach einem der Anspriche 8 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wickelkraft in Abhangigkeit der zu
verarbeitenden Faserqualitdt und Umgebungsparameter variierbar

ist.
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GEANDERTE ANSPRUCHE
beim Internationalen Biiro eingegangen am 26 November 2015

Wickelmaschine zum Wickeln von Faserbandern aus Watte, mit
einer Wickeleinheit, auf oder in der ein Wickel gebildet wird, wobei
die Wickelmaschine eine Vorrichtung zum Erzeugen einer
Wickelkraft auf den Wattewickel aufweist, wobei die Wickelkraft
Uber die Wickellange zumindest zu Beginn des Wickelvorganges
kontinuierlich zunimmt, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wickelmaschine mindestens einen Sensor (L1) zur Ermittlung des
Ist-Durchmesser des Wattewickels (15) wahrend des
Wickelvorganges aufweist, und dass die Wickelkraft in

Abhangigkeit von entstehenden Blasen variierbar ist.

Wickelmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Wickelkraft Gber die Wickellange mittels einer Steuerung

einstellbar ist.

Wickelmaschine nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
in die Steuerung Einstellpunkte einer Wickelkurve eingebbar sind,
wodurch die Wickelkraft zumindest zwischen den Einstellpunkten

kontinuierlich verlauft.

Wickelmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

die Wickeleinheit zumindest zwei Wickelwalzen (5a, 5b) umfasst.

Wickelmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorrichtung zum Erzeugen der Wickelkraft mindestens einen

Zylinder (13) umfasst, der die Wickelkraft erzeugt.

Wickelmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Wickelmaschine einen Sensor (N1) aufweist, der die Anzahl

der Umdrehungen des Wattewickels (15) ermittelt.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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10.

11.

12.

13.

Verfahren zum Wickeln von Faserbédndern aus Watte, mit einer
Wickeleinheit, auf oder in der ein Wickel gebildet wird, wobei die
Wickelmaschine mittels einer Vorrichtung eine Wickelkraft auf den
Wattewickel erzeugt, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wickelkraft Gber die Wickellange entlang einer variierenden
Wickelkurve einstellbar ist, wobei die Wickelkraft zumindest zu
Beginn des Wickelvorganges kontinuierlich zunimmt, und dass die
Wickelkraft in Abhangigkeit von entstehenden Blasen beim

Wickeln variierbar ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wickelkraft mit Beginn des Wickelvorganges mindestens 10 % der
maximalen Wickelkraft betragt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wickelkraft bis zu einer Wickellange von 50 m ein Maximum

erreicht hat.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wickelkraft Gber die gesamte Wickellange auf ein Maximum

ansteigt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wickelkurve durch Einstellpunkte
bestimmbar ist, zwischen denen der Wickeldruck kontinuierlich

verlauft.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die

Wickelkurve zwischen den Einstelipunkten kontinuierlich ansteigt.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wickelkurve von einem Minimalwert bis zu einem Maximum

kontinuierlich ansteigt.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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14.

15.

16.

17.

18.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
Blasen mittels mindestens eines Sensors (L1) bestimmbar sind,
wobei in Abhéngigkeit der Blasengréle die Wickelkurve steiler

oder flacher verlaufen kann.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der
Ist-Durchmesser des Wattewickels (15) wahrend des
Wickelvorganges durch den Sensor (L1) ermittelt und an eine

Steuerung geleitet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Anzahl der Umdrehungen des Wattewickels (15) durch einen

Sensor (N1) ermittelt und an eine Steuerung geleitet wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass bei
einer Abweichung des Ist-Durchmessers des Wattewickels (15)

vom Soll-Durchmesser die Steuerung den Wickeldruck verandert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wickelkraft in Abhangigkeit der zu
verarbeitenden Faserqualitat und Umgebungsparameter variierbar
ist.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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