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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Wendewickelmaschi-
ne zum Aufwickeln eines im Wesentlichen isolierenden
Bahnmaterials mit elektrostatischer Fixierung des Bahn-
anfanges auf einem Wickelkern.

[0002] Bahnmaterialien werden insbesondere direkt
nach ihrer Herstellung, ihrer Zerlegung in schmalere
Bahnen, ihrer Bedruckung oder ihrer Weiterverarbeitung
zu Beuteln, Sacken oder zu anderen Verpackungsmate-
rialien zu einer Rolle aufgewickelt. Hierfiir werden insbe-
sondere Wendelwickelmaschinen verwendet. Diese wei-
sen einen drehbaren Wickelkerntrager auf, auf dem meh-
rere Wickelkerne drehbar gelagert sind. Die Wickelkerne
werden durch Drehen des Wickelkerntragers nachein-
ander in eine Anwickelposition zum Anwickeln eines
Bahnanfanges und ineine Aufwickelposition zum weite-
ren Aufwickeln des Bahnmaterials verlagert. Wenn die
Rolle in der Aufwickelposition vollgewickelt ist, wird mit-
tels eines Schneidmessers das Bahnmaterial zwischen
Anwickelposition und Aufwickelposition durchtrennt und
der nachfolgende Bahnanfang auf dem Wickelkern in der
Anwickelposition angewickelt. Beim Anwickeln wird die
vollgewickelte Rolle vom Wickelkerntrager abgenom-
men und durch einen unbewickelten Wickelkern ersetzt.
Danach wird bei fortlaufendem Aufwickeln des Bahnma-
terials auf den anderen Wickelkern der Wickelkerntrager
gedreht, bis der gerade bewickelte Wickelkern in die Auf-
wickelposition und der noch unbewickelte Wickelkern in
die Anwickelposition gelangt ist und der Prozess beginnt
von vorn.

[0003] Herkdmmlicherweise werden als Wickelkerne
Hulsen (z.B. aus Metall oder Pappe) mit speziellen Kle-
bebandern verwendet, die den Bahnanfang am Umfang
der Hilsen fixieren. Das Ankleben des Bahnanfanges
begrenzt die Prozessgeschwindigkeit, ist wegen der Kle-
bebanderteuerund bei Bahnmaterialien fir Lebensmittel
problematisch.

[0004] Unter dem Begriff "kleberfreies Anwickeln" wird
das Fixieren des Bahnanfangs auf einem Wickelkern
beim Anwickeln mittels elektrostatischer Ladung be-
zeichnet.

[0005] Bei der Verarbeitung eines im Wesentlichen
isolierenden Bahnmaterials kann es insbesondere durch
Fortbewegung, Umlenkung, Reibung, Dehnung sowie
Einsatz elektrostatischer Druckhilfen (ESA) zu hohen
elektrostatischen Aufladungen des Bahnmaterials kom-
men. Die Ladungen werden in dem zu einer Rolle auf-
gewickelten Material ahnlich gespeichert, wie in einem
Wickelkondensator. Infolgedessen kann es beim Weiter-
verarbeiten des Bahnmaterials zu Spannungsiiberschla-
gen kommen, die Arbeitspersonal gefahrden. Deshalb
sind Einrichtungen zum Entladen des durchlaufenden
Bahnmaterials bekannt.

[0006] DieEP 3222421 A1 schlagt zur Kompensation
unerwiinschter Aufladungen eine Aufwickelvorrichtung
mit einer Einrichtung zum Ubertragen elektrischer La-
dungen auf das Bahnmaterial auf der Aufwickelrolle
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und/oder beim Umlenken auf die Aufwickelrolle vor, die
mit mindestens einer elektrischen Hochspannungsquel-
le positiver oder negativer Polaritat verbunden ist. Auch
EP 0 183 135 Al schlagt eine Wendewickelmaschine mit
einer Einrichtung zum Ubertragen elektrischer Ladungen
zur Fixierung des Bahnanfangs an der Anwickelrolle vor.
[0007] Davon ausgehend liegt Erfindung die Aufgabe
zugrunde, eine Wendewickelmaschine zum Aufwickeln
eines im Wesentlichen isolierenden Bahnmaterials mit
elektrostatischer Fixierung des Bahnanfanges mit glins-
tigeren Herstellungs- und Betriebseigenschaften zu
schaffen.

[0008] Die Aufgabe wird durch eine Wendewickelma-
schine mit den Merkmalen von Anspruch 1 geldst. Vor-
teilhafte Ausfiihrungsarten der Wendewickelmaschine
sind in Unteranspriichen angegeben.

[0009] Die erfindungsgemale Wendewickelmaschine
zum Aufwickeln eines im Wesentlichen isolierenden
Bahnmaterials mit elektrostatischer Fixierung des Bahn-
anfanges auf einem Wickelkern umfasst:

e einen drehbar um eine Drehachse gelagerten Wi-
ckelkerntrager mitzwei Seitenteilen, die in einem Ab-
stand voneinander angeordnet sind und an den ein-
ander zugewandten Seiten in verschiedenen Um-
fangspositionen jeweils Halteeinrichtungen zum 16s-
baren Halten an den beiden Enden und drehbaren
Lagern eines Wickelkernes um eine zur Drehachse
parallele Wickelachse aufweisen,

e eine Antriebseinrichtung, die mitdem Wickelkerntra-
ger gekoppelt ist, um den Wickelkerntradger mit den
einen Halteinrichtungen und dem davon gehaltenen
Wickelkern in eine Anwickelposition und gleichzeitig
die anderen Halteeinrichtungen mit dem davon ge-
haltenen Wickelkern in eine Aufwickelposition zu
verlagern,

e drehbar gelagerte Anpresswalzen, von denen eine
zwischen den beiden Seitenteilen in radialer Rich-
tung auf den Wickelkern in der Anwickelposition zu
verlagerbar ist und die andere zwischen den beiden
Seitenteilen in radialer Richtung auf den Wickelkern
in der Aufwickelposition zu verlagerbar ist,

* eine Schneideinrichtung mit einem Schneidmesser
und einer Verlagerungseinrichtung, um das
Schneidmesser zwischen den beiden Seitenteilen in
den Abstandsbereich zwischen der Anwickelpositi-
on und der Aufwickelposition hinein zu verlagern,
um hierbei ein Uber die Anpresswalze neben der An-
wickelposition auf der den Wickelkern in der Anwi-
ckelposition zugewandten Seite zum Wickelkern in
der Aufwickelposition geflihrtes Bahnmaterial zu
durchtrennen,

« eine Einrichtung zum Ubertragen elektrischer La-
dungen auf das Bahnmaterial, die zwischen der An-
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presswalze, die auf den Wickelkern in der Anwickel-
position zu verlagerbar ist, und dem Verlagerungs-
weg des Schneidmessers beim Auftrennen des
Bahnmaterials angeordnet ist,

* mindestens eine elektrische Hochspannungsquelle,
die mit der Einrichtung zum Ubertragen elektrischer
Ladung verbunden ist und

* eine elektrische Steuerungseinrichtung, die ausge-
bildet ist, beim Aufwickeln des Bahnmaterials auf
den Wickelkern an die Einrichtung zum Ubertragen
elektrischer Ladungen mindestens eine elektrische
Spannung mit einer Hohe und/oder Polaritat anzu-
legen, die zur Kompensation auf dem Bahnmaterial
vorhandener Ladungen geeignet ist, und beim
Durchtrennen des Bahnmaterials an die Einrichtung
zum Ubertragen elektrischer Ladungen mindestens
eine elektrische Spannung mit einer Héhe und/oder
Polaritédt anzulegen, die geeignet ist, dem auf das
abgetrennte Bahnende nachfolgenden Bahnanfang
eine Ladung zum Fixieren des Bahnanfanges auf
dem Wickelkern in der Anwickelposition zuzufiihren.

[0010] Bei der erfindungsgemafien Wendewickelma-
schine wird mit derselben Einrichtung zum Ubertragen
elektrischer Ladungen auf den Bahnanfang Ladung zum
Fixieren auf dem Wickelkern in der Anwickelposition auf-
gebracht und beim weiteren Aufwickeln auf denselben
Wickelkern die zur Kompensation einer Aufladung bei
der Herstellung oder Verarbeitung des Bahnmaterials er-
forderliche Ladung auf das Bahnmaterial aufgebracht.
Dies wird durch Anordnung der Einrichtung zum Uber-
tragen elektrischer Ladungen zwischen der Anpresswal-
ze, die auf den Wickelkern in der Anwickelposition zu
verlagerbar ist, und dem Verlagerungsweg des Schneid-
messers beim Auftrennen des Bahnmaterials erreicht.
Aufgrund dieser Anordnung kann namlich sowohl uner-
wiinschte Ladung des Bahnmaterials vor dem Aufwi-
ckeln auf den Wickelkern in der Aufwickelposition kom-
pensiert als auch nach dem Durchtrennen des Bahnma-
terials der nachfolgende Bahnanfang mit einer geeigne-
ten Ladung fiur das Fixieren auf dem Wickelkern in der
Anwickelposition versehen werden. Mittels der elektri-
schen Steuerungseinrichtung kann die Aufladung des
Bahnanfanges vor dem Fixieren so gesteuert werden,
dass trotz einer Aufladung des Bahnmaterials bei seiner
Herstellung oder Weiterverarbeitung eine hinreichende
Fixierung aufdem Wickelkern erzielt wird. Dadurch, dass
die Einrichtung zum Ubertragen elektrischer Ladungen
sowohl das Fixieren des Bahnanfangs als auch die Kom-
pensation elektrischer Aufladungen des Bahnmaterials
Ubernimmt, werden Bauteile eingespart und der Platz-
bedarf vermindert. Hierdurch kann der Aufwand fiir die
Herstellung und Betrieb herabgesetzt werden.

[0011] GemaR einer Ausflihrungsart der Erfindung lie-
fert die elektrische Hochspannungsquelle elektrische
Hochspannungen unterschiedlicher Polaritat. Die elek-
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trische Steuerungseinrichtung steuert, welche der elek-
trischen Hochspannungen mit unterschiedlicher Polari-
tat an die Einrichtung zum Ubertragen elektrischer La-
dungen angelegt werden. Bei Ausflihrung der Einrich-
tung zum Ubertragen elektrischer Ladungen als Nadel-
elektrode kann zur Kompensation an verschiedene Na-
delreihen eine Hochspannung unterschiedlicher Polari-
tat oder an eine Nadelreihe einer Hochspannung be-
stimmter Polaritat und an eine andere Nadelreihe Masse
angelegt werden. Bei einer Nadelelektrode mit nur einer
einzigen Nadelreihe kann an diese Nadelreihe eine
Hochspannung bestimmter Polaritdt und das an Gehau-
se Masse angelegt werden. Zum Aufladen des Bahnan-
fanges fir die Fixierung am Wickelkern kann an eine oder
zwei Nadelreihen einer Nadelelektrode eine Hochspan-
nung derselben Polaritdt angelegt werden.

[0012] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart liefert
die elektrische Hochspannungsquelle mindestens eine
einstellbare Hochspannung an die Einrichtung zum
Ubertragen elektrischer Ladungen auf das Bahnmaterial.
Durch Einstellen der Hochspannung ist es moglich, die
dem Bahnmaterial zugefiihrte Ladung zur Kompensation
einer Aufladung des Bahnmaterials zu optimieren. Fer-
ner kann die dem Bahnanfang zum Fixieren des Bahn-
materials auf den Wickelkern zugefiihrte Ladung opti-
miert werden.

[0013] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
elektrische Steuerungseinrichtung so ausgebildet, dass
sie an die Einrichtung zum Ubertragen elektrischer La-
dungen mindestens eine elektrische Spannung mit einer
Hoéhe und/oder Polaritat anlegt, die eine Aufladung des
Bahnanfanges bewirkt, welche von der Aufladung des
zugefuhrten Bahnmaterials abhangt. Hierbei kann die
Hoéhe und/oder Polaritat der Ladung zum Fixieren des
Bahnanfangs auf dem Wickelkern in Abhangigkeit von
der Hohe und/oder Polaritat der Ladung zur Kompensa-
tion der Aufladung des Bahnmaterials eingestellt wer-
den, z.B. gemaR einer Tabelle, die auf Erfahrungswerten
basiert.

[0014] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart ist min-
destens eine Feldstarkemessvorrichtung so angeordnet,
dass sie das der Wendewickelmaschine zugefihrte
Bahnmaterial, vorzugsweise beim Umlenken auf den Wi-
ckelkern oder auf den Wickelkern erfasst, wobei die Feld-
starkemessvorrichtung die Aufladung ermittelt, die das
Bahnmaterial aufweist, und mit der elektrischen Steue-
rungseinrichtung verbunden ist, die ausgebildet ist, eine
Hochspannung mit einer Héhe und/oder Polaritat an die
Einrichtung zum Ubertragen elektrischer Ladungen an-
zulegen, die von der von der Feldstarkemessvorrichtung
gemessenen Aufladung des Bahnmaterials abhangt. Da-
bei kann die elektrische Steuerungseinrichtung unter Be-
ricksichtigung der gemessenen Aufladung die zur Kom-
pensation der Aufladung erforderliche Hochspannung
und/oder die zum Aufladen des Bahnanfangs fiir das Fi-
xieren auf dem Wickelkern erforderliche Hochspannung
ermitteln.

[0015] GemalR einer weiteren Ausfihrungsart ist die
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elektrische Steuerungseinrichtung so ausgebildet, dass
sie beim Aufwickeln des Bahnmaterials auf den Wickel-
kern an die Einrichtung zum Ubertragen elektrischer La-
dungen eine Hochspannung mit einer Héhe und/oder Po-
laritat anlegt, die eine minimale Aufladung des auf den
Wickelkern aufgewickelten Bahnmaterials bewirkt. Hier-
durch wird das Risiko von Spannungstuberschlagen mi-
nimiert.

[0016] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsart der
Erfindung ist die Einrichtung zum Ubertragen elektri-
scher Ladungen auf das Bahnmaterial eine Aufladeelek-
trode, die so angeordnet ist, dass das Bahnmaterial den
Wirkungsbereich der Aufladeelektrode durchlauft. Dadie
Aufladeelektrode aus einem Abstand auf das Bahnma-
terial einwirken kann, ist eine Anordnung und/oder Ver-
lagerung der Aufladeelektrode mdéglich, sodass sie nicht
mit bewegten Teilen kollidiert. Zudem kdnnen durch die
Anordnung der Aufladeelektrode in einem Abstand vom
Bahnmaterial Anderungen des Verlaufs des Bahnmate-
rials in begrenztem Umfang uberbriickt werden, bei-
spielsweise aufgrund des Anwachsens des Rollendurch-
messers beim Aufwickeln des Bahnmaterials auf den Wi-
ckelkern.

[0017] GemaR einer weiteren Ausfihrungsart ist der
Wirkbereich der Aufladeelektrode definiert als der Be-
reich, in dem die Feldstarke des von der Aufladeelektro-
de erzeugten elektrischen Feldes mindestens 1 % der
maximalen Feldstarke dieses Feldes betragt, vorzugs-
weise mindestens 5 %, vorzugsweise mindestens 10 %,
weiterhin vorzugsweise mindestens 20 %, vorzugsweise
mindestens 50 %.

[0018] GemalR einer weiteren Ausfilhrungsart ist die
Aufladeelektrode beim Fixieren des Bahnanfanges auf
dem Wickelkern so angeordnet, dass ihr Wirkbereich den
aulleren Umfang des in der Anwickelstation angeordne-
ten Wickelkernes erfasst. Dies ist besonders vorteilhaft
fur das Fixieren des Bahnanfangs auf dem Wickelkern.
GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die Aufladee-
lektrode neben der auf den Wickelkern in der Anwickel-
station zu verlagerbaren Anpresswalze auf derselben
Seite des Bahnmaterials wie diese Anpresswalze ange-
ordnet. Gemal einer weiteren Ausfiihrungsartistdie Auf-
ladeelektrode beim Fixieren des Bahnanfangs auf dem
Wickelkern mit ihnrem Wirkbereich durch das Bahnmate-
rial hindurch auf den AuRenumfang des Wickelkerns in
der Anwickelstation gerichtet.

[0019] GemaR einer weiteren Ausfilhrungsart ist die
Aufladeelektrode mitihrem Wirkbereich tangential zu auf
dem Wickelkern in der Anwickelstation zu verlagerbaren
Anpresswalze ausgerichtet. GemaR einer weiteren Aus-
fuhrungsart ist die Aufladeelektrode beim Durchtrennen
des Bahnmaterials radial zum Wickelkern in der Anwi-
ckelstationen ausgerichtet.

[0020] GemaR einer weiteren Ausfilhrungsart ist die
Aufladeelektrode eine balkenférmige Aufladeelektrode.
Gemal einer weiteren Ausfiihrungsart ist die Aufladee-
lektrode eine Nadelelektrode. Die Aufladeelektrode ist
vorzugsweise so ausgebildet, wie eine Aufladeelektrode,
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die fur das "top-loading" von Presseuren bei elektrosta-
tischen Druckhilfen (ESA) eingesetzt werden. GemalR ei-
ner bevorzugten Ausfiihrungsartist die Aufladeelektrode
eine balkenférmige Nadelelektrode, die ausgebildet ist,
wie in der EP 1 640 160 B1 beschrieben, insbesondere
wie die Nadelelektrode gemaR Fig. 1 bis 10 oder 11 bis
14 dieser Patentschrift. GemaR einer weiteren Ausfih-
rungsart weist die Nadelelektrode zwei parallele Reihen
Nadeln auf. Dies ist vorteilhaft fir die Neutralisierung der
Aufladung des Bahnmaterials durch Anlegen einer posi-
tiven Hochspannung an die eine Nadelreihe und Anle-
gung einer negativen Hochspannung an die andere Na-
delreihe oder Anlegen einer positiven oder negativen
Hochspannung an die eine Nadelreihe und Anlegen von
Masse an die andere Nadelreihe. Zum Aufladen des
Bahnanfanges kdnnen an beide Nadelreihen gleiche
Spannungen angelegt werden.

[0021] Bei einer Nadelelektrode ist der Wirkungsbe-
reich axial in Richtung der Nadeln ausgerichtet. Der Wir-
kungsbereich ist charakterisierbar durch den Verlauf der
Feldlinien. Hierbei handelt es sich um Linien konstanter
Feldstarke. Bei einer Nadelelektrode ist der Verlauf der
Feldlinien elliptisch, wobei die Hauptachsen der Ellipsen
in Richtung der Nadeln und die Nebenachsen senkrecht
dazu ausgerichtet sind.

[0022] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
Schneideinrichtung so ausgebildet, dass der Verlage-
rungsweg des Schneidmessers beim Auftrennen des
Bahnmaterials zwischen dem Wickelkern in der Anwi-
ckelposition und der Drehachse des Wickelkerntragers
verlauft. Vorzugsweise verlauft der Verlagerungsweg
des Schneidmessers in einem Abstand von dem Wickel-
kernin der Anwickelposition, der geringer ist, als die Half-
te des Abstandes dieses Wickelkerns von der Drehachse
des Wickelkerntragers. Hierdurch wird das Bahnmaterial
in kurzem Abstand vom Wickelkern in der Anwickelposi-
tion aufgetrennt, sodass der nachfolgende Bahnanfang
sich um den Wickelkern in der Anwickelposition herum-
legt. Das Herumlegen und Fixieren wird durch die elek-
trische Aufladung des Bahnanfangs und gegebenenfalls
des Wickelkerns erreicht.

[0023] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart sind die
Einrichtung zum Ubertragen elektrischer Ladungen und
die neben der Anwickelposition angeordnete Anpress-
walze an derselben Tragstruktur befestigt. Dies ist vor-
teilhaft fiir eine Positionierung der Einrichtung zum Uber-
tragen elektrischer Ladungen, sodass der Bahnanfang
sicher auf dem Wickelkern in der Anwickelposition fixiert
wird.

[0024] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
Tragstruktur mittels einer Zustelleinrichtung in den Be-
reich zwischen die Seitenteile hinein und aus diesem Be-
reich heraus verlagerbar. Durch Verlagerung der
Tragstruktur aus dem Bereich zwischen den beiden Sei-
tenteilen heraus wird das Drehen des Wickelkerntragers
ohne Kollision mit der Tragstruktur und der daran befes-
tigten Bauteile ermdglicht. Gemal einer weiteren Aus-
fuhrungsartist die elektrische Steuerungseinrichtung mit
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der Zustelleinrichtung verbunden und so ausgebildet,
dass die Tragstruktur mit der daran gelagerten Anpress-
walze nach dem Anwickeln des Bahnanfanges aus dem
Bereich zwischen den beiden Seitenteilen herausverla-
gert wird und nach dem Drehen des Wickelkerns, auf
dem das Bahnmaterial aufgewickelt wird, aus der Anwi-
ckelposition in die Aufwickelposition, in die Position ne-
ben dem in die Anwickelposition gedrehten, unbewickel-
ten Wickelkern verlagert wird. Wenn die Tragstruktur aus
dem Bereich zwischen den beiden Seitenteilen heraus-
verlagert ist, 1duft das Bahnmaterial weiterhin Uber die
daran gelagerte Anpresswalze auf den Wickelkernin der
Anwickelposition. Hierbei wird das Bahnmaterial weiter-
hin an der Einrichtung zum Ubertragen elektrischer La-
dungen vorbeigefiihrt, die an der Tragstruktur befestigt
ist. Hierdurch werden Aufladungen des Bahnmaterials
auch dann kompensiert, wenn die Tragstruktur aus dem
Bereich zwischen den Seitenteilen herausverlagert ist.
Auchwenn der Wickelkerntrager den Wickelkern aus der
Anwickelposition in die Aufwickelposition dreht, wird das
Bahnmaterial an der Einrichtung zum Ubertragen elek-
trischer Ladungen vorbeigefiihrt, sodass die Kompensa-
tion von Aufladungen fortgefiihrt werden kann. Nachdem
der Wickelkerntrager den Wickelkern aus der Anwickel-
position in die Aufwickelposition gedreht hat, wird die
Tragstruktur mit der Anpresswalze zwischen die Seiten-
teile neben den noch unbewickelten Wickelkern in der
Anwickelposition verlagert. Hierbei verbleibt die Einrich-
tung zum Ubertragen elektrischer Ladungen in der Nahe
des durchlaufenden Bahnmaterials, sodass es Aufladun-
gen desselben weiterhin kompensieren kann. Beim
nachfolgenden Trennen des Bahnmaterials wird an die
Einrichtung zum Ubertragen elektrischer Ladungen eine
Hochspannung zum Fixieren des Bahnanfanges an dem
Wickelkern in der Anwickelposition tUbertragen.

[0025] GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart umfasst
die Wendewickelmaschine eine Anblaseinrichtung, wel-
che mindestens eine Luftaustritts6ffnung aufweist, die
auf das Bahnmaterial zwischen der Anpresswalze, die
auf den Wickelkern in der Anwickelposition zu verlager-
bar ist und dem Verlagerungsweg des Schneidmessers
beim Auftrennen des Bahnmaterials gerichtet ist und die
an eine Druckluftquelle anschlieRbar oder angeschlos-
sen ist. Die Anblaseinrichtung unterstiitzt das Anlegen
und Fixieren des Bahnanfanges an dem in der Anwickel-
position angeordneten Wickelkern. Gemaf einer weite-
ren Ausfiihrungsart ist die Anblaseinrichtung balkenfor-
mig miteinem Druckluftkanal, der an eine Druckluftquelle
anschlieBbar oder angeschlossen ist, und mindestens
eine Luftaustritts6ffnung, vorzugsweise mindestens eine
Reihe Luftaustrittséffnungen, auf einer Seite aufweist,
wobei jede Luftaustritts6ffnung mit dem Druckluftkanal
verbunden ist. Die balkenférmige Anblaseinrichtung ist
mit dem mindestens einen Luftaustrittsloch auf das
Bahnmaterial und vorzugsweise senkrecht zur Laufrich-
tung des Bahnmaterials ausgerichtet.

[0026] GemalR einer weiteren Ausfilhrungsart ist die
Anblaseinrichtung in die Einrichtung zum Ubertragen
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elektrischer Ladungen integriert oder daran angebaut.
GemaR einer weiteren Ausfiihrungsartistdie Einrichtung
zum Ubertragen elektrischer Ladungen mit integrierter
Anblaseinrichtung eine Nadelelektrode mit einer oder
zwei Nadelreihen, die einen Druckluftkanal und eine Rei-
he Luftaustrittséffnungen aufweist, die mit dem Druck-
luftkanal verbunden sind. Dies ist eine besonders platz-
sparende Ausfihrung. GemaR einer weiteren Ausfih-
rungsart sind die Luftaustritts6ffnungen zwischen zwei
Nadelreihen angeordnet. GemaR einer weiteren Ausfiih-
rungsart einer Nadelelektrode mit einer oder zwei Nadel-
reihen ist der Druckluftkanal mit einem Anschlussstutzen
fir Druckluft verbunden, der von einem Ende der Nadel-
elektrode vorsteht.

[0027] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
Einrichtung zum Ubertragen elektrischer Ladungen eine
balkenférmige Nadelelekirode mit einer oder zwei Na-
delreihen und ist die Anblaseinrichtung eine seitlich an
die balkenférmige Nadelelektrode angebaute balkenfor-
mige Anblaseinrichtung, die wie oben beschrieben einen
Druckluftkanal und mindestens eine damit verbundene
Luftaustritts6ffnung aufweist.

[0028] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
Anblaseinrichtung mit einem schaltbaren Ventil (Schalt-
ventil) verbunden, das mit der Druckluftquelle verbunden
oder verbindbar ist. Uber das schaltbare Ventil kann die
Anblaseinrichtung beim Auftrennen des Bahnmaterials
mit der Druckluftquelle verbunden werden, um das An-
wickeln zu unterstiitzen. Beim weiteren Aufwickeln kann
die Anblaseinrichtung tiber das schaltbare Ventil von der
Druckluftquelle getrennt werden. GemalR einer weiteren
Ausfihrungsart ist das schaltbare Ventil mit einem
Druckluftkanal der Anblaseinrichtung verbunden, der
wiederum mit der mindestens einen Luftaustritts6ffnung
verbunden ist.

[0029] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
elektrische Steuerungseinrichtung mit dem schaltbaren
Ventil verbunden und ausgebildet, beim Durchtrennen
des Bahnmaterials das schaltbare Ventil zu 6ffnen, so-
dass Druckluft durch die mindestens eine Luftaustritts-
6ffnung der Anblaseinrichtung austritt, die den Bahnan-
fang zum Wickelkern in der Anwickelposition bewegt.
GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart legt die elektri-
sche Steuerungseinrichtung gleichzeitig die elektrische
Hochspannung zum Fixieren des Bahnanfanges an die
Einrichtung zum Ubertragen elektrischer Ladungen an
und schaltet das schaltbare Ventil ein, welches die An-
blaseinrichtung mit der Druckluftquelle verbindet. Ge-
maf einer weiteren Ausfiihrungsart ist die elektrische
Steuerungseinrichtung ausgebildet, das schaltbare Ven-
til nach dem Anwickeln des Bahnanfangs an den Wickel-
kern in der Anwickelposition zu schlieRen. GemaR einer
weiteren Ausfiihrungsart schaltet die elektrische Steue-
rungseinrichtung die Hochspannung zum Fixieren des
Bahnanfanges und die Anblaseinrichtung gleichzeitig
aus. Esistaber auch mdglich, das Einschalten der Hoch-
spannung zum Fixieren und das Einschalten der Anbla-
seinrichtung und/oder das Ausschalten der Hochspan-
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nung zum Fixieren sowie das Ausschalten der Anblas-
einrichtung zeitversetzt durchzufiihren.

[0030] GemaR einer weiteren Ausfilhrungsart ist die
Schneideinrichtung so ausgebildet, dass das Schneid-
messer in der Ausgangsposition, bevor es den Weg zum
Auftrennen des Bahnmaterials durchlauft, auf derselben
Seite des Bahnmaterials angeordnet ist, wie die Einrich-
tung zum Ubertragen elektrischer Ladungen. Hierdurch
ist es mdglich, die Schneideinrichtung mit dem Schneid-
messer von derselben Seite an das Bahnmaterial her-
anzufiihren, wie die Einrichtung zum Ubertragen elektri-
scher Ladungen. Dies ist vorteilhaft fir eine platzsparen-
de Konstruktion. GemaR einer weiteren Ausfiihrungsart
umfasst die Schneideinrichtung eine Verlagerungsein-
richtung, welche ausgebildet ist, das Schneidmesser in
eine das Bahnmaterial schneidenden Richtung zu verla-
gern, um das Bahnmaterial durchzutrennen. Gemaf ei-
ner weiteren Ausflihrungsartist die Verlagerungseinrich-
tung ausgebildet, das Schneidmesser aus dem Bereich
zwischen den beiden Seitenteilen heraus und in den Be-
reich zwischen den beiden Seitenteilen hinein zu verla-
gern. Wenn das Schneidmesser aus dem Bereich zwi-
schen den Seitenteilen heraus verlagert ist, behindert es
nicht das Drehen des Wickelkerntrdgers. Zum Durch-
trennen des Bahnmaterials wird das Schneidmesser in
den Bereich zwischen den Seitenteilen hinein verlagert.
GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsart ist die Verla-
gerungseinrichtung eine von der Zustelleinrichtung ge-
trennte Einrichtung.

[0031] GemaR einernichtbeanspruchten bevorzugten
Ausfiihrungsart hat das Schneidmesser eine Schneid-
kante, die sich Uiber die gesamte Breite des Bahnmate-
rials erstreckt. Hierdurch wird das Bandmaterial geradli-
nig abgetrennt und gleichmaRig auf dem Wickelkern auf-
gewickelt.

[0032] Gemal einer weiteren nicht beanspruchten
Ausfiihrungsart sind die Seitenteile des Wickelkerntra-
gers Scheiben, insbesondere Kreisscheiben. GemaR ei-
ner weiteren Ausfiihrungsart weisen die Seitenteile je-
weils radial bezlglich der Drehachse vorstehende Trag-
arme auf, an denen die Halteeinrichtungen angeordnet
sind. Zwischen den Tragarmen sind vorzugsweise Frei-
rdaume vorhanden. Die Seitenteile kénnen ausschlief3lich
von den Tragarmen gebildet sein.

[0033] Gemal einer weiteren Ausfilhrungsart ist die
elektrische Steuerungseinrichtung so ausgebildet, dass
sie wahrend des Auftrennens des Bahnmaterials mittels
der Schneideinrichtung und/oder eine definierte Zeit-
spanne vordem Durchtrennen des Bahnmaterials mittels
der Schneideinrichtung der Einrichtung zum Ubertragen
elektrischer Ladung keine elektrische Hochspannung zur
Kompensation einer Aufladung des Bahnmaterials mehr
zufiihrt und stattdessen der Einrichtung zum Ubertragen
elektrischer Ladung eine elektrische Hochspannung zum
Fixieren des Bahnanfangs an dem Wickelkern in der An-
wickelposition zuflihrt. Hierdurch wird sichergestellt,
dass dem Bahnanfang Ladungen zum Fixieren auf dem
Wickelkern in der Anwickelposition zugefiihrt werden.
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Wenn die Ladungen zum Fixieren dem Bahnmaterial be-
reits vor dem Durchtrennen durch das Schneidmesser
zugefuhrt werden, wird auch dem vorauseilende Bah-
nende Ladungen zugefiihrt, deren Héhe jedoch so gering
ist, dass sie keine das Arbeitspersonal gefahrdenden
Spannungstiiberschlage von der Rolle verursacht. Zu-
dem kénnen diese Ladungen das Bahnende auf der fer-
tiggewickelten Rolle fixieren. Die Zeitspanne, wahrend
der die entsprechenden Ladungen vor dem Auftrennen
des Bahnmaterials zugefiihrt werden, kann in Abhangig-
keit von der Durchlaufgeschwindigkeit, der fir das Fixie-
ren des Bahnanfangs am Wickelkern in der Anwickelpo-
sition erforderlichen Ladungen und der dem Bahnende
ohne Gefahr von das Arbeitspersonal gefahrdenden
Spannungstiberschlagen zufiihrbaren Ladungen ermit-
telt werden.

[0034] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
elektrische Steuerungseinrichtung so ausgebildet, dass
sie dem Bahnmaterial die elektrische Hochspannung
zum Fixieren des Bahnanfangs am Wickelkern in der An-
wickelposition Uber eine bestimmte Zeitspanne zufiihrt.
Diese Zeitspanne wird vorzugsweise so gewahlt, dass
sie fUr das sichere Fixieren des Bahnmaterials am Wi-
ckelkern ausreicht und die hierbei der Rolle zugefiihrten
Ladungen keine das Arbeitspersonal gefdhrdenden
Spannungsiberschlage verursacht.

[0035] Beidenim Wesentlichenisolierenden Bahnma-
terialien handelt sich insbesondere um Kunststofffolien
oder um einen Kunststoff enthaltende Verbundfolien
oder um aus Kunststofffolien oder Verbundfolien herge-
stellte Bahnmaterialien. Verbundfolien kdnnen den
Kunststoff beispielsweise in Form einer Kunststofffolie,
einer aufextrudierten Schicht oder von aufgebrachten
Kunststofffolien enthalten. Zuséatzlich umfassen sie bei-
spielsweise eine Metallfolie, eine Papierbahn, eine Kar-
tonbahn oder eine weitere Kunststofffolie. Zudem kann
die Verbundfolie mehrere beliebige der vorgenannten
Bestandteile in Kombination umfassen. Das Bahnmate-
rial kann insbesondere ein Bedruckstoff sein. Das Bahn-
material kann insbesondere ein in einer Druckmaschine
bedruckter Bedruckstoff sein. Hierbei kann es sich ins-
besondere um ein Verpackungsmaterial handeln.
[0036] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
Wendewickelmaschine Bestandteil einer Rotations-
druckmaschine oder einer Rollendruckmaschine. Ge-
maR einer weiteren Ausfliihrungsart handelt es sich um
eine Tiefdruckmaschine, Flexodruckmaschine, Offset-
druckmaschine, Hochdruckmaschine, Flachdruckma-
schine oder Siebdruckmaschine.

[0037] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
Wendewickelmaschine Bestandteil einer Rollenschneid-
maschine.

[0038] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
Wendewickelmaschine Teil einer Folienextrusionsma-
schine.

[0039] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsart ist die
Wendewickelmaschine Teil einer Kaschiermaschine.
[0040] Ferner kann die erfindungsgemafe Wendewi-
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ckelmaschine in anderen Einsatzbereichen zum Einsatz
kommen, bei denen Bahnmaterial aus elektrisch im We-
sentlichen isolierendem Material zu einer Rolle aufgewi-
ckelt wird.

[0041] Fernerwird die Aufgabe durch eine nicht bean-
spruchte Wendewickelmaschine zum Aufwickeln eines
im Wesentlichen isolierenden Bahnmaterials mit elektro-
statischer Fixierung des Bahnanfangs auf einem Wickel-
kern mit den folgenden Merkmalen geldst:

e einen Wickelkerntrager mit Seitenteilen, die an ver-
schiedenen Umfangspositionen Halteeinrichtungen
zum drehbaren Lagern eines Wickelkernes aufwei-
sen,

* eine mitdem Wickelkerntrager gekoppelte Antriebs-
einrichtung, um einen Wickelkern in eine Anwickel-
position und gleichzeitig einen anderen Wickelkern
in eine Aufwickelposition zu verlagern,

¢ Anpresswalzen, von denen eine auf den Wickelkern
in Anwickelposition und die andere auf den Wickel-
kern in Aufwickelposition zu verlagerbar ist,

e eine Schneideinrichtung, um mit einem Schneid-
messer ein Uber die Anpresswalze auf der dem Wi-
ckelkern in der Anwickelposition zugewandten Seite
zum Wickelkern geflihrtes Bahnmaterial zu durch-
trennen,

¢ eine elektrische Hochspannungsquelle

« eine damit verbundene Einrichtung zum Ubertragen
elektrischer Ladungen auf das Bahnmaterial zwi-
schen der Anpresswalze und dem Verlagerungsweg
des Schneidmessers,

* eine elektrische Steuerungseinrichtung, die ausge-
bildet ist, um an die Einrichtung zum Ubertragen
beim Aufwickeln eine elektrische Spannung zur
Kompensation auf dem Bahnmaterial vorhandener
Ladungen anzulegen und beim Durchtrennen dem
Bahnanfang eine Ladung zum Fixieren des Bahn-
anfanges auf dem Wickelkern zuzufihren.

[0042] Ausfihrungsarten der Wendewickelmaschine
sind in den Unteranspriichen und in der vorstehenden
Beschreibung angegeben.

[0043] Nachfolgend wird ein Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung anhand der anliegenden Zeichnungen erlau-
tert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 Wendewickelmaschine in einem Teilschnitt;
Fig. 2  vergroRertes Detail von Fig. 1.
[0044] GemaR Fig. 1 und 2 weist eine Wendewickel-

maschine 1 einen Wickelkerntrager 2 mitzweikreisschei-
benférmigen Seitenteilen 3 auf, von denen eines gezeigt
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ist. Die beiden Seitenteile 3 sind in einem Abstand von-
einander parallel zueinander und mit ihrem Zentrum auf
derselben Drehachse 4 angeordnet.

[0045] Auf den einander zugewandten Seiten weisen
die Seitenteile 3 Halteeinrichtungen 5, 6 zum lésbaren
Halten und drehbaren Lagern von Wickelkernen 7, 8 auf.
[0046] Die Halteeinrichtungen 5, 6 sind Zapfen, z.B.
mit zylindrischer Form. Die Wickelkerne 7, 8 sind Hiilsen,
in deren Enden die Zapfen 5, 6 einsetzbar sind. Die Huil-
sen und die Zapfen weisen Nut-Feder-Verbindung 9, 10,
11, 12 auf.

[0047] Die Halteeinrichtungen 5, 6 sind jeweils mit ei-
ner Wickelantriebseinrichtung gekoppelt, um die Wickel-
kerne 7, 8 um Wickelachsen in Drehung zu versetzen,
die parallel zur Drehachse 4 sind.

[0048] Diein Fig. 1 aufderlinken Seite der Drehachse
4 angeordneten Halteeinrichtungen 5 befinden sich in
einer Anwickelposition und die auf der rechten Seite der
Drehachse 4 angeordneten Halteeinrichtungen 6 befin-
den sich in einer Aufwickelposition.

[0049] Der Wickelkerntrager 2 ist mit einer Antriebs-
einrichtung 13 gekoppelt, um den Wickelkerntrager 2 um
seine Drehachse 4 wahlweise mit den einen Halteein-
richtungen 5 in die Anwickelposition zugleich mit den an-
deren Halteeinrichtungen 6 in die Aufwickelposition zu
drehen und umgekehrt. Zur Kopplung weisen die An-
triebseinrichtung 13 und der Wickelkerntrager 2 an ihren
Umfangen Zahnkranze 14, 15 auf, die ineinandergreifen.
[0050] Neben der Anwickelposition ist eine Anpress-
walze 16 parallel zum Wickelkern 7 angeordnet. Die An-
presswalze 16 ist an einer balkenférmigen Tragstruktur
17 gelagert. In der gezeigten Anwickelposition ist ein
Spalt zwischen dem in der Anwickelposition angeordne-
ten Wickelkern 7 und der Anpresswalze 16 vorhanden.
[0051] Die Tragstruktur 17 kann mittels einer Zustell-
einrichtung aus der gezeigten Position mit Abstand vom
Wickelkern 7 zum Wickelkern 7 hin verfahrbar sein, so-
dass sie an diesem anliegt und darauf abrollt. Die Zu-
stelleinrichtung ist so ausgebildet, dass die Tragstruktur
17 mit der Anpresswalze 16 aus dem Bereich zwischen
den Seitenteilen 3 herausziehbar ist,um das Drehen des
Wickelkerntragers 2 zu ermoglichen.

[0052] Neben dem Wickelkern 8 in der Aufwickelposi-
tion ist eine weitere Anpresswalze 18 zwischen den bei-
den Seitenteilen 3 angeordnet. Die weitere Anpresswal-
ze 18 ist mittels einer Einrichtung zum Zustellen 10 radial
zu diesem Wickelkern 8 hin zustellbar. Bei dieser Ein-
richtung zum Zustellen 19 kann es sich insbesondere um
eine Einrichtung handeln, welche die weitere Anpress-
walze 18 unter Vorspannung gegen den Umfang des Wi-
ckelkernes 8 driickt.

[0053] Ein Bahnmaterial 20 ist auf der Seite des Wi-
ckelkerns 7 in der Anwickelposition Giber den Umfang der
Anpresswalze 16 auf den Wickelkern 8 in der Aufwickel-
position gefiihrt.

[0054] Beim Aufwickeln auf den Wickelkern 8 in der
Aufwickelposition kann das Bahnmaterial 20 durch die
weitere Anpresswalze 18 gegen den Wickelkern 8 ge-
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presst werden.

[0055] Am Ende der Tragstruktur 17 ist eine Einrich-
tung zum Ubertragen elektrischer Ladungen 21 fixiert,
wobei es sich um eine balkenférmige Aufladeelektrode
handelt, die als Nadelelektrode ausgebildet ist.

[0056] Der Wirkungsbereich der Aufladeelektrode 21
istdurch elliptische Feldlinien 22 charakterisiert. Die Auf-
ladeelektrode ist mit ihrem Wirkungsbereich so ausge-
richtet, dass dieser die Anpresswalze 16 tangiert und ra-
dial auf den Wickelkern 7 in der Anwickelposition trifft.
[0057] Die Aufladeelektrode ist elektrisch mit einer
elektrischen Hochspannungsquelle 23 verbunden.
[0058] In die Nadelelektrode 21 ist eine Anblaseinrich-
tung integriert. Diese umfasst einen in Langsrichtung der
Nadelelektrode gerichteten Druckluftkanal, einen An-
schlussstutzen fir Druckluft an einem Ende der Nadel-
elektrode und eine Reihe Luftaustrittséffnungen auf der
Seite der Nadelelektrode, auf der diese die Nadeln auf-
weist, von denen die Feldlinien ausgehen.

[0059] Ein Schneidmesser 24 einer Schneideinrich-
tung 25 ist in Durchlaufrichtung des Bahnmaterials 20
weiter von der Anwickelstation weg angeordnet als die
Einrichtung zum Ubertragen elektrischer Ladungen 21.
Aufladeelektrode und Schneidmesser 24 befinden sich
auf derselben Seite des Bahnmaterials 20. Die Schneid-
einrichtung 25 umfasst eine Verlagerungseinrichtung,
welche ausgebildetist, das Schneidmesser 24 senkrecht
zum Bahnmaterial 20 in den Bereich zwischen Anwickel-
position und Aufwickelposition hinein zu verlagern, um
das Bahnmaterial 20 durchzuschneiden.

[0060] Die elektrische Hochspannungsversorgung 23,
die Antriebseinrichtung 13 fir den Wickelkerntrager 2,
die Wickelantriebseinrichtungen, die Zustelleinrichtung
fir die Anpresswalze 16 und die Aufladeelektrode 21 und
die Verlagerungseinrichtung der Schneideinrichtung 25
sind mit einer elektrischen Steuerungseinrichtung 26 ver-
bunden.

[0061] Beim Aufwickeln des Bahnmaterials 20 auf den
Wickelkern 8 in der Aufwickelposition zu einer Rolle 27
steuert die elektrische Steuerungseinrichtung 26 die An-
triebe so, dass die verlagerbaren Bauteile die Position
von Fig. 1 annehmen. Die elektrische Hochspannungs-
versorgung 23 steuert sie so, dass die Aufladeelektrode
21 eine Aufladung des Bahnmaterials 20 durch einen
vorangegangenen Produktions- und/oder Verarbei-
tungsprozess kompensiert. Hierdurch wird vermieden,
dass in der Rolle 27 auf dem Wickelkern 8 Ladungen
gespeichert werden.

[0062] Wenn die Rolle 27 vollgewickelt ist, steuert die
Steuerungseinrichtung 26 die Schneideinrichtung 25 so,
dass das Schneidmesser 24 das Bahnmaterial 20 durch-
trennt. Eine bestimmte Zeitdauer vorher oder gleichzeitig
mitdem Durchtrennen steuertdie Steuerungseinrichtung
26 die Hochspannungsversorgung 23 so, dass die Auf-
ladeelektrode 21 die Aufladung des Bahnmaterials 20
nicht mehr kompensiert. Stattdessen erzeugt die ange-
legte Hochspannung ein elektrisches Feld, welches den
Bahnanfang hinter dem Schnitt auf dem Wickelkern 7 in

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der Anwickelposition fixiert. Gleichzeitig kann die An-
presswalze 16 von auflen gegen den Wickelkern 7 ge-
driickt werden. Zusatzlich verbindet die Steuerungsein-
richtung 26 iber ein schaltbares Ventil die Anblaseinrich-
tung mit einer Hochdruckquelle, sodass der Bahnanfang
von der aus den Luftauftrittsdffnungen austretenden
Druckluft zusatzlich gegen den Wickelkern 7 gedriickt
wird. Hierdurch wird der Bahnanfang auf dem Wickelkern
7 angewickelt.

[0063] Nach dem Anwickeln wird mittels der Zustell-
einrichtung die Tragstruktur 17 aus dem Bereich zwi-
schen den Seitenteilen 3 herausverlagert. Ferner wird
mittels der Verlagerungseinrichtung das Schneidmesser
24 aus dem Bereich zwischen den beiden Seitenteilen 3
herausverlagert. Das Bahnmaterial 20 wird weiterhin
Uber die Anpresswalze 16 auf den Wickelkern 7 gefiihrt
und aufgewickelt. Hierbei lauft das Bahnmaterial 20 wei-
terhin an der Aufladeelektrode 21 vorbei. Infolgedessen
kann eine Aufladung des Bahnmaterials 20 weiterhin von
der Aufladeelektrode 21 kompensiert werden.

[0064] Nach dem Austausch der Rolle 27 durch einen
leeren Wickelkern 8 wird mittels der Antriebseinrichtung
13 der Wickelkerntrager 2 gedreht, sodass der unbewi-
ckelte Wickelkern 2 in die Anwickelposition und der teil-
weise bewickelte Wickelkern 7 in die Aufwickelposition
gelangt. Hierbei wird fortlaufend weiteres Bahnmaterial
20 aufden Wickelkern 7 aufgewickelt. Nach dem Drehen
des Wickelkerntragers 2 werden mittels der Zustellein-
richtung die Anpresswalze 16 und die Aufladeelektrode
21 und mittels der Verlagerungseinrichtung das Schneid-
messer 24 wieder in den Bereich zwischen den Seiten-
teilen 3 hineinverlagert. Danach nehmen sie wieder die
in Figur 1 und 2 gezeigte Position neben der Anwickel-
position ein, die von dem unbewickelten Wickelkern 8
eingenommen wird.

Patentanspriiche

1. Wendewickelmaschine zum Aufwickeln eines im
Wesentlichen isolierenden Bahnmaterials mit elek-
trostatischer Fixierung des Bahnanfanges auf einem
Wickelkern umfassend:

« einen drehbar um eine Drehachse gelagerten
Wickelkerntrager (2) mit zwei Seitenteilen (3),
die in einem Abstand voneinander angeordnet
sind und an den einander zugewandten Seiten
in verschiedenen Umfangspositionen jeweils
Halteeinrichtungen (5, 6) zum lésbaren Halten
an den beiden Enden und drehbaren Lagern ei-
nes Wickelkernes (7, 8) um eine zur Drehachse
(4) parallele Wickelachse aufweisen,

« eine Antriebseinrichtung (13), die mit dem Wi-
ckelkerntrager (2) gekoppeltist, um den Wickel-
kerntrager (2) mit den einen Halteinrichtungen
(5) und dem davon gehaltenen Wickelkern (7)
in eine Anwickelposition und gleichzeitig die an-
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deren Halteeinrichtungen (6) mit dem davon ge-
haltenen Wickelkern (8) in eine Aufwickelpositi-
on zu verlagern,

«drehbar gelagerte Anpresswalzen (16, 18), von
denen eine zwischen den beiden Seitenteilen
(3) in radialer Richtung auf den Wickelkern (7)
in der Anwickelposition zu verlagerbar ist und
die andere zwischen den beiden Seitenteilen (3)
in radialer Richtung auf dem Wickelkern (8) in
der Aufwickelposition zu verlagerbar ist,

+ eine Schneideinrichtung (25) mit einem
Schneidmesser (24) und einer Verlagerungs-
einrichtung, um das Schneidmesser (24) zwi-
schen den beiden Seitenteilen (3) in den Ab-
standsbereich zwischen der Anwickelposition
und der Aufwickelposition hinein zu verlagern,
um hierbei ein Uber die Anpresswalze (16) ne-
ben der Anwickelposition auf der dem Wickel-
kern (7) in der Anwickelposition zugewandten
Seite zum Wickelkern (8) in der Aufwickelposi-
tion gefihrtes Bahnmaterial (20) zu durchtren-
nen,

» eine Einrichtung zum Ubertragen elektrischer
Ladungen (21) auf das Bahnmaterial (20), die
zwischen der Anpresswalze (16), die auf dem
Wickelkern (7) in der Anwickelposition zu verla-
gerbar ist, und dem Verlagerungsweg des
Schneidmessers (24) beim Auftrennen des
Bahnmaterials (20) angeordnet ist,

* mindestens eine elektrische Hochspannungs-
quelle (23), die mit der Einrichtung zum Uber-
tragen elektrischer Ladungen (21) verbunden ist
und

« eine elektrische Steuerungseinrichtung (26),
die ausgebildet ist, beim Aufwickeln des Bahn-
materials (20) auf den Wickelkern (7) an die Ein-
richtung zum Ubertragen elektrischer Ladungen
(21) mindestens eine elektrische Spannung mit
einer Hohe und/oder Polaritdt anzulegen, die
zur Kompensation auf dem Bahnmaterial (20)
vorhandener Ladungen geeignet ist, und beim
Durchtrennen des Bahnmaterials (20) an die
Einrichtung zum Ubertragen elektrischer La-
dungen (21) mindestens eine elektrische Span-
nung mit einer Hohe und/oder Polaritat anzule-
gen, die geeignet ist, dem auf das abgetrennte
Bahnende nachfolgenden Bahnanfang eine La-
dung zum Fixieren des Bahnanfanges auf dem
Wickelkern (7) in der Anwickelposition zuzuftih-
ren.

Wendewickelmaschine nach Anspruch 1, bei der die
elektrische Hochspannungsquelle (23) Hochspan-
nungen unterschiedlicher Polaritat liefert.

Wendewickelmaschine nach Anspruch 1 oder 2, bei
der die elektrische Hochspannungsquelle (23) min-
destens eine einstellbare Hochspannung liefert.
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4.

10.

Wendewickelmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 3, beider die elektrische Steuerungseinrichtung
(26) so ausgebildet ist, dass sie an die Einrichtung
zum Ubertragen elektrischer Ladungen (21) mindes-
tens eine elektrische Hochspannung anlegt, deren
Héhe und/oder Polaritdt von der Aufladung des
Bahnmaterials (20) abhangt, das der Wendewickel-
maschine (1) zugefihrt wird.

Wendewickelmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 4, die mindestens eine Feldstarkemessvorrich-
tung umfasst, die so angeordnetist, dass sie das der
Wendewickelmaschine (1) zugefiihrte Bahnmaterial
(20), vorzugsweise beim Umlenken auf den Wickel-
kern (7) oder auf dem Wickelkern (7) erfasst, wobei
die Feldstarkemessvorrichtung die Aufladung ermit-
telt, die das Bahnmaterial (20) aufweist, und mit der
elektrischen Steuerungseinrichtung (26) verbunden
ist, die ausgebildet ist, eine Hochspannung mit einer
Hoéhe und/oder Polaritat an die Einrichtung zum
Ubertragen elektrischer Ladungen (21) anzulegen,
die von der von der Feldstarkemessvorrichtung ge-
messenen Aufladung des Bahnmaterials (20) ab-
hangt.

Wendewickelmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 5, beider die elektrische Steuerungseinrichtung
(26) so ausgebildetist, dass sie beim Aufwickeln des
Bahnmaterials (20) auf den Wickelkern (7) an die
Einrichtung zum Ubertragen elektrischer Ladungen
(21) eine Hochspannung mit einer Héhe und/oder
Polaritat anlegt, die eine minimale Aufladung des auf
den Wickelkern (7) aufgewickelten Bahnmaterials
(20) bewirkt.

Wendewickelmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 6, bei der die Einrichtung zum Ubertragen elek-
trischer Ladungen (21) auf das Bahnmaterial (20)
eine Aufladeelektrode ist, die soangeordnetist, dass
das Bahnmaterial (20) den Wirkbereich der Auflade-
elektrode (21) durchlauft.

Wendewickelmaschine nach Anspruch 7, beider die
Aufladeelektrode (21) eine Nadelelektrode ist, vor-
zugsweise eine Aufladeelektrode mit zwei Nadelrei-
hen.

Wendewickelmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 8, bei der die Aufladeelektrode (21) beim Auf-
trennen des Bahnmaterials (20) mit ihrem Wirkbe-
reich tangential zur Anpresswalze (16) neben der
Anwickelstation und radial zum Wickelkern (7) in der
Anwickelstation ausgerichtet ist.

Wendewickelmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 9, bei der die Schneideinrichtung (25) so aus-
gebildetist, dass derVerlagerungsweg des Schneid-
messers (24) beim Auftrennen des Bahnmaterials
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zwischen dem Wickelkern (7) in der Anwickelpositi-
onund der Drehachse (4) des Wickelkerntragers (2)
verlauft, wobei vorzugsweise der Verlagerungsweg
des Schneidmessers (24)in einem Abstand von dem
Wickelkern (7) in der Anwickelposition verlauft, der
geringer ist, als die Halfte des Abstandes dieses Wi-
ckelkerns (7) von der Drehachse (4) des Wickelkern-
tragers (2).

Wendewickelmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 10, bei der die Schneideinrichtung (25) so aus-
gebildet ist, dass das Schneidmesser (24) in der
Ausgangsposition, bevor es den Weg zum Auftren-
nen des Bahnmaterials (20) durchlauft, auf dersel-
ben Seite des Bahnmaterials (20) angeordnet ist,
wie die Einrichtung zum Ubertragen elektrischer La-
dungen (21).

Wendewickelmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 11, bei der die Einrichtung zum Ubertragen
elektrischer Ladungen (21) und die neben der Anwi-
ckelposition angeordnete Anpresswalze (16) an der-
selben Tragstruktur (17) befestigt sind.

Wendewickelmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 12, bei der die elektrische Steuerungseinrich-
tung (26) so ausgebildet ist, dass sie wahrend des
Auftrennens des Bahnmaterials (20) mittels der
Schneideinrichtung (25) und/oder eine definierte
Zeitspanne vor dem Durchtrennen des Bahnmateri-
als (20) mittels der Schneideinrichtung (25) der Ein-
richtung zum Ubertragen elektrischer Ladungen (21)
keine elektrische Hochspannung fiir eine Kompen-
sation einer Aufladung des Bahnmaterials (20) mehr
zufiihrt und stattdessen die Einrichtung zum Uber-
tragen elektrischer Ladungen (21) eine elektrische
Hochspannung zum Fixieren des Bahnanfangs an
dem Wickelkern (7) in der Anwickelposition zuflhrt.

Wendewickelmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 13, bei der die elektrische Steuerungseinrich-
tung (26) so ausgebildet ist, dass sie dem Bahnma-
terial (20) die elektrische Hochspannung zum Fixie-
ren des Bahnanfangs am Wickelkern (7) in der An-
wickelposition Uber eine bestimmte Zeitspanne zu-
flhrt.

Wendewickelmaschine nach einem der Anspriiche
1 bis 14, die Bestandteil einer Rotationsdruckma-
schine oder Rollendruckmaschine oder einer Rol-
lenschneidmaschine oder einer Folienextrusions-
maschine oder einer Kaschiermaschine ist.

Wendewickelmaschine nach einem der Anspriiche
1bis 15, die eine Anblaseinrichtung umfasst, welche
mindestens eine Luftaustrittséffnung aufweist, die
auf das Bahnmaterial zwischen der Anpresswalze
(16), die bis zu dem Wickelkern (7) in der Anwickel-
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position zustellbar ist, und den Verlagerungsweg
des Schneidmessers (24) gerichtet ist und die an
eine Druckluftquelle anschlieRbar oder angeschlos-
sen ist.

Wendewickelmaschine nach Anspruch 16, bei der
die Anblaseinrichtung in die Einrichtung zum Uber-
tragen elektrischer Ladungen (21) integriert oder da-
ran angebaut ist.

Wendewickelmaschine nach Anspruch 16 oder 17,
bei der die Anblaseinrichtung mit einem schaltbaren
Ventil verbunden ist, das mit der Druckluftquelle ver-
bunden oder verbindbar ist.

Wendewickelmaschine nach Anspruch 18, bei der
die elektrische Steuerungseinrichtung (26) mit dem
schaltbaren Ventil gekoppelt ist und ausgebildet ist,
beim Durchtrennen des Bahnmaterials (20) das
schaltbare Ventil zu 6ffnen, sodass Druckluftaus der
Anblaseinrichtung austritt, die den Bahnanfang zum
Wickelkern (7) in der Anwickelposition bewegt.

Wendewickelmaschine nach Anspruch 19, bei der
die elektrische Steuerungseinrichtung (26) ausge-
bildet ist, das Schaltventil nach dem Anwickeln des
Bahnanfangs an den Wickelkern (7) in der Anwickel-
position zu schlieBen, sodass keine Druckluft aus
der mindestens einen Luftaustritts6ffnung austritt.

Claims

1.

A turret winding machine for winding a substantially
insulating web material with electrostatic fixing of the
beginning of the web on a winding core, comprising:

» a winding core carrier (2), mounted rotatably
about an axis of rotation, with two side parts (3),
which are arranged at a distance from each oth-
er and each have holding apparatuses (5, 6) on
the sides facing each other at various circum-
ferential positions for releasably holding at the
two ends and mounting a winding core (7, 8)
rotatably about a winding axis parallel to the axis
of rotation (4),

« a drive apparatus (13), which is coupled to the
winding core carrier (2) to displace the winding
core carrier (2) with the one holding apparatuses
(5) and the winding core (7) held by them into a
winding-on position and simultaneously to dis-
place the other holding apparatuses (6) with the
winding core (8) held by them into a winding po-
sition,

« rotatably mounted pressing rollers (16, 18), of
which one can be displaced between the two
side parts (3) in the radial direction towards the
winding core (7) in the winding-on position and
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the other can be displaced between the two side
parts (3) in the radial direction toward the wind-
ing core (8) in the winding position,

* a cutting apparatus (25) with a cutting blade
(24) and a displacement apparatus to displace
the cutting blade (24) between the two side parts
(3) into the distance range between the winding-
on position and the winding position in order to
thereby cut through a web material (20) guided
to the winding core (8) in the winding position
by the pressing roller (16) next to the winding-
on position on the side facing the winding core
(7) in the winding-on position,

* an apparatus for transferring electric charges
(21) to the web material (20), which is arranged
between the pressing roller (16), which can be
displaced toward the winding core (7) in the
winding-on position, and the travel path of the
cutting blade (24) when separating the web ma-
terial (20),

« at least one electric high-voltage source (23),
which is connected to the apparatus for trans-
ferring electric charges (21), and

« an electric control apparatus (26), which is de-
signed, when the web material (20) is being
wound onto the winding core (7), to apply to the
apparatus for transmitting electric charges (21)
at least one electric voltage with an intensity
and/or polarity that is suitable to compensate for
charges present on the web material (20), and,
when the web material (20) is cut through, to
apply to the apparatus for transferring electric
charges (21) at least one electric voltage with
an intensity and/or polarity that is suitable for
supplying a charge to the beginning of the web
thatfollows the separated end ofthe webin order
to fix the beginning of the web to the winding
core (7) in the winding-on position.

The turret winding machine according to claim 1, in
which the electric high-voltage source (23) delivers
high voltages of different polarities.

The turret winding machine according to claim 1 or
2, in which the electric high-voltage source (23) de-
livers at least one adjustable high voltage.

The turret winding machine according to one of
claims 1 to 3, in which the electric control apparatus
(26) is designed so that it applies at least one electric
high voltage to the apparatus for transferring electric
charges (21), the intensity and/or polarity of said volt-
age being dependent on the charge of the web ma-
terial (20) that is supplied to the turret winding ma-
chine.

The turret winding machine according to one of
claims 1 to 4, which comprises at least one field
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strength meter that is arranged so that it detects the
web material (20) supplied to the turret winding ma-
chine (1), preferably upon deflection onto the winding
core (7), or on the winding core (7), wherein the field
strength meter determines the charge that the web
material (20) has and is connected to the electric
control apparatus (26), which is designed to apply
to the apparatus for transferring electric charges (21)
a high voltage with an intensity and/or polarity that
depends on the charge of the web material (20)
measured by the field strength meter.

The turret winding machine according to one of
claims 1 to 5, in which the electric control apparatus
(26) is designed so that, when the web material (20)
is being wound onto the winding core (7), it applies
to the apparatus for transferring electric charges (21)
a high voltage with an intensity and/or polarity that
causes a minimal charge of the web material (20)
wound onto the winding core (7).

The turret winding machine according to one of
claims 1 to 6, in which the apparatus for transferring
electric charges (21) to the web material (20) is a
charging electrode that is arranged so that the web
material (20) runs through the effective range of the
charging electrode (21).

The turret winding machine according to claim 7, in
which the charging electrode (21) is a needle elec-
trode, preferably a charging electrode with two rows
of needles.

The turret winding machine according to one of
claims 1 to 8, in which the effective range of the
charging electrode (21), when the web material (20)
is separated, is aligned tangentially to the pressing
roller (16) next to the winding-on station and radially
to the winding core (7) in the winding-on station.

The turret winding machine according to one of
claims 1 to 9, in which the cutting apparatus (25) is
designed so that the travel path of the cutting blade
(24), when the web material is separated, runs be-
tween the winding core (7) in the winding-on position
and the axis of rotation (4) of the winding core carrier
(2), wherein preferably the travel path of the cutting
blade (24) runs at a distance from the winding core
(7) in the winding-on position that is smaller than half
of the distance of this winding core (7) from the axis
of rotation (4) of the winding core carrier (2).

The turret winding machine according to one of
claims 1 to 10, in which the cutting apparatus (25) is
designed so that, in the starting position before it
traverses the path for separating the web material
(20), the cutting blade (24) is arranged on the same
side of the web material (20) as the apparatus for
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transferring electric charges (21).

The turret winding machine according to one of
claims 1 to 11, in which the apparatus for transferring
electric charges (21) and the pressing roller (16) ar-
ranged next to the winding-on position are fastened
to the same support structure (17).

The turret winding machine according to one of
claims 1to 12, in which the electric control apparatus
(26) is designed so that, when the web material (20)
is separated by means of the cutting apparatus (25)
and/or a defined period of time before the web ma-
terial (20) is cut through by means of the cutting ap-
paratus (25), it no longer supplies the apparatus for
transferring electric charges (21) with electric high
voltage for compensating for a charge of the web
material (20), and instead the apparatus for trans-
ferring electric charges (21) supplies an electric high
voltage forfixing the beginning of the web to the wind-
ing core (7) in the winding-on position.

The turret winding machine according to one of
claims 1to 13, in which the electric control apparatus
(26) is designed so that it supplies to the web material
(20) the electric high voltage for fixing the beginning
of the web to the winding core (7) in the winding-on
position over a specified period of time.

The turret winding machine according to one of
claims 1 to 14, which is part of a rotary printing ma-
chine or web-fed printing press or a winder or a film
extrusion machine or a laminator.

The turret winding machine according to one of
claims 1 to 15, which comprises a blowing apparatus,
which has at least one air outlet opening aimed at
the web material between the pressing roller (16),
which can be placed up to the winding core (7) in the
winding-on position, and the travel path of the cutting
blade (24) and which can be connected or is con-
nected to a compressed air source.

The turret winding machine according to claim 16,
in which the blowing apparatus is integrated into the
apparatus for transferring electric charges (21) or is
attached to it.

The turret winding machine according to claim 16 or
17, in which the blowing apparatus is connected to
a switchable valve, which is connected or can be
connected to the compressed air source.

The turret winding machine according to claim 18,
in which the electric control apparatus (26) is coupled
to the switchable valve and is designed, when the
web material (20) is separated, to open the switch-
able valve so that compressed air exits from the
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blowing apparatus, which moves the beginning of
the web to the winding core (7) in the winding-on
position.

The turret winding machine according to claim 19,
in which the electric control apparatus (26) is de-
signed to close the switching valve after the begin-
ning of the web has been wound on to the winding
core (7) in the winding-on position so that no com-
pressed air exits from the atleast one air outlet open-

ing.

Revendications

Machine de bobinage sur tourelle pour le bobinage
d’'un matériau en bande essentiellementisolantavec
fixation électrostatique du début de bande sur un
noyau de bobinage, comportant :

un support de noyau de bobinage (2) monté de
facon rotative autour d’'un axe de rotation, avec
deux parties latérales (3) disposées a distance
'une de l'autre et présentant respectivement
des dispositifs de maintien (5, 6) sur les cotés
tournés 'un vers l'autre a différentes positions
circonférentielles pour le maintien détachable
aux deux extrémités d’un noyau de bobinage (7,
8) et le montage rotatif de celui-ci autour d’'un
axe de bobinage paralléle a I'axe de rotation (4),
un dispositif d’entrainement (13) accouplé au
support de noyau de bobinage (2), pour le dé-
placement du support de noyau de bobinage (2)
avec les premiers dispositifs de maintien (5) et
le noyau de bobinage (7) maintenu par ceux-ci
vers une position d'amorce de bobinage et si-
multanément avec les autres dispositifs de
maintien (6) et le noyau de bobinage (8) main-
tenu par ceux-ci vers une position de bobinage,
des cylindres de pression (16, 18) montés de
facon rotative, parmi lesquels I'un est déplaga-
ble entre les deux parties latérales (3) dans la
direction radiale sur le noyau de bobinage (7)
dans la position d’amorce de bobinage et I'autre
est déplagable entre les deux parties latérales
(3) dans la direction radiale sur le noyau de bo-
binage (8) dans la position de bobinage,

un dispositif de coupe (25) doté d’une lame de
coupe (24) et d'un dispositif de déplacement
permettant de déplacer la lame de coupe (24)
entreles deux parties latérales (3) dansla région
d’espacement entre la position d’amorce de bo-
binage et la position de bobinage, pour ainsi sé-
parer un matériau en bande (20) alimenté vers
le noyau de bobinage (8) dans la position de
bobinage par le biais du cylindre de pression
(16) a coté de la position d’'amorce de bobinage
sur le c6té tourné vers le noyau de bobinage (7)
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dans la position d’amorce de bobinage,

un dispositif de transmission de charges électri-
ques (21) au matériau en bande (20), lequel est
disposé entre le cylindre de pression (16) dé-
placable vers la position d’amorce de bobinage
sur le noyau de bobinage (7) et le trajet de dé-
placement de la lame de coupe (24) lors de la
séparation du matériau en bande (20),
aumoins une source de haute tension électrique
(23) reliée au dispositif de transmission de char-
ges électriques (21) et

un dispositif de commande électrique (26) con-
Gu pour appliquer au moins une tension électri-
que présentant un niveau et/ou une polarité
adaptés pour compenser des charges présen-
tes sur le matériau en bande (20) au dispositif
de transmission de charges électriques (21) lors
du bobinage du matériau en bande (20) sur le
noyau de bobinage (7), et pour appliquer au
moins une tension électrique présentant un ni-
veau et/ou une polarité adaptés pour délivrer
une charge permettant de fixer le début de ban-
de sur le noyau de bobinage (7) dans la position
d’amorce de bobinage au début de bande con-
sécutif a I'extrémité de bande séparée, au dis-
positif de transmission de charges électriques
(21) lors de la séparation du matériau en bande
(20).

Machine de bobinage sur tourelle selon la revendi-
cation 1, dans laquelle la source de haute tension
électrique (23)fournit des hauts tensions de polarités
différentes.

Machine de bobinage sur tourelle selon la revendi-
cation 1 ou 2, dans laquelle la source de haute ten-
sion électrique (23) fournit au moins une haute ten-
sion réglable.

Machine de bobinage sur tourelle selon I'une des
revendications 1 a 3, dans laquelle le dispositif de
commande électrique (26) est congu de maniére a
appliquer au moins une haute tension électrique,
dont le niveau et/ou la polarité dépend de la charge
du matériau en bande (20) alimenté vers la machine
de bobinage sur tourelle (1), au dispositif de trans-
mission de charges électriques (21).

Machine de bobinage sur tourelle selon I'une des
revendications 1 a 4, comportant au moins un dis-
positif de mesure d’intensité de champ, lequel est
disposé de maniére a détecter le matériau en bande
(20) alimenté vers la machine de bobinage sur tou-
relle (1), de préférence pendant la déviation vers le
noyau de bobinage (7) ou sur le noyau de bobinage
(7), le dispositif de mesure d’intensité de champ dé-
terminant la charge du matériau en bande (20), et
auquel estrelié le dispositif de commande électrique
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(26), lequel est congu pour appliquer une haute ten-
sion présentant un niveau et/ou une polarité dépen-
dant de la charge du matériau en bande (20) mesu-
rée par le dispositif de mesure d’intensité de champ,
au dispositif de transmission de charges électriques
(21).

Machine de bobinage sur tourelle selon I'une des
revendications 1 a 5, dans laquelle le dispositif de
commande électrique (26) est congu de maniére a
appliquer une haute tension présentant un niveau
et/ou une polarité générant une charge minimale du
matériau en bande (20) bobiné sur le noyau de bo-
binage (7), au dispositif de transmission de charges
électriques (21), pendant le bobinage du matériau
en bande (20) sur le noyau de bobinage (7).

Machine de bobinage sur tourelle selon I'une des
revendications 1 a 6, dans laquelle le dispositif de
transmission de charges électriques (21) au maté-
riau en bande (20) est une électrode de charge dis-
posée de telle fagon que le matériau en bande (20)
traverse la région active de I'électrode de charge
(21).

Machine de bobinage sur tourelle selon la revendi-
cation 7, dans laquelle I'électrode de charge (21) est
une électrode a aiguilles, de préférence une électro-
de de charge dotée de deux rangées d’aiguilles.

Machine de bobinage sur tourelle selon I'une des
revendications 1 a 8, dans laquelle I'électrode de
charge (21) est orientée avec sa région active tan-
gentiellement au cylindre de pression (16) a c6té de
la station d’amorce de bobinage et radialement au
noyau de bobinage (7) dans la station d’amorce de
bobinage lors de la séparation du matériau en bande
(20).

Machine de bobinage sur tourelle selon I'une des
revendications 1 a 9, dans laquelle le dispositif de
coupe (25) est congu de telle fagon que le trajet de
déplacement de la lame de coupe (24) s’étend entre
le noyau de bobinage (7) dans la position d’amorce
de bobinage et I'axe de rotation (4) du support de
noyau de bobinage (2) pendant la séparation du ma-
tériau en bande, dans laquelle le trajet de déplace-
ment de lalame de coupe (24) s’étend de préférence
a une distance du noyau de bobinage (7) dans la
position d’'amorce de bobinage, laquelle est inférieu-
re a lamoitié de la distance de ce noyau de bobinage
(7) par rapport a I'axe de rotation (4) du support de
noyau de bobinage (2).

Machine de bobinage sur tourelle selon I'une des
revendications 1 a 10, dans laquelle le dispositif de
coupe (25) est congu de telle fagon que dans la po-
sition de départ, avant d’avoir parcouru le trajet pour
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la séparation du matériau en bande (20), la lame de
coupe (24) est disposée sur le méme c6té du maté-
riau en bande (20) que le dispositif de transmission
de charges électriques (21).

Machine de bobinage sur tourelle selon I'une des
revendications 1 a 11, dans laquelle le dispositif de
transmission de charges électriques (21) et le cylin-
dre de pression (16) disposé a coté de la position
d’amorce de bobinage sontfixés ala méme structure
de support (17).

Machine de bobinage sur tourelle selon l'une des
revendications 1 a 12, dans laquelle, pendant la sé-
paration du matériau en bande (20) au moyen du
dispositif de coupe (25) et/ou pendant une durée dé-
finie avant la séparation du matériau en bande (20)
au moyen du dispositif de coupe (25), le dispositif
de commande électrique (26) est congu de maniére
a ne plus délivrer de haute tension électrique desti-
née a compenser une charge du matériau en bande
(20) au dispositif de transmission de charges élec-
triques (21), et le dispositif de transmission de char-
ges électriques (21) délivre a la place une haute ten-
sion électrique destinée a fixer le début de bande
surle noyau de bobinage (7) dans la position d’amor-
ce de bobinage.

Machine de bobinage sur tourelle selon I'une des
revendications 1 a 13, dans laquelle le dispositif de
commande électrique (26) est congu de maniére a
délivrer la haute tension électrique destinée a fixer
le début de bande sur le noyau de bobinage (7) dans
la position d’amorce de bobinage au matériau en
bande (20) pendant une durée déterminée.

Machine de bobinage sur tourelle selon I'une des
revendications 1 a 14, laquelle fait partie d’'une pres-
se rotative ou d’une presse a rouleaux ou d’'une ma-
chine de coupe a rouleaux ou d’'une extrudeuse de
feuilles ou d’'une machine de laminage.

Machine de bobinage sur tourelle selon l'une des
revendications 1 a 15, comportant un dispositif de
soufflage doté d’au moins une ouverture de sortie
d’air, lequel est orienté vers le matériau en bande
entre le cylindre de pression (16) susceptible d’étre
rapproché du noyau de bobinage (7) dans la position
d’amorce de bobinage et le trajet de déplacement
delalamede coupe (24), etlequel peut étre raccordé
ou est raccordé a une source d’air comprimé.

Machine de bobinage sur tourelle selon la revendi-
cation 16, dans laquelle le dispositif de soufflage est
intégré dans le dispositif de transmission de charges
électriques (21) ou monté sur celui-ci.

Machine de bobinage sur tourelle selon la revendi-
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cation 16 ou 17, dans laquelle le dispositif de souf-
flage est relié a une soupape commutable, laquelle
est reliée ou peut étre reliée a la source d’air com-
primé.

Machine de bobinage sur tourelle selon la revendi-
cation 18, dans laquelle le dispositif de commande
électrique (26) est couplé a la soupape commutable
et congu pour ouvrir la soupape commutable lors de
la séparation du matériau en bande (20), de telle
facon que de I'air comprimé sort du dispositif de souf-
flage pour déplacer le début de bande vers le noyau
de bobinage (7) dans la position d’'amorce de bobi-
nage.

Machine de bobinage sur tourelle selon la revendi-
cation 19, dans laquelle le dispositif de commande
électrique (26) est congu pour fermer la soupape
commutable aprés 'amorce de bobinage du début
de bande sur le noyau de bobinage (7) dans la po-
sition d’'amorce de bobinage, de telle fagon qu’aucun
air comprimé ne sort de I’'au moins une ouverture de
sortie d’air.
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Fig. 2
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