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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft eine Wickelmaschine zum
Wickeln einer Materialbahn, insbesondere einer Faser-
stoffbahn, mit einer gegen einen Tambour drückbaren
Luftabquetschwalze.
�[0002] Die US-�Offenlegungsschrift US 2002/0104629
A1 zeigt eine Vorrichtung zum kontinuierlichen Aufwik-
keln einer Faserstoffbahn, insbesondere Papierbahn,
wobei die Faserstoffbahn über eine Tragtrommel geführt
und in weiterer Folge auf einem in einer horizontal ver-
schiebbaren Haltevorrichtung gelagerten Tambour zu ei-
ner Wickelrolle aufgewickelt wird. Die horizontal ver-
schiebbare Haltevorrichtung weist eine Kraftmessein-
richtung zur direkten und exakten Messung der Andruck-
kraft der Wickelrolle an die Tragtrommel auf.
�[0003] Beim Wickeln einer Materialbahn muss ein be-
stimmter von der Materialbahn abhängiger Bahnzug, der
über die Breite der Materialbahn wirkt, eingehalten wer-
den. Aus diesem Grund ist es wichtig, den Bahnzug wäh-
rend des gesamten Wickelvorganges zu überwachen
und zu regeln. Bei einem Tambourwechsel muss ein Nip
zwischen einer Tragtrommel und dem Tambour während
des Wickelvorganges geöffnet werden. Somit sind bei
einem Tambourwechsel an die Überwachung und Re-
gelung des Bahnzugs im Vergleich zum Wickelvorgang
mit geschlossenen Nip, bei dem die Tragtrommel gegen
den Tambour drückt, besondere Anforderungen gestellt.
Beim Tambourwechsel mit offenem Nip wird die Luftab-
quetschwalze (Hilfswalze) gegen den Tambour ge-
drückt. Der Zentrumsantrieb des Tambours, dessen
Drehmoment bei geschlossenem Nip vorzugsweise ent-
sprechend einer Kurve gesteuert wird, übernimmt bei ge-
öffnetem Nip die Regelung des Bahnzugs. Zu diesem
Zweck wird der Bahnzug über eine vor der Tragtrommel
angeordnete Messwalze gemessen, und die Drehzahl
und/ �oder das Drehmoment des Zentrumsantriebs des
Tambours entsprechend des gemessenen Bahnzugs
verändert. Die Drehzahl der Luftabquetschwalze wird
während des Wickelvorganges mit offenem Nip an die
Drehzahl des Tambours angepasst. Bei diesem aus dem
Stand der Technik bekannten Tambourwechsel mit offe-
nem Nip ist jedoch die Gleichmäßigkeit des Bahnzugs
problematisch. Die Verfahrensbewegungen, insbeson-
dere Auf- und Abbewegungen, Beschleunigungen, Ver-
zögerungen und dergleichen, des Tambours während
des Tambourwechsels führen zu Änderungen des Bahn-
zugs. Außerdem hat der aufgewickelte Tambour ein sehr
hohes Massenträgheitsmoment, das eine präzise Bahn-
zugregelung erschwert. Ferner ist der Zentrumsantrieb
des Tambours auf den Wickelbetrieb mit geschlossenem
Nip zwischen Tragtrommel und Tambour ausgelegt be-
ziehungsweise optimiert. Deshalb ist der Zentrumsan-
trieb meist zu langsam, um den Bahnzug zu regeln. Ein
ungleichmäßiger Bahnzug beim Tambourwechsel ist die
Folge. Zusätzlich muss der Zentrumsantrieb beim Wik-
keln mit offenem Nip ein sehr hohes Drehmoment auf-
bringen. Deshalb müssen der Antriebsmotor, der Fre-

quenzumrichter und die Mechanik des Tambours für die-
se starken Belastungen entsprechend dimensioniert
werden.
�[0004] Die Erfindung hat deshalb die Aufgabe bei ei-
nem Tambourwechsel den Bahnzug trotz geöffnetem
Nip möglichst gleichmäßig zu halten. Außerdem soll der
Zentrumsantrieb des Tambours entlastet werden.
�[0005] Die Erfindung löst die gestellte Aufgabe durch
eine Wickelmaschine der eingangs genannten Art, bei
der erfindungsgemäß die Drehzahl und/�oder das Dreh-
moment der Luftabquetschwalze abhängig von einem
momentanen Bahnzug der Materialbahn regelbar ist.
Folglich wird die Drehzahl und/�oder das Drehmoment
der Luftabquetschwalze erhöht, wenn der gemessene
momentane Bahnzug zu gering ist. Im umgekehrten Fall
wird die Drehzahl und/�oder das Drehmoment der Luft-
abquetschwalze gesenkt, wenn der gemessene momen-
tane Bahnzug zu hoch ist. Auf diese Weise kann der
Bahnzug auch bei offenem Nip möglichst gleichmäßig
gehalten werden. Es herrschen jetzt beim offenem Nip
die gleichen Bedingungen wie beim gelschlossenen Nip,
wenn die Tragtrommel, deren Drehzahl ebenfalls durch
den gemessenen momentanen Bahnzug geregelt wird,
gegen den Tambour drückt. Da die Luftabquetschwalze
den Bahnzug der Materialbahn korrigiert, muss die Luft-
abquetschwalze ebenfalls einen Teil des erforderlichen
Drehmomentes aufbringen, sodass der Zentrumsantrieb
nicht mehr das gesamte Drehmoment aufbringen muss,
und deshalb kleiner dimensioniert werden kann. Außer-
dem kann die Luftabquetschwalze auch zum Abbremsen
des vollen Tambours benutzt werden.
�[0006] In einer besonderen Ausführungsform ist die
Luftabquetschwalze mit einer Messeinrichtung zum
Messen des Bahnzugs ausgerüstet. Dann kann der an
der Luftabquetschwalze gemessene Bahnzug zur Kor-
rektur der Drehzahl der Luftabquetschwalze verwendet
werden. Eine Messung des Bahnzugs an der Luftab-
quetschwalze, an der auch der Bahnzug korrigiert wer-
den soll, ermöglicht auch bei geöffnetem Nip eine sehr
hohe Gleichmäßigkeit des Bahnzugs, wobei die Anfor-
derungen an die Gleichmäßigkeit des Bahnzugs von der
jeweils zu wickelnden Materialbahn abhängen. Weiterhin
besteht ein Vorteil im Messen des Bahnzugs im freien
Zug, das heißt, dass keine Walze zwischen der Messein-
richtung und der Luftabquetschwalze vorhanden ist.
�[0007] Wenn in Abhängigkeit von der zu wickelnden
Materialbahn besonders hohe Anforderungen an einen
konstanten Bahnzug bei geöffnetem Nip gestellt werden,
kann auch die Tragtrommel mit einer Messeinrichtung
zum Messen des Bahnzugs ausgerüstet sein, und die
Drehzahl der Tragtrommel abhängig vom an der Trag-
trommel gemessenen momentanen Bahnzug der Mate-
rialbahn geregelt werden. Diese Ausgestaltung ist vor-
zugsweise nur bei einer großen Umschlingung der Trag-
trommel möglich.
�[0008] Wenn die zu wickelnde Materialbahn nur gerin-
gere Anforderungen an die Gleichmäßigkeit des Bahn-
zugs stellt, ist es in einer weniger aufwändigen und somit
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preisgünstigeren Ausführungsvariante auch möglich,
dass nur die Tragtrommel mit einer Messeinrichtung zum
Messen des Bahnzugs ausgerüstet ist. Der an der Trag-
trommel gemessene Bahnzug beeinflusst dann die Dreh-
zahl der Luftabquetschwalze, um den Bahnzug zu korri-
gieren.
�[0009] Um das Kosten-�Nutzen-�Verhältnis in Abhän-
gigkeit von der zu wickelnden Materialbahn optimal zu
gestalten, kann es auch sinnvoll sein, dass nur eine vor
der Tragtrommel angeordnete Leitwalze oder Breit-
streckwalze mit der Messeinrichtung zum Messen des
Bahnzugs ausgerüstet ist. Dann beeinflusst der an der
Leitwalze oder Breitstreckwalze gemessene Bahnzug
die Drehzahl und/�oder das Drehmoment der Luftab-
quetschwalze, wodurch der Bahnzug korrigiert wird.
�[0010] Zweckmäßigerweise können die Messeinrich-
tungen der Luftabquetschwalze und/�oder der Tragtrom-
mel und/ �oder der Leitwalze und/ �oder der Breitstreckwal-
ze mit mindestens einer Kraftmessdose und/�oder mit
mindestens einem Piezoelement versehen sein. Die Pie-
zoelemente können in der aus dem Stand der Technik
bekannten Weise auf den betreffenden Walzen verteilt
sein. Sie ermöglichen dann die Messung eines mittleren
Bahnzugs oder die Messung eines Bahnzugprofils ent-
lang der Materialbahnbreite.
�[0011] Wenn der von der Luftabquetschwalze aufge-
brachte Anteil am Bahnzug bei ca. 20 Prozent liegt, muss
der Zentralantrieb nur noch 80 Prozent des Bahnzugs
aufbringen, sodass der Zentralantrieb somit erheblich
kleiner dimensioniert werden kann.
�[0012] Die Luftabquetschwalze kann einteilig oder
mehrteilig ausgebildet sein. Die mehrteilige Luftab-
quetschwalze kann zwischen einzelnen Teilwalzen mit
Lagern versehen sein, an denen die Luftabquetschwalze
abgestützt wird. Stützkräfte, die an den Lagern wirken,
drücken dann die Luftabquetschwalze gleichmäßig über
ihre Länge gegen den Tambour, um eine optimale An-
pressung der Luftabquetschwalze gegen den Tambour
sicherzustellen. Alternativ kann die einteilige Luftab-
quetschwalze zur optimalen Anpressung gegen den
Tambour mit Stützwalzen versehen sein, die dann die
Luftabquetschwalze zwischen ihren Enden unterstützen
und gegen den Tambour pressen.
�[0013] Ein besonders gutes Drehmoment und eine op-
timale Anpressung gegen den Tambour wird mit der ein-
teiligen Luftabquetschwalze erzielt, wenn ihr Durchmes-
ser zwischen 500 Millimetern und 900 Millimetern liegt.
Die mehrteilige Luftabquetschwalze liefert für Durchmes-
ser zwischen 340 Millimetern und 600 Millimetern ein zu-
friedenstellendes Drehmoment und eine zufriedenstel-
lende Anpressung.
�[0014] Um die Luftabquetschwalze bei geöffnetem Nip
optimal gegen den Tambour drücken zu können, kann
die Luftabquetschwalze mindestens eine Stützwalze auf-
weisen.
�[0015] Außerdem betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Regeln des Bahnzugs der Materialbahn, insbeson-
dere der Faserstoffbahn, während des Wickelvorganges

auf der Wickelmaschine, bei dem erfindungsgemäß die
Luftabquetschwalze durch eine Veränderung ihrer Dreh-
zahl und/�oder ihres Drehmoments den Bahnzug korri-
giert.
�[0016] Ebenso kann auch die Tragtrommel durch eine
Veränderung ihrer Drehzahl und/�oder ihres Drehmo-
ments den Bahnzug korrigieren.
�[0017] Nachfolgend wird ein Ausführungsbeispiel der
erfindungsgemäßen Wickelmaschine anhand der beilie-
genden Zeichnungen näher erläutert.
�[0018] Im Einzelnen zeigen:�

Fig. 1 eine Seitenansicht auf eine erste Ausführungs-
form einer Wickelmaschine;

Fig. 2 eine Seitenansicht auf eine zweite Ausfüh-
rungsform einer Wickelmaschine;

Fig. 3 eine Seitenansicht auf eine dritte Ausführungs-
form einer Wickelmaschine;

Fig. 4 eine perspektivische Draufsicht auf eine mehr-
teilige Luftabquetschwalze; und

Fig. 5. eine perspektivische Draufsicht auf eine ein-
teilige mit Stützwalzen versehene Luftab-
quetschwalze.

�[0019] Fig. 1 zeigt eine Wickelmaschine 10 mit einem
Tambour 11, auf den eine Materialbahn 12 aufgewickelt
wird. Während eines Tambourwechsels drückt eine Luft-
abquetschwalze 13 gegen den Tambour 11. An einer
Leitwalze 14 ist eine Messeinrichtung 15 angebracht, die
den Bahnzug der Materialbahn 12 an der Leitwalze 14
misst. Die Messeinrichtung 15 misst vorzugsweise bei
geschlossenem Nip und sie mit einem Antrieb der Luft-
abquetschwalze 13 verbunden. Somit kann die Drehzahl
und/ �oder das Drehmoment der Luftabquetschwalze 13
abhängig von dem an der Leitwalze 14 gemessenen
Bahnzug korrigiert werden, wodurch auch der Bahnzug
im Bereich der Luftabquetschwalze 13 korrigiert wird.
Wenn der gemessene Bahnzug zu gering ist, wird die
Drehzahl der Luftabquetschwalze 13 erhöht. Ist hinge-
gen der gemessene Bahnzug zu hoch, dann wird die
Drehzahl der Luftabquetschwalze 13 gesenkt. Somit
kann die Drehzahl eines Antriebes 16 des Tambours 11
im Betrieb mit geöffnetem Nip, wenn die Luftab-
quetschwalze 13 am Tambour 11 anliegt, in Abhängigkeit
vom Drehmoment des Antriebes 16 gesteuert werden,
also ebenso, wie dies im Betrieb mit geschlossenem Nip
zwischen einer Tragtrommel 17 und dem Tambour 11
möglich ist. Es findet also keine Zugübergabe statt.
�[0020] Fig. 2 zeigt eine Wickelmaschine 20, bei der die
Materialbahn 12 auf den Tambour 11 aufgewickelt wird.
An der Tragtrommel 17 ist eine Messeinrichtung 21 zur
Messung des Bahnzugs der Materialbahn 12 angeord-
net. Die Messeinrichtung 21 ist mit dem Antrieb der Luft-
abquetschwalze 13 verbunden. Somit wird die Drehzahl
der Luftabquetschwalze 13 entsprechend des an der
Tragtrommel 17 gemessenen Bahnzugs korrigiert, wo-
durch auch der Bahnzug der Materialbahn 12 im Bereich
der Luftabquetschwalze 13 korrigiert wird. Auch bei der
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Wickelmaschine 20 wird die Drehzahl des Antriebes 16
bei geöffnetem Nip in Abhängigkeit vom Drehmoment
des Antriebes 16 gesteuert.
�[0021] Fig. 3 zeigt eine Wickelmaschine 30, die mit
zwei Messeinrichtungen 31 und 32 versehen ist, die je-
weils an der Luftabquetschwalze 13 und an der Trag-
trommel 17 angeordnet sind. Somit wird durch die Mes-
seinrichtungen 31 an der Luftabquetschwalze 13 der
Bahnzug der Materialbahn 12 gemessenen, und bei ei-
nem von einem Sollwert abweichenden Bahnzug die
Drehzahl der Luftabquetschwalze 13 entsprechend ver-
ändert. Durch die Messeinrichtung 32 wird außerdem an
der Tragtrommel 17 der Bahnzug gemessen, und bei ei-
nem vom Sollwert abweichenden Bahnzug die Drehzahl
der Tragtrommel 17 ebenfalls angepasst. Da bei der Wik-
kelmaschine 30 der Bahnzug direkt am Messort korrigiert
wird, liefert diese Anordnung optimale Ergebnisse be-
züglich eines möglichst gleichmäßigen Bahnzugs. Durch
die Messung des Bahnzugs an zwei verschiedenen Or-
ten und durch die Korrektur direkt an den beiden Mes-
sorten, lässt sich die Gleichmäßigkeit des Bahnzugs zu-
sätzlich optimieren. Abhängig von den durch die Materi-
albahn gestellten Anforderungen an einen gleichmäßi-
gen Bahnzug kann die Wickelmaschine auch mit nur ei-
ner Messeinrichtung versehen sein, wobei die Drehzahl-
kor rektur direkt am Messort durchgeführt wird. Auch bei
der Wickelmaschine 30 wird die Drehzahl des Antriebes
16 bei geöffnetem Nip abhängig vom Drehmoment des
Antriebes 16 gesteuert.
�[0022] Aus Gründen eines optimalen Anpressdruckes
kann eine Luftabquetschwalze 40 mehrere Teilwalzen
41 aufweisen. Zwischen den einzelnen Teilwalzen 41
sind dann Lager 42 angeordnet, an denen die Luftab-
quetschwalze 40 abgestützt wird. Stützkräfte F, die an
den Lagern 42 wirken, drücken dann die Luftab-
quetschwalze 40 gleichmäßig über ihre Länge gegen ei-
nen hier nicht näher dargestellten Tambour.
�[0023] Alternativ kann eine Luftabquetschwalze 50
auch einteilig ausgebildet sein, wobei die Luftab-
quetschwalze 50 zur optimalen Anpressung gegen einen
hier nicht näher dargestellten Tambour mit Stützwalzen
51 versehen ist. Die Stützwalzen 51 können in allgemei-
nerer Form auch als beliebige Stützelemente ausgebil-
det sein.

Patentansprüche

1. Wickelmaschine (10, 20, 30) zum Wickeln einer Ma-
terialbahn (12), insbesondere einer Faserstoffbahn,
mit einer gegen einen Tambour (11) drückbaren Luft-
abquetschwalze (13), dadurch gekennzeichnet,
dass die Drehzahl und/�oder das Drehmoment der
Luftabquetschwalze (13) abhängig von einem mo-
mentanen Bahnzug der Materialbahn (12) regelbar
ist.

2. Wickelmaschine (30) nach Anspruch 1, dadurch

gekennzeichnet, dass die Luftabquetschwalze
(13) mit einer Messeinrichtung (31) zum Messen des
Bahnzugs ausgerüstet ist.

3. Wickelmaschine (30) nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass auch die Tragtrommel (17)
mit einer Messeinrichtung (32) zum Messen des
Bahnzugs bei vorzugsweise offenem Nip ausgerü-
stet ist und die Drehzahl und/�oder das Drehmoment
der Tragtrommel (17) abhängig vom an der Trag-
trommel (17) gemessenen momentanen Bahnzug
der Materialbahn (12) regelbar ist.

4. Wickelmaschine (20) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass nur die Tragtrommel (17) mit
einer Messeinrichtung (21) zum Messen des Bahn-
zugs ausgerüstet ist.

5. Wickelmaschine (10) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass nur eine vor der Tragtrom-
mel (17) angeordnete Leitwalze (14) oder Breit-
streckwalze mit einer Messeinrichtung (15) zum
Messen des Bahnzugs ausgerüstet ist.

6. Wickelmaschine (10, 20, 30) nach einem der An-
sprüche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Luftabquetschwalze (13) und/�oder die Tragtrom-
mel (17) und/�oder eine Leitwalze (14) und/ �oder eine
Breitstreckwalze mindestens eine Kraftmessdose
und/ �oder mindestens ein Piezoelement aufweist.

7. Wickelmaschine (10, 20, 30) nach einem der An-
sprüche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
ein von der Luftabquetschwalze (13) aufgebrachter
Anteil am Bahnzug bei ca. 20 Prozent liegt.

8. Wickelmaschine (10, 20, 30) nach einem der An-
sprüche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
die Luftabquetschwalze (13) einteilig oder mehrteilig
ist.

9. Wickelmaschine (10, 20, 30) nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Durchmesser der
einteiligen Luftabquetschwalze (13) zwischen 500
Millimetern und 900 Millimetern liegt.

10. Wickelmaschine (10, 20, 30) nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Durchmesser der
mehrteiligen Luftabquetschwalze (13) zwischen 340
Millimetern und 600 Millimetern liegt.

11. Wickelmaschine (10, 20, 30) nach einem der An-
sprüche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Luftabquetschwalze (13) mindestens eine
Stützwalze aufweist.

12. Verfahren zum Regeln des Bahnzugs der Material-
bahn (12), insbesondere der Faserstoffbahn, wäh-
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rend des Wickelvorganges auf der Wickelmaschine
(10, 20, 30) mit einer gegen einen Tambour (11)
drückbaren Luftabquetschwalze (13), dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Luftabquetschwalze (13)
den Bahnzug durch eine Veränderung ihrer Dreh-
zahl und/�oder ihres Drehmoments korrigiert.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auch die Tragtrommel (17) den
Bahnzug durch eine Veränderung ihrer Drehzahl
und/ �oder ihres Drehmoments korrigiert.

Claims

1. Winding machine (10, 20, 30) for winding a material
web (12), in particular a fibrous web, having an air
displacement roll (13) which can be pressed against
a spool (11) in order to squeeze out air, character-
ized in that the rotational speed and/or the torque
of the air displacement roll (13) can be regulated as
a function of an instantaneous web tension of the
material web (12).

2. Winding machine (30) according to Claim 1, char-
acterized in that the air displacement roll (13) is
equipped with a measuring device (31) for measur-
ing the web tension.

3. Winding machine (30) according to Claim 2, char-
acterized in that the carrier drum (17) is also
equipped with a measuring device (32) for measur-
ing the web tension with the nip preferably open, and
the rotational speed and/or the torque of the carrier
drum (17) can be regulated as a function of the in-
stantaneous web tension of the material web (12)
measured on the carrier drum (17).

4. Winding machine (20) according to Claim 1, char-
acterized in that only the carrier drum (17)� is
equipped with a measuring device (21) for measur-
ing the web tension.

5. Winding machine (10) according to Claim 1, char-
acterized in that only a guide roll (14) or spreader
roll arranged upstream of the carrier drum (17) is
equipped with a measuring device (15) for measur-
ing the web tension.

6. Winding machine (10, 20, 30) according to one of
Claims 1 to 5, characterized in that the air displace-
ment roll (13) and/or the carrier drum (17) and/or a
guide roll (14) and/or a spreader roll has at least one
force transducer and/or at least one piezoelectric el-
ement.

7. Winding machine (10, 20, 30) according to one of
Claims 1 to 6, characterized in that the proportion

of the web tension applied by the air displacement
roll (13) is around 20%.

8. Winding machine (10, 20, 30) according to one of
Claims 1 to 7, characterized in that the air displace-
ment roll (13) is in one piece or in many pieces.

9. Winding machine (10, 20, 30) according to Claim 8,
characterized in that the diameter of the one-�piece
air displacement roll (13) is between 500 millimetres
and 900 millimetres.

10. Winding machine (10, 20, 30) according to Claim 8,
characterized in that the diameter of the multi-
piece air displacement roll (13) is between 340 mil-
limetres and 600 millimetres.

11. Winding machine (10, 20, 30) according to one of
Claims 1 to 10, characterized in that the air dis-
placement roll (13) has at least one supporting roll.

12. Method for regulating the web tension of the material
web (12), in particular the fibrous web, during the
winding operation on the winding machine (10, 20,
30) with an air displacement roll (13) which can be
pressed against a spool (11) in order to squeeze out
air, characterized in that the air displacement roll
(13) corrects the web tension by changing its rota-
tional speed and/or its torque.

13. Method according to Claim 12, characterized in
that the carrier drum (17) also corrects the web ten-
sion by changing its rotational speed and/or its
torque.

Revendications

1. Bobineuse (10, 20, 30) pour enrouler une bande de
matériau (12), notamment une bande fibreuse, avec
un rouleau d’écrasement d’air (13) pouvant être
pressé contre un tambour (11), caractérisée en ce
que  la vitesse et/ou le couple du rouleau d’écrase-
ment d’air (13) peut être régulé�(e) en fonction d’une
traction momentanée de la bande de matériau (12).

2. Bobineuse (30) selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que  le rouleau d’écrasement d’air (13)
est équipé d’un dispositif de mesure (31) pour me-
surer la traction de la bande.

3. Bobineuse (30) selon la revendication 2, caractéri-
sée en ce que  le tambour porteur (17) est également
équipé d’un dispositif de mesure (32) pour mesurer
la traction de la bande lorsque la ligne de contact est
de préférence ouverte, et la vitesse et/ou le couple
du tambour porteur (17) peut être régulé�(e) en fonc-
tion de la traction momentanée de la bande de ma-
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tériau (12) mesurée sur le tambour porteur (17).

4. Bobineuse (20) selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que  seul le tambour porteur (17) est équi-
pé d’un dispositif de mesure (21) pour mesurer la
traction de la bande.

5. Bobineuse (10) selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que  seulement un rouleau directeur (14)
disposé avant le tambour porteur (17), ou un rouleau
d’étirage en largeur, est équipé d’un dispositif de me-
sure (15) pour mesurer la traction de la bande.

6. Bobineuse (10, 20, 30) selon l’une quelconque des
revendications 1 à 5, caractérisée en ce que  le rou-
leau d’écrasement d’air (13) et/ou le tambour porteur
(17) et/ou un rouleau directeur (14) et/ou un rouleau
d’étirage en largeur présente �(nt) au moins une boîte
dynamométrique et/ou au moins un élément piézoé-
lectrique.

7. Bobineuse (10, 20, 30) selon l’une quelconque des
revendications 1 à 6, caractérisée en ce qu’ une
proportion de traction de bande appliquée par le rou-
leau d’écrasement d’air (13) est de l’ordre d’environ
20 pour cent.

8. Bobineuse (10, 20, 30) selon l’une quelconque des
revendications 1 à 7, caractérisée en ce que  le rou-
leau d’écrasement d’air (13) est réalisé d’une seule
pièce ou en plusieurs pièces.

9. Bobineuse (10, 20, 30) selon la revendication 8, ca-
ractérisée en ce que  le diamètre du rouleau d’écra-
sement d’air (13) réalisé en une seule partie est com-
pris entre 500 mm et 900 mm.

10. Bobineuse (10, 20, 30) selon la revendication 8, ca-
ractérisée en ce que  le diamètre du rouleau d’écra-
sement d’air (13) réalisé en plusieurs parties est
compris entre 340 mm et 600 mm.

11. Bobineuse (10, 20, 30) selon l’une quelconque des
revendications 1 à 10, caractérisée en ce que  le
rouleau d’écrasement d’air (13) présente au moins
un rouleau de support.

12. Procédé de régulation de la traction de bande de la
bande de matériau (12), notamment de la bande fi-
breuse, pendant l’opération d’enroulement sur la bo-
bineuse (10, 20, 30) avec un rouleau d’écrasement
d’air (13) pouvant être pressé contre un tambour
(11), caractérisé en ce que  le rouleau d’écrase-
ment d’air (13) corrige la traction de la bande par
une modification de sa vitesse et/ou de son couple.

13. Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que  le tambour porteur (17) corrige aussi la trac-

tion de la bande par une modification de sa vitesse
et/ou de son couple.

9 10 



EP 1 514 816 B1

7



EP 1 514 816 B1

8


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

