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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft Stammrol-
lenwickler. Insbesondere betrifft die vorliegende Er-
findung Stammrollenwickler mit einem verbesserten
Bahnubertrag zwischen Kernen.

ALLGEMEINER STAND DER TECHNIK

[0002] Die meisten bekannten Stammrollenwickler
zerschneiden die Bahn, wahrend die Bahn sich in der
Luft anstatt auf einer Trommel befindet. Wickler die-
ser Art werden durch Fuji Tekko hergestellt. Wenn
das Messer schneidet, druckt es die Bahn gegen el-
nen neuen Kern. Well das Ende der Bahn jedoch
nicht gehalten wird, wird die Bahn, und insbesondere
dunne Bahnen, nicht glatt auf dem Kern liegen und es
entstehen Falten auf den aulderen Wickellagen.

[0003] Das US-Patent Nr. 4.775.110 von Welp et al.
beschreibt ein Wickelsystem, bel dem ein komplexes
Schneidsystem verwendet wird, um die Bahn zu
durchtrennen. Eine Schneideinrichtung perforiert die
Bahn entlang einer Linie und die Bahn wird durchbro-
chen, um die Bahn zu durchtrennen. Das Schneiden
erfolgt nicht fliegend. Als Schneideinrichtung kann
ein Heilddraht verwendet werden und auf der Zufuhr-
trommel kann ein Vakuum verwendet werden, um die
Bahn festzuhalten.

[0004] Einige kontinuierliche Hochgeschwindig-
Keitswickler fur Stammrollen, die eine kontinuierliche
Materialbahn um grofde Rollen oder Trommeln wi-
ckeln, ubertragen die Bahn auf einen Kern auf einer
Wickelspindel, die an der Trommel angeordnet Ist.
Bei einem System erfolgt der Ubertrag des Wickelns
von einer Wickelspindel auf eine andere einfach da-
durch, dass die Wickelspindeln zu der drehenden
Trommel hin und von ihr weg bewegt werden. Dies
erfordert jedoch ein prazises Timing. Beim Ubertra-
gen von der ersten Wickelspindel auf die zweite Wi-
ckelspindel muss die erste Wickelspindel von der
drehenden Trommel abgehoben werden, bevor das
Schnittende eintrifft. Dadurch ist der letzte Abschnitt
der auf die erste Wickelspindel aufgewickelten Bahn
unkontrolliert und muss an einer Knittern gehindert
werden. Beim Ubertrag von der zweiten auf die erste
Wickelspindel muss die erste Wickelspindel zu der
drehenden Trommel bewegt werden, bevor das
Schnittende eintrifft. Die Bahn wird dann von ihrem
Kern auf der zweiten Wickelspindel abgeschalt, wah-
rend sie an der Knittern gehindert wird.

[0005] Ein von der Stahlkontor Maschinenbau
GmbH hergestellter Rollenwickler wickelt eine Bahn
an nur einer Wickelstation. Die Bahn, die Tromme
und die aufgewickelte Rolle stoppen, damit die Bahr
vor der Trommel durchschnitten wird. Nach dem
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Schnitt nehmen die Trommel und die Bahnrolle das
Drehen wieder auf, um das Ende der Bahn aufzuwi-
ckeln, wahrend die ankommende Bahn gestoppt
bleibt. Als nachstes wird die Bahnrolle enthommen
und ein leerer Kern platziert. Danach beginnt der
Wickler das Wickeln auf dem neuen Kern. Dieser
Wickler schneidet und ubertragt die Bahn nicht flie-
gend. Falls der Wickler verwendet wird, um am Ende
einer kontinuierlichen Bahnfertigungseinrichtung on-
line aufzuwickeln, ist ein Zwischenspeicher erforder-
ich, um die ankommende Bahn wahrend des
Schnitts und Ubertrags aufzunehmen; Bahnge-
schwindigkeiten sind auf 60 m/min begrenzt, um Pro-
bleme mit der Spannung zu verhindern. Zudem zer-
schneidet die Stahlkontor-Maschine die Bahn, bevor
sie die Trommel kontaktiert und macht die Bahn da-
mit anfallig fur Knittern.

[0006] Bei dem Umwickler aus dem US-Patent Nr.
4.487.377 von Perini, ist es moglich, dass die Vorder-
kante der Bahn ruckwarts von der Hauptwickeltrom-
mel fliegt, nachdem die Bahn zerschnitten ist. Dieser
zuruckgefaltete Tell wird nachfolgend an einen Kern
geheftet, um das Wickeln einer weiteren Rolle zu be-
ginnen. Es ist keine Funktion fur ein Zuruckfalten des
Anfangsteils der Bahn offenbart.

[0007] Das US-Patent Nr. 5.346.150 von Volin er-
zeugt wahrend des Schneide- und Ubertragvorgangs
des Wicklers eine Lucke zwischen den Schnittenden
der Bahn auf der Oberflache der Trommel. Die Bahn
ist wahrend des Schnitts und Ubertrags immer getra-
gen. Dies ermoglicht es, dass der Wickler die Bahn
bei Geschwindigkeiten von 137,2 m/min (450
Ful¥/min) oder mehr fliegend schneidet und Uber-
tragt. Dies ermoglicht auch ein Wickeln und Schnel-
den der Bahn auf der Trommel chne ein Knittern der
Bahn. Dieses System verwendet zwel separate Wi-
ckelspindeln, auf denen die Bahn abwechselnd auf-
gewickelt wird.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0008] Fig.1, 2 und 3 sind aufeinanderfolgende
schematische Ansichten des Wickelsystems der vor-
llegenden Erfindung.

[0009] Fig. 4 ist ein vergrol3erter Teil von Fig. 2, der
die Lucke zeigt.

[0010] Fig. 5 ist eine schematische Ansicht einer
Modifikation der vorliegenden Erfindung.

AUSFUHRLICHE BESCHREIBUNG

[0011] Die vorliegende Erfindung ist ein Stammrol-
lenwickler fur Bahnen, wie beispielsweise ein Klebe-
band, der das Wickeln und die Ubertrage auf nur ei-
ner einzigen Aufwickelstation mit kontinuierlicher
Bahngeschwindigkeit verwirklicht. Das Wickeln wird
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von einer fertig gestellten Rolle auf einen neuen Kern
ohne ein Stoppen der Bahn und mit nur einer einzi-
gen Aufwickelstation ubertragen. Zuvor benotigte ein
Stammrollenwickler zwel oder mehr Aufwickelstatio-
nen, um einen kontinuierlichen Vorgang zu erzielen.
Bekannte Stammrollenwickler mit nur einer Aufwi-
ckelstation erfordern ein langeres Stoppen der Bahn
(zumindest 5 Sekunden), um das Wickeln auf eine
neue Rolle zu ubertragen. Die vorliegende Erfindung
reduziert die Komplexitat von kontinuierlichen
Stammrollenwicklern.

[0012] Die vorliegende Erfindung wird eingesetzt,
um ein Gerat zum Stammrollenwickeln mit kontinuier-
icher Bahngeschwindigkeit fur Anwendungen mit
niedrigeren Bahngeschwindigkeiten, wie beispiels-
weise Geschwindigkeiten unter 137,2 m/min (450
Fuld/min), bereitzustellen. Dies erweitert die Ver-
wendbarkeit des von 3M entwickelten Stammrollen-
wicklers der "Bandendenlucken"-Art (in dem 150 Pa-
tent beschrieben) auf Anwendungen mit niedrigeren
Bahngeschwindigkeiten durch eine Reduzierung der
Komplexitat des Wicklers. Die vorliegende Erfindung
Ist wegen Ihrer sehr schnellen Zyklusdauern auch gut
geeignet fur Stammrollen mit sehr kurzen Produkt-
langen.

[0013] Das in Fig. 1 gezeigte Wickelsystem 10 der
vorliegenden Erfindung kann in Verbindung mit den
meisten bekannten Bahnen eingesetzt werden.
Nachdem die Bahn 12 bearbeitet ist, wird sie an einer
Aufwickelstation auf einen Kern 14 gewickelt. Das
Wickelsystem 10 beinhaltet einen "Bandendenlu-
cken-Mechanismus" (der eine Walze 18, eine Leit-
walze 22 und einen Arm 42 beinhaltet, die unten be-
schreiben sind) und gestattet das fliegende Ubertra-
gen der Bahn 12 zwischen Kernen 14. Dieses Sys-
tem 10 beinhaltet zahlreiche Walzen 16, von dener
eine gezeigt ist, die Leitwalzen oder Antriebswalzer
sein konnen. Das Wickelsystem 10 umfasst auch
eine stationare Teillungswalze 18 (die optional ist), um
die sich die Bahn 12 bewegt. Die Walze 18 kann die
Bahn 12 ausbreiten und Falten beseitigen, bevor die
Bahn 12 zu einer drehenden Trommel 24 gelangt. An
einer Walze 16 kann ein Spannungssensor 20 ange-
bracht sein, um die Bahnspannung zu messen und
die Geschwindigkeit der drehenden Trommel 24 an-
Zupassen, um eine gegebene Spannung aufrechtzu-
erhalten. Der Spannungssensor kann alternativ an-
derswo angeordnet sein, wie beispielsweise an der
Walze 22. Die Bahn 12 bewegt sich dann zu einer
einziehbaren primaren Tellungswalze oder Leitwalze
22, die stromabwarts von der Walze 18 angeordnet
ist. Die Leitwalze 22 ist auf einem in der Mitte der
Walze 18 zentrierten Radius schwenkbar. Die Leit-
walze 22 und die Walze 18 konnen den gleichen
Durchmesser und den gleichen Umfang aufweisen.

[0014] Die drehende Trommel 24 ist stromabwarts
von der Leitwalze 22 angeordnet, so dass die Bahn

3/9

12 sich nach dem Passieren der Leitwalze 22 in en-
gem Kontakt mit einem Teil der Oberflache 26 der
drehenden Trommel 24 bewegt. Die drehende Trom-
mel 24 weist eine Auldenflache 26 auf, die mit Ure-
thangummi oder einem anderen Material beschichtet
ist, das die Bahn 12 fest tragt, so dass das Schneid-
messer In die Bahn 12 eindringt, wenn das Messer
gegen die Bahn 12 gedruckt wird. Die Trommelflache
26 kann aus Stahl oder einem anderen harten Mate-
rial sein, solange das Messerbewegung prazise kon-
trolliert wird, um eine Beschadigung des Messers zu
verhindern. Die Flache 26 kann auch eine schmale
Nut aufweisen, in die das Messer eingreift, so dass
die Rander der Nutdie Bahn 12 nahe dem Schnitt tra-
gen, wahrend der Schnitt tatsachlich in dem offenen
Raum zwischen den Randern der Nut erfolgt. Die
Bahn 12 kann eine Klebseite aufweisen, die im Allge-
meinen nach Aulien zeigt, wenn die Bahn 12 um die
drehende Trommel 24 gewickelt wird.

[0015] Ein Paarvon Wiegenwalzen 28 tragt und halt
den Kern 14 an der Oberflache 26 der drehenden
Trommel 24. Die Wiegenwalzen 28 sind zwischen ei-
ner ersten Position, in der der Kern 14 die drehende
Trommel 24 kontaktiert (in Fig. 1 gezeigt), und einer
zwelten Position, die von der drehenden Trommel 24
(In Fig. 3 gezeigt) beabstandet ist, beweglich, um es
ZzU ermoglichen, dass eine gewickelte Stammrolle 40
auf einem ersten Kern 14 zum Beispiel durch ihr Ge-
wicht von der Aufwickelstation entfernt wird, und um
es zu ermoglichen, dass ein zweiter Kern 14 an der
drehenden Trommel 24 positioniert wird. Dies wird
ausfuhrlich weiter unten erlautert werden. Die Wie-
genwalzen 28 konnen auf einem Wiegenwalzenarm
30 angebracht sein, der sich zwischen der ersten und
zweiten Position bewegt. Der Arm ist schwenkbar
dargestellt, obschon eine Translationsbewegung und
eine andere Bewegung verwendet werden konnen.
Alternativ konnen die Wiegenwalzen 28 auf Gleitschi-
enen oder anderen Vorrichtungen angebracht sein.

[0016] Wie in Fig. 5 gezeigt ist, kann ein zusatzli-
cher Arm 84 mit dem Wiegenwalzenarm 30 verbun-
den sein, beispielsweise durch einen Fluidzylinder
56, um den Wiegenwalzenarm 30 zu positionieren
und eine Kraft an ihn anzulegen und die Wiegenwal-
ze zwischen der ersten und zweiten Position zu ver-
schieben. Diese Anordnung kann die hohe Kraft lie-
fern, die benotigt wird, um den Wiegenwalzenarm 30
zum Ent- und Beladen schnell zu positionieren, und
kann die kontrollierbar niedrigere Kraft liefern, die be-
notigt wird, um den Kern 14 wahrend des Wickelns
an der drehenden Trommel 24 zu halten.

[0017] Der zusatzliche Arm 54 kann optional mit
dem Wiegenwalzenarm 30 auch sowohl durch eine
Kupplungsvorrichtung 58 als auch den Fluidzylinder
56 verbunden sein. Die Kupplungsvorrichtung 58
kann eine starre Verbindung zwischen dem Wiegen-
walzenarm 30 und dem zusatzlichen Arm 54 bereit-
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stellen, wahrend des Entnahme- und Beladungstells
des Zyklus sorgen, so dass die Position eines zusatz-
lichen Arms 54 die Position des Wiegenwalzenarms
30 steuert. Wahrend des Wickelabschnitts des Zy-
kKlus kann die Kupplung eine freile Bewegung zwi-
schen den zwel Armen 30, 54 zulassen, so dass der
Fluidzylinder 56 eine vorbestimmte Kraft auf den
Wiegenwalzenarm 30 und damit die Wiegenwalzen
28 ausuben kann.

[0018] Ein Schneidmesser 32 ist stromaufwarts von
den Wiegenwalzen angeordnet und zerschneidet die
Bahn 12, wahrend die Bahn 12 auf der drehenden
Trommel 24 rotiert. Das Messer 32 kann auf einem
drehenden Rad 34 angebracht sein. Das Messer 32
zerschneidet die Bahn 12 auf der drehenden Trom-
mel 24, die durch eine interne Vakuumanordnung die
Schnittenden 36 der Bahn 12 halt, um ein Knittern zu
verhindern. Ein Streifen 38 kann auf zumindest eines
der Schnittenden 36 der Bahn 12 aufgebracht wer-
den. Das Bahnschneiden und die Streifenanbringung
konnen fliegend erfolgen; diese Vorgange werden
ohne ein Stoppen des Wickelprozesses durchge-
fuhrt, so dass lange Rollen 40 online und mit Maschi-
nengeschwindigkeiten auf kontinuierlicher Basis ge-
wickelt werden konnen.

[0019] Die Leitwalze 22 ist auf einem Arm 42 ange-
bracht, der um die Mitte der Walze 18 schwenkt. Die
Leitwalze 22 schwenkt zwischen einer ersten Positi-
on, in der das Wickeln erfolgt, und einer zweiten Po-
sition, die den Abstand zwischen der Leitwalze 22
und der drehenden Trommel 24, der als Wegstrecke
bekannt ist, verlangert, um eine Lucke 44 zwischen
den Schnittenden 36 der Bahn 12 zu erzeugen. Un-
mittelbar nachdem die Bahn 12 zerschnitten wurde,
schwenkt die Leitwalze 22, um die Wegstrecke zu
verlangern und ein Gleiten der Bahn 12 auf der Ober-
flache 26 der drehenden Trommel 24 zu bewirken
und die Lucke 44 zwischen den Schnittenden 36 der
Bahn 12 zu erzeugen. Die Leitwalze 22 wird durch el-
nen (nicht gezeigten) Indexmechanismus ge-
schwenkt, der eine mechanische Nocke oder ein
elektrischer Antrieb sein kann, so dass die Schwenk-
geschwindigkeit eine Funktion der Maschinenge-
schwindigkeit ist.

[0020] Die drehende Trommel 24 umfasst auf ihrer
Oberflache eine Reihe von Lochern 48, die mit einer
Vakuumgquelle 80 verbunden sind. Die Trommel 24
kann hohl sein, wie In Fig. 1 gezeigt ist, oder die
Trommel kann massiv sein mit Durchgangen 49, die
die Locher 48 mit der Vakuumgquelle 50 verbinden,
wie in den Fig. 2 und 3 gezeigt ist. Es kann ein belie-
biges Verfahren zur Vakuumerzeugung verwendet
werden. Die Vakuumqguelle 50 sorgt fur einen Mecha-
nismus, um die Reibung zwischen der Bahn 12 und
der drehenden Trommel 24 zu erhchen und um die
Bahn 12 wahrend des Wickelns in engem Kontakt mit
der drehenden Trommel 24 zu halten. Das Vakuum
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kann durch ein beliebiges bekanntes Verfahren vari-
lert werden, so dass die Reibung zwischen der Bahn
12 und der Trommel 24 an unterschiedlichen Punk-
ten beim Betrieb des Systems variiert werden kann.
Die Reibung kann reduziert werden, wahrend die
Bahn 12 auf der Oberflache der Trommel 24 gleitet.
Wenn die Bahn 12 auf der drehenden Trommelflache
26 durch das Schwenken der Leitwalze 2 gleitet 2,
kontrolliert das Vakuum 50 die Gleitkraft der Bahn 12
auf der drehenden Trommel 24, um eine konstante
Zugspannung aufrechtzuerhalten. Das auf die Ober-
flache 26 der Trommel 24 angewandte Vakuum kann
konstant sein. Alternativ kann, wenn zum Belispiel Vi-
nylbahnen gewickelt werden, die einfach zu dehnen
sind, ein variables Vakuum angewandt werden. Eine
niedrige Vakuumkraft wird verwendet, wahrend die
Lucke erhoht wird, um ein Dehnen zu verhindern, und
eine hohere Vakuumkraft wird wahrend des Rests
des Zyklus verwendet, um den Kontakt zwischen die
Bahn 12 und der Trommel 24 aufrechtzuerhalten.

[0021] Die Arbeitsweise des Wickelsystems 10 ist
wie folgt. Wie in Fig. 1 gezeigt ist, lauft die Bahn 12
zuerst um die Walze 18, wahrend der Spannungs-
sensor 20 ein Signal zur Verwendung bel der Auf-
rechterhaltung Bahnspannung liefert. Die Bahn 12
bewegt sich dann zu und um die einziehbare Leitwal-
ze 22, bevor sie tellweise um die drehende Tromme
24 gewickelt. wird, wobel die Klebstoffseite der Bahr
12, falls eine vorhanden ist, nach Aulien zeigt. Dies
verhindert es, dass die Bahn 12 an der Trommelfla-
che 26 haftet und gestattet es, dass die Bahn 12
durch Adhasion auf die Kerne ubertragen wird. Bel
nicht klebenden Bahnen kann ein Adhasionsubertrag
auf die Kerne bewerkstelligt werden, indem Klebstoff
direkt auf den Kernen platziert wird. Die Bahn 12 be-
wegt sich in engem Kontakt mit der Trommel 24, wah-
ren die Drehung der drehenden Trommel 24 die Bahn
12 auf den Kern 14 leitet. (Wenn eine Klebstoffseite
der Trommelflache 26 gegenuberliegt, kann die
Trommelflache eine Antihaftflache sein, die es er-
leichtert, die Bahn 12 wahrend des normalen Be-
triebs von der Trommel 24 entfernen zu konnen.)

[0022] Die Bahn 12 beginnt damit, sich an der Auf-
wickelstation um einen ersten Kern 14 zu wickeln.
Wenn auf dem ersten Kern 14 gewickelt wird, befin-
det sich der Kern 14 an der drehenden Trommel 24.
Wenn der erste Kern 14 die erforderliche Lange der
Bahn 12 aufgenommen hat, dreht das Messerrad 34
mit einer Oberflachengeschwindigkeit gleich der
Oberflachengeschwindigkeit der drehenden Trom-
mel 24. Das Messerrad 34 kann durch einen (nicht
gezeigten) Messerantrieb gedreht werden, der ent-
weder mechanisch oder elektrisch mit der Trommel
24 verbunden ist. Der Messerantrieb kann betatigt
werden, wenn eine vorbestimmte Bahnlange 12 auf-
gewickelt wurde. Die Distanz zwischen der Mitte des
Messerrads 34 und der Trommel 24 kann verandert
werden, um die Eindringtiefe des Messers in die Ure-
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thanbeschichtung der Trommel 24 einzustellen.

[0023] Wahrend das Messerrad 34 dreht und die
Bahn 12 erreicht, kontaktiert die Schnittkante des
Messers 32 die Bahn 12. Das Messer 32 zerschnel-
det die Bahn 12, wahrend die Bahn 12 auf der dre-
henden Trommel 24 dreht und ein Streifen 38 kann
auf das Schnittende der Bahn durch einen Streifen-
stange 52 aufgebracht werden, die, wie in Fig. 2 ge-
zeigt ist, auf dem drehenden Rad 34 benachbart zum
Messer 32 angeordnet sein kann. Die Streifenstange
52 bringt einen Streifen auf die Bahn 12 in Deckung
mit dem Schnittende 36 der Bahn 12 auf. Alternativ
konnen Streifenanbringungsapparaturen verwendet
werden.

[0024] Unmittelbar nachdem das Messer 32 die
Bahn 12 zerschneidet, wird die Leitwalze 22 auf ih-
rem Schwenkarm 42 auf einem in der Mitte der Walze
18 zentrierten Radius von der drehenden Tromme
24 weggeschwenkt, um die Wegstrecke zwischen
der Leitwalze 22 und der Trommel 24 zu verlangern.
Die Leitwalze 22 schwenkt mit einer Geschwindigkeit
annahernd gleich der Bahngeschwindigkeit. Dies
kann bewirken, dass die Bahn 12 auf der Oberflache
26 der Trommel 24 gleitet. Da die drehende Trommel
24 fortfahrt, sich mit konstanter Geschwindigkeit zu
drehen, erzeugt dies eine Lucke 44 zwischen den
Schnittenden 36 der Bahn 12, wie es in den Fig. 2
und 4 gezeigt ist. (Alternativ kann sich die Drehung
der Trommel 24 wahrend dieses Stadiums des Vor-
gangs andern.) Die Lucke 44 ist gleich der Zunahme
der Wegstreckenlange. Eine andere Weise, die Lu-
cke zu betrachten, besteht darin, dass sie die Lange
des Umfangs der Trommel 24 ist, die einen Punkt
ohne Bahn 12 passiert, nachdem das Messer 32 die
Bahn 12 zerschneidet. Die Zunahme der Wegstre-
ckenlange und damit der Lucke 44 kann 15 cm (6
Inch) betragen. Durch die Verwendung eines lange-
ren Arms 42 kann die Lucke 44 vergroldert werden.
Lucken 44 von 45 cm (18 Inch) oder mehr konnen
eingesetzt werden. (Ein Erhohen der Lucke kann
schnellere Bahnwickelgeschwindigkeiten ausglel-
chen.)

[0025] Wenn die Lucke 44 die einzelhe Aufwickel-
station erreicht, bewegen sich die Wiegenwalzen 28
von der fertig gestellten Rolle 40 der Produktbahn 12
weg und gestatten es, dass sie durch ihr Gewicht aus
der Wickelposition fallt, wie in Fig. 3 gezeigt ist. Zur
gleichen Zeit bringt ein Mechanismus einen neuen
Kern 14 in Kontakt mit der drehenden Trommelflache
26. Die Wiegenwalzen 28 bewegen sich dann zur
Trommel 24 hin, um den Kern zu halten. Die Tromme
24 dreht sich welter, so dass das Wickeln einer neuen
Rolle beginnt, wenn das ankommende Schnittende
36 der mit Klebstoff beschichteten Bahn den neuen
Kern beruhrt.

[0026] Wahrend des Wickelabschnitts des Betriebs-
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zyklus schwenkt die Leitwalze 22 langsam zu der
drehenden Trommel 24 hin und kehrt in ihre Position
mit kurzer Wegstrecke zuruck, wie in Fig. 1 gezeigt
Ist. Wenn die Leitwalze 22 sich in diese Position be-
wegt, nimmt die Wegstreckenlange zwischen der
Leitwalze 22 und der drehenden Trommel 24 ab,
wahrend die Geschwindigkeit der Trommel 24 ge-
ringfugig zunehmen kann, um eine konstante Zug-
spannung aufrechtzuerhalten und die zusatzliche
Lange der Bahn 12 aufzunehmen. Die Trommelge-
schwindigkeitszunahme hangt von der aktuellen
Rucklaufgeschwindigkeit ab und erfolgt durch den
Antrieb fur die Trommel 24 und wird durch das Signal
des Spannungssensors modifiziert. Der Prozess wie-
derholt sich dann. Alternativ kann eine konstante
Trommelgeschwindigkeit mit variablem Gleiten der
Bahn auf der Trommel eingesetzt werden.

[0027] Dieses Wickelsystem 10 erhoht mit einer
stark vereinfachten Gestaltung die Zeit, die zur Verfu-
gung steht, um den Ubertrag zwischen den zwei Ker-
nen 14 an einer einzigen Aufwickelstation durchzu-
fuhren. Durch das Erzeugen einer Schnittendenlucke
44 wird das Schnittende der Bahn 36 nach dem Zer-
schneiden der Bahn 12 vom Messer 32 weggezogen,
um zu verhindern, dass die Schnittenden 36 der
Bahn 12 aneinander oder an dem Messer 32 anhat-
ten. Das Scheiden und das Ubertragen erfolgt flie-
gend. Dies bedeutet, dass es bel voller Maschinen-
geschwindigkeit erfolgt, wobel die stromaufwartige
Bahngeschwindigkeit und Rotationstragheitsmomen-
te durch die Walze 18 und Leitwalze 22 konstant blel-
ben. Dies halt Storungen, die von der Geschwindig-
keit und dem Tragheitsmoment abhangen, von der
stromaufwartigen Maschinerie fern.

[0028] Dieses System kann mit Trommelwicklern
mit kontinuierlicher oder diskontinuierlicher Ge-
schwindigkeit, mit geschlitzten oder ungeschlitzten
Bahnen und mit Klebstoff beschichteten oder nicht
beschichteten Bahnen verwendet werden. Dieses
System kann auch verwendet werden, wenn Wende-
einrichtungen oder andere Mechanismen die Wie-
genwalzen Iin die Wickelposition bewegen. Die
Schnittendenliicke vereinfacht jedoch den Ubertra-
gungsvorgang in ausreichendem Malde, um die Not-
wendigkeit von Wendemechanismen zu umgehen.
Dieses Wickelsystem ist zudem einfacher, weniger
teuer, vielseitiger und zuverlassiger als bekannte Wi-
ckelnmachinen.

[0029] Dieses Wickelsystem 10 liefert eine Llcke,
ohne Storung der Bahnspannung durch Rollentrag-
heitsmomente hervorzurufen. Well die Geschwindig-
keit der Bahn durch das System und damit die Rota-
tionsgeschwindigkeit der Walzen wahrend der Erzeu-
gung einer Lucke konstant bleibt, werden durch die
Tragheit der Leitwalzen keine Spannungsstorungen
hervorgerufen. Dies wird einfach durch die Geomet-
rie des Systems 10 bewerkstelligt. Probleme mit der
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Rollentragheit konnen durch andere Systeme uber-
wunden werden. Zum Beispiel konnte an jeder Wal-
ze, die durch Drehzahlanderungen beeintrachtigt ist,
ein Prazisionsantrieb verwendet werden, um die Wal-
ze mit exakt dem Geschwindigkeitsprofil zu betrei-
ben, das erforderlich ist, um die Bahngeschwindigkeit
an dieser Walze zu treffen und zu verhinder, dass
Rollentragheiten die Bahnspannung storen. Walzen
konnten auch durch Gleitelemente oder Umlaufstan-
gen ersetzt werden, auf denen die Bahn frei gleitet,
um Storungen der Bahnspannung zu vermeiden.

[0030] Dieses Wickelsystem 10 minimiert die Zeit,
die erforderlich ist, um eine fertig gestellte Rolle von
der Aufwickelstation zu entfernen, einen Kern in die
Aufwickelstation nachzuladen und die Wiegenwalzen
zur Trommel zuruckzufuhren, um fur das Wickeln be-
reit zu sein. Dies kann in weniger als 0,25 Sekunden
bewerkstelligt werden. Diese schnelle Zyklusdauer
macht es moglich, einen kontinuierlichen Betrieb mit
konstanter Geschwindigkeit bei niedrigen Wickler-
kosten mit nur einer Aufwickelstation zu erzielen.
Dies ist bel bekannten Systemen nicht moglich oder
vorstellbar. Das Wickelsystem 10 bringt durch die
nicht offensichtliche Kombination eines eine Lucke
erzeugenden Mechanismus mit einer einzigen Wi-
ckelstation einen kostengunstigen, kontinuierlichen
Wickler hervor. Es kann bel vollen Maschinenge-
schwindigkeiten von bis zu 61 m/min (200 Ful3/min)
und hoher arbeiten. Die Erhohung der Luckenlange
kann hohere Bahngeschwindigkeiten ausgleichen.
Die vorliegende Erfindung arbeitet kontinuierlich bei
voller Geschwindigkeit und eliminiert Falten beim
Ubertrag. Dieser Wickler ist zudem preisglnstiger,
wodurch er fur Anwendungen innerhalb seiner Ge-
schwindigkeitsgrenzen ockonomisch brauchbarer wird
als Multipositionswickler. Wegen des sehr hohen
Ubertragungszyklus kann dieser Wickler auch
Stammwalzen mit sehr kurze Produktlangen wirt-
schaftlicher produzieren.

Patentanspruche

1. Wickelsystem (10) zum Aufwickeln einer Bahnr
(12) auf Kerne (14) und zum fliegenden Ubertrager
der Bahn auf nachfolgende Kerne an einer einzelnen
Wickelstation, mit:
einer drehbaren Trommel (24) mit einer Oberflache
(26), wobel die Bahn sich in Kontakt mit einem Ab-
schnitt der Oberflache der drehenden Trommel (24)
beweqt,
einer einziehbaren Leitwalze (22), die sich stromauf-
warts nahe der drehenden Trommel befindet, wobei
die Leitwalze (22) zu der drehenden Trommel (24)
hin- und von dieser wegbewegbar Ist,
einer Einrichtung (32) zum Zerschneiden der Bahn,
einer Einrichtung (42), um die Leitwalze (22) von der
drehenden Trommel (24) wegzubewegen, sofort
nachdem die Bahn zerschnitten wurde, um den Ab-

stand zwischen der Leitwalze (22) und der drehen-
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den Trommel (24) zu verlangern, um eine Lucke zwi-
schen den Schnittenden der Bahn zu erzeugen, und
einer Einrichtung (28, 30), um einen Kern (14) be-
nachbart zu der drehenden Trommel (24) an der ein-
zelnen Wickelstation zu halten, um ein Wickeln der
Bahn auf den Kern (14) zu ermoglichen, wobel die
Einrichtung (28, 30) zum Halten eines Kerns eine
Einrichtung umfasst, um fliegend und chne Anhalten
des Wickelvorgangs einen ersten Kern (40) mit einer
darauf gewickelten Bahn von der einzelnen Aufwi-
ckelstation wegzubewegen und um einen zweiten
Kern (14) in Kontakt mit der drehenden Trommel (24 )
an der einzelnen Aufwickelstation zu bewegen, um
ein Aufwickeln der Bahn auf den zweiten Kern (14) zu
ermoglichen.

2. Wickelsystem (10) nach Anspruch 1, wobei die
Einrichtung zum Halten eines Kerns zumindest zwel
Wiegenwalzen (28) aufweist, die zwischen einer ers-
ten Position, in der sie einen Kern (14) benachbart zu
der drehenden Trommel (24) halten, und einer zwel-
ten Position, in der sie die Entfernung des Kerns aus
der Nachbarschaft der drehenden Trommel ermogli-
chen und das Einsetzen eines anderen Kerns ermog-
lichen, verschiebbar sind.

3. Wickelsystem (10) nach Anspruch 2, wobei die
Einrichtung zu Halten eines Kerns aulderdem eine
Einrichtung zum Bewegen der Wiegenwalzen (28)
zwischen der ersten und zweiten Position, wobel die
Einrichtung zum Bewegen der Wiegenwalzen einen
zusatzlichen Arm (30) aufweist, der mit dem Wiegen-
walzenarm (30) verbunden ist, und eine Einrichtung
zum Positionieren und zum Anlegen einer Kraft an
den Wiegenwalzenarm aufwelst.

4. Wickelsystem (10) nach Anspruch 1, aulder-
dem mit einer Einrichtung zum Bewegen der Leitwal-
ze (22) zu der drehenden Trommel (24), um den Ab-
stand zwischen der Leitwalze und der drehenden
Trommel zu verringern, wahrend die Geschwindigkeit
der Trommel zunimmt, um eine konstante Zugspan-
nung aufrechtzuerhalten und die zusatzliche Lange
der Bahn wahrend des Wickelns aufzufangen.

5. Wickelsystem (10) nach Anspruch 1, aulder-
dem mit einer ersten Walze (16), um die herum sich
die Bahn bewegt, wobel die drehende Trommel (24)
sich stromabwarts von der ersten Walze befindet,
wobel die einziehbare Leitwalze (22) sich zwischen
der ersten Walze und der drehenden Trommel befin-
det, und wobel die Leitwalze auf einem Radius
schwenkbar ist, der in der Mitte der ersten Walze zen-
triert ist.

6. Wickelsystem (10) nach Anspruch 1, wobei die
drehende Trommel (24) eine Einrichtung zum Erho-
hen der Reibung zwischen der Bahn (12) und der
drehenden Trommel (24) und zum Aufrechterhalten
des Kontakts der Bahn mit der drehenden Trommel
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wahrend des Wickelns aufweist, wobel die Einrich-
tung zum Erhohen der Reibung und zum Kontakt hal-
ten ein Vakuum (50) aufweist, das durch die drehen-
de Trommel (24) an die Bahn angelegt wird, wobel,
wenn die Bahn auf der Oberflache der drehenden
Trommel durch das Schwenken der Leitwalze gleitet,
das Vakuum die Gleitkraft der Bahn auf der drehen-
den Trommel steuert, um eine konstante Zugspan-
nung aufrechtzuerhalten.

7. Verfahren zum Ubertragen des Aufwickelns ei-
ner Bahn (12) von einem ersten Kern (14) auf einen
zweiten Kern (14) an einer einzelnen Aufwickelstati-
on und auf fliegende Weise, nachdem die Bahn zu
und um eine einziehbare Leitwalze (22) herum trans-
portiert wurde, teilweise um eine drehende Trommel
(24) gewickelt wurde, so dass die Bahn sich in Kon-
takt mit einem Abschnitt der Oberflache (26) der
Trommel bewegt, von der drehenden Trommel auf
den ersten Kern transportiert wurde, um den ersten
Kern gewickelt wurde, bis der erste Kern eine vorbe-
stimmte Bahnlange aufgenommen hat und durch-
trennt wurde, wobel das Verfahren die folgenden
Schritte aufweist:

Verlangerung des Abstands zwischen der Leitwalze
und der drehenden Trommel, nachdem die Bahn
durchtrennt wurde, um eine Lucke zwischen den
Schnittenden der Bahn zu erzeugen,

Ermoglichen, dass der erste Kern sich von der Ober-
flache der drehenden Trommel wegbewegt, wahrend
die Lucke die Stelle unterhalb der Aufwickelstation
passiert,

Bewegen des zweiten Kerns in Kontakt mit der Ober-
flache der drehenden Trommel, wenn der erste Kern
sich wegbewegt, und

Wickeln des einlaufenden Schnittendes um den
zwelten Kern an der einzelnen Aufwickelstation auf
fliegende Weise ohne Stoppen des Wickelvorgangs.

8. Verfahren nach Anspruch 7, aulderdem mit
dem Schritt der Verkurzung des Abstands zwischen
der Leitwalze (22) und der drehenden Trommel (24)
wahrend die Geschwindigkeit der Trommel zunimmt,
um eine konstante Zugspannung aufrecht zu erhal-
ten und die zusatzliche Lange der Bahn (12) wahrend
des Wickelabschnitts des Arbeitszyklus aufzufangen.

9. Verfahren nach Anspruch 8, wobel der Verlan-
gerungsschritt das Wegbewegen der Leitwalze (22)
von der drehenden Trommel (24) und der Verringe-
rungsschritt das Bewegen der Leitwalze zu der dre-
henden Trommel umfasst.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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