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(57) Abstract: The invention relates to a receiving
means (200) for receiving film material (250) for use in
a winding machine (10), wherein the receiving means
(200) comprises at least one bearing region (210) for
attaching the receiving means (200) to a winding unit
(20) of the winding machine (10) and comprises a wall
(220) having an outer surface region (230), wherein the
wall (220) is designed in such a way that the surface
region (230) can be placed onto a transport device (30)
of the winding machine (10) and the film material (250)
can be received onto the surface region (230).

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt ein
Aufnahmenmittel (200) zur Aufhahme von Folienmaterial
(250) fiir den Finsatz in einer Wickelmaschine (10),
wobei das Aufnahmemittel (200) wenigstens einen
Lagerungsbereich (210) fiir die Anbringung des
Aufnahmenmittels (200) an eine Wickeleinheit (20) der
Wickelmaschine (10), und eine Wandung (220) mit
einem dufleren Oberfldchenbereich (230) umfasst, wobei
die Wandung (220) derart ausgestaltet ist, dass der
Oberflachenbereich (230) auf eine Transportvorrichtung
(30) der Wickelmaschine (10) aufsetzbar ist und das
Folienmaterial (250) auf den Oberflachenbereich (230)
aufnehmbar ist.
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Aufnahmemittel zur Aufnahme von Folienmaterial

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Aufnahmemittel zur Aufnahme von Folienmaterial fir
den Einsatz in einer Wickelmaschine gemafly dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
Weiter betrifft die Erfindung ein Verfahren fir die Durchfihrung eines
automatisierten Rollenwechsels fir eine Wickelmaschine, eine Vorrichtung fur
die Durchfuihrung eines automatisierten Rollenwechsels sowie eine

Folienproduktionsvorrichtung.

In der Folienproduktion werden Folien als Endlosmaterial produziert und in
Wickelmaschinen auf Aufnahmemittel (z. B. Hilsen) aufgewickelt. Nachdem auf
das Aufnahmemittel eine gewtlinschte Folienlange aufgewickelt wurde, wird ein
Rollenwechsel durchgefiihrt. Hierzu muss die Folie durchtrennt und auf ein

neues Aufnahmemittel aufgewickelt werden.
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Es ist dabei aus dem Stand der Technik bekannt, das Aufnahmemittel mit einem Klebstoff zu
praparieren und anschlielend auf eine Folienbahn, die von der Kontaktwalze abgehoben ist,
aufzusetzen. Ein direktes Aufsetzen des Aufnahmemittels auf die Kontaktwalze wird dabei
vermieden, da aufgrund der Haftung der Oberfliche des Aufnahmemittels an der
Kontaktwalzenoberflaiche Teile des Aufnahmemittels abreien und die Kontaktwalze

verschmutzen.

Nachteilhaft bei den bekannten Ldsungen fir einen Rollenwechsel ist, dass das Abheben
der Folienbahn von der Kontaktwalze aufwendiger und komplexer umzusetzen ist. Weiter ist
oft kein umschlagsfreies Anwickeln der Folie an dem Aufnahmemittel mdglich. Ferner kann
es aufgrund der Haftung des Aufnahmemitiels an der Folie zu einem Einreilden der
Folienbahn kommen. Bei einem direkten Aufsetzen des Aufnahmemittels auf die
Kontaktwalze (ohne die Folienbahn zuvor anzuheben) 16sen sich aufgrund der Haftung durch
den Klebstoff Teile des Aufnahmemittels und verschmutzen die Kontaktwalze. Weiter ist ein
manuelles Bekleben des Aufnahmemittels notwendig, welches einen aufwendigen
Arbeitsschritt darstellt und daher mit hohen Kosten und Geschwindigkeitseinbufien

verbunden ist.

Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die voranstehend beschriebenen
Nachteile zumindest teilweise zu beheben. Es ist insbesondere Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, einen zuverldssigen, schnellen und/oder kostenglinstigeren Rollenwechsel fir
eine Wickelmaschine zu ermoglichen. Weiter ist es insbesondere eine Aufgabe, ein
Aufnahmemittel bereitzustellen, welches ein umschlagsfreies Anwickeln ermoglicht, wobei

ein Verschmutzen der Kontaktwalze vermieden werden soll.

Die voranstehende Aufgabe wird geldst durch ein Aufnahmemittel zur Aufnahme von
Folienmaterial mit den Merkmalen des unabhangigen Anspruchs 1 sowie durch ein
Verfahren mit den Merkmalen des unabhéngigen Anspruchs 4 und durch eine Vorrichtung
mit den Merkmalen des unabhangigen Anspruchs 23 sowie durch eine
Folienproduktionsvorrichtung mit den Merkmalen des unabhangigen Anspruchs 36. Weitere
Merkmale und Details der Erfindung ergeben sich aus den jeweiligen Unteranspriichen, der
Beschreibung und den Zeichnungen. Dabei gelten Merkmale und Details, die im

Zusammenhang mit der erfindungsgemallen  Vorrichtung  beschrieben  sind,
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selbstverstandlich auch in Zusammenhang mit dem erfindungsgemafen Verfahren, dem
erfindungsgemalfien Aufnahmemittel und der erfindungsgemalien
Folienproduktionsvorrichtung, und jeweils umgekehrt, sodass beziiglich der Offenbarung zu
den einzelnen Erfindungsaspekten stets wechselseitiy Bezug genommen wird

beziehungsweise werden kann.

Erfindungsgemaf wird ein Aufnahmemittel zur Aufnahme von Folienmaterial fir den Einsatz
in einer Wickelmaschine vorgeschlagen, wobei insbesondere das Aufnahmemittel
wenigstens einen Lagerungsbereich fir die Anbringung des Aufnahmemittels an einer
Wickeleinheit der Wickelmaschine und eine Wandung mit einem &ulderen
Oberflachenbereich umfasst. Dabei ist die Wandung vorzugsweise derart ausgestaltet, dass
der Oberflachenbereich auf eine Transportvorrichtung der Wickelmaschine aufsetzbar ist
und das Folienmaterial auf den Oberflachenbereich aufnehmbar ist. Insbesondere ist das
Aufnahmemittel, vorzugsweise der Oberflachenbereich, aufenseitig durch Folienmaterial
umwickelbar. Das Folienmaterial wird hierzu beispielsweise, insbesondere in Form einer
Folienbahn und/oder als Endlosmaterial, von einer Transportvorrichtung der Wickelmaschine
transportiert. Sobald ein Folienanfang des Folienmaterials an eine Kontaktstelle
(Aufnahmestelle) des Aufnahmemittels mit der Transportvorrichtung einlduft, kann der
Folienanfang an dem Aufnahmemittel anhaften und wird von diesem mitgenommen und
somit insbesondere umschlagsfrei an das Aufnahmemittel angewickelt. Hierbei ist
vorzugsweise vorgesehen, dass der Oberflachenbereich des Aufnahmemittels zumindest
teilweise eine auliere Klebemittelschicht zur Kontaktierung mit dem Folienmaterial aufweist,
um insbesondere eine Haftung des Folienmaterials an dem Aufnahmemittel zum Anwickeln
(und somit auch zum Aufnehmen beziehungsweise Aufwickeln) zu ermdglichen. Die
Klebemittelschicht weist bevorzugt eine durchschnittliche Dicke von maximal 2000 ym auf,
um die Struktur des Oberflachenbereichs bei dem Aufsetzen und/oder nach dem Aufsetzen
auf die Transportvorrichtung weitestgehend zu erhalten. Hierdurch wird vermieden, dass sich
beim Aufsetzen des Aufnahmemittels auf die Transportvorrichtung aufgrund der Haftung
eines Klebemittels der Klebemittelschicht an der Transportvorrichtung Teile des

Aufnahmemittels 16sen und somit die Transportvorrichtung verschmutzen.

Das Aufnahmemittel kann beispielsweise als Hilse flr die Wickelmaschine, insbesondere

als Papphllse, ausgebildet sein. Beim Aufsetzen des Aufnahmemittels auf die
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Transportvorrichtung kann die Struktur des Oberflachenbereichs der Wandung
beispielsweise dadurch beeintrachtigt werden, dass sich Bestandteile des Aufnahmemittels,
wie die dulleren Papp-Schichten (Papp-Lagen), zumindest teilweise 16sen. Aufgrund der
Reduzierung der durchschnittlichen Dicke der Klebemittelschicht kann allerdings die
Haftung, insbesondere eine Klebrigkeit beziehungsweise Klebekraft, derart reduziert werden,
dass die Struktur des Oberflaichenbereichs weitestgehend erhalten bleibt und/oder bei dem
Aufsetzen keine beeintrachtigende  Verunreinigung einer  Oberflache der
Transportvorrichtung, insbesondere einer Kontaktwalze, auftritt. Ein weiterer Vorteil flir den
Rollenwechsel ergibt sich insbesondere dadurch, dass das Aufnahmemittel zur Ausbildung
der aulleren Klebemittelschicht automatisiert mit einem Klebemittel praparierbar ist. Die
Klebemittelschicht umfasst dabei vorzugsweise samtliche Klebemittelbereiche am
Oberflachenbereich und/oder am Aufnahmemittel. Die lbrigen Bereiche beziehungsweise
Flachen des Oberflachenbereichs auferhalb der Klebemittelschicht sind vorzugsweise frei
von Klebemittel und/oder kontaktfrei. Unter kontaktfrei wird dabei verstanden, dass diese
Bereiche nach auf’en nur die Umgebung (Umgebungsluft) kontaktieren (und damit keine
Klebemittelschicht) und entsprechend die dufierste Schicht beziehungsweise Oberflache des
Aufnahmemittels bilden. Diese Oberfliche beziehungsweise aulderste Schicht wird
insbesondere durch den Aufienbereich (Aulienseite) der Wandung gebildet, wobei
vorzugsweise die Innenseite der Wandung den Lagerungsbereich bildet. Die Wandung,
insbesondere die auflere Wandung und/oder der Oberflachenbereich, weist bevorzugt
Papier und/oder Zellstoff und/oder teilweise auch Kunststoff und/oder Metall auf. Hierauf wird
zum Beispiel durch eine Auftragsvorrichtung der Wickelmaschine ein Klebemittel,
insbesondere ein Hot-Melt-Kleber, zur Ausbildung der Klebemittelschicht aufgebracht.
Hierdurch wird der Vorteil erzielt, dass die Klebemittelschicht besonders dinn und
automatisiert aufgebracht werden kann. Damit eignet sich das erfindungsgemalle
Aufnahmemittel zur direkten Kontaktierung an die Transportvorrichtung, welche

beispielsweise als Kontaktwalze ausgebildet ist.

Das Klebemittel und/oder die Klebemittelschicht mit dem Klebemittel kann vorzugsweise
einen Schmelzklebstoff umfassen, welcher beispielsweise durch Sprithauftragung auf das
Aufnahmemittel auftragbar ist. Das Klebemittel kann ferner beispielsweise eine Viskositat
von im Wesentlichen 4400 MPas (Millipascalsekunde) (bei 150°C Grad Celsius) und/oder

von im Wesentlichen 1500 MPas (bei im Wesentlichen 175°C) und/oder eine Dichte von im
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Wesentlichen 0,97 g/cm?® (bei ungefahr 23°C) aufweisen. Weiter kann das Klebemittel fiir
eine Verarbeitungstemperatur geeignet sein, welche im Bereich von 100°C bis 250°C,
insbesondere 140°C bis 170°C liegt. Somit kann eine Klebemittelschicht erzeugt werden,
welche eine derart geringe Klebrigkeit aufweist, dass bei dem Aufsetzen des
Aufnahmemittels mit der Klebemittelschicht auf die Oberflache der Transportvorrichtung

keine wesentliche Abldsung von Teilen des Aufnahmemittels erfolgt.

In einer die Erfindung verbessernden Mallnahme kann die durchschnittliche Dicke der
Klebemittelschicht maximal 1000 ym oder maximal 700 ym oder maximal 300 um betragen
und/oder im Bereich von 5 ym bis 300 ym, bevorzugt 100 ym bis 200 ym liegen, wobei
insbesondere die Innenseite der Klebemittelschicht die Wandung kontaktiert und die
Auflenseite  der  Klebemittelschicht und/oder die  Oberflachenbereiche  ohne
Klebemittelschicht kontaktfrei ausgebildet sind. Die Klebemittelschicht wird vorzugsweise
dadurch ausgebildet, dass ein Klebemittel auf die Oberflache des Aufnahmemittels (das
heil3t den Oberflachenbereich) aufgebracht, insbesondere aufgespriiht, wird. Somit ist das
Aufnahmemittel und/oder die Klebemittelschicht klebebandfrei ausgebildet, sodass kein
manuelles Anbringen eines Klebebandes an das Aufnahmemittel erfolgen muss. Die
Innenseite der Klebemittelschicht ist dabei innenseitig, das heifdt in Richtung der Wandung,
vorzugsweise mit der Wandung kontaktierend, ausgebildet, da die Aufbringung des
Klebemittels bevorzugt direkt auf den Oberflachenbereich der Wandung erfolgt. Bei einem
Aufsetzen (Aufbringen) des mit Klebemittel praparierten Aufnahmemittels auf die
Transportvorrichtung erfolgt daher eine Kontaktierung des Aufnahmemittels mit der
Oberflache der Transportvorrichtung, das heidt insbesondere eine Kontaktierung der
Aufdenseite der Klebemittelschicht mit der Oberflache der Transportvorrichtung. Somit kann
bei einem weiteren Transport des Folienmaterials durch die Transportvorrichtung aufgrund
der Haftung an der Klebemittelschicht ein Anwickeln des Folienmaterials in einfacher Weise

erfolgen.

Es ist ferner denkbar, dass das Aufnahmemittel als Hilse, insbesondere fir eine als
Wickelwelle oder als Spannkopf ausgestaltete Wickeleinheit, ausgebildet ist. Dabei kann die
Wandung innenseitig den Lagerungsbereich und aufienseitig den Oberflaichenbereich
aufweisen, wobei vorzugsweise die gesamte aullere Mantelfliche des Aufnahmemittels,

insbesondere der Oberflichenbereich, zumindest zu 40% oder zumindest zu 70% oder
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zumindest zu 90% oder zumindest zu im Wesentlichen 100% die Klebemittelschicht
aufweist. Vorzugsweise kann der Oberflachenbereich ausschlie3lich in einem Randbereich
klebemittelfrei ausgebildet sein. Es kann auch vorgesehen sein, dass der
Oberflachenbereich ein Klebebild aufweist, welches durch eine Auftragsvorrichtung der
Wickelmaschine aufgetragen wurde. Eine mdglichst gro3- oder vollflachige Auftragung des
Klebemittels auf das Aufnahmemittel hat dabei den Vorteil, dass eine ausreichende Flache

zur Haftung an dem Folienmaterial bereitsteht.

Ebenfalls Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren fir die Durchfihrung eines
automatisierten Rollenwechsels fur eine Wickelmaschine mit einer Transportvorrichtung zum
Transport von Folienmaterial. Das erfindungsgemalie Verfahren umfasst insbesondere
wenigstens einen der folgenden Schritte, welche bevorzugt nacheinander oder in beliebiger
Reihenfolge durchgefiihrt werden, wobei besonders bevorzugt Schritt B auch vor Schritt A

oder umgekehrt durchgefiihrt werden kann:

A. Anbringen wenigstens eines Aufnahmemittels an eine Wickeleinheit,

insbesondere innerhalb der Wickelmaschine,

B. Automatisiertes Praparieren des Aufnahmemittels mit einem Klebemittel,
insbesondere  einem  Schmelzklebstoff, = durch  mindestens  eine
Auftragsvorrichtung, vorzugsweise zur Ausbildung einer Klebemittelschicht,

bevorzugt innerhalb der Wickelmaschine,

C. Aufsetzen des mit Klebemittel praparierten Aufnahmemittels auf die
Transportvorrichtung, um ein Aufnehmen des Folienmaterials von dem

Aufnahmemittel zu ermdglichen.

Damit bringt das erfindungsgemafie Verfahren die gleichen Vorteile mit sich, wie sie
ausflihrlich mit Bezug auf ein erfindungsgemalfies Aufnahmemittel beschrieben worden sind.
Zudem kann ein erfindungsgemalfies Aufnahmemittel flr das erfindungsgemalfie Verfahren

zum Einsatz kommen.
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Das erfindungsgemafle Verfahren ermdglicht insbesondere einen automatisierten
Rollenwechsel mit einem umschlagfreien Anwickeln und/oder einem kantengraden Schnitt,
insbesondere mit einer automatisierten Praparation des Aufnahmemittels, insbesondere
einer Hillse. Unter Praparieren wird dabei insbesondere das (automatische) Aufbringen des
Klebemittels, insbesondere eines spriihbaren Klebstoffes, auf die aullere Oberflache des
Aufnahmemittels verstanden. Das Praparieren erfolgt dabei vorzugsweise durch eine
Auftragsvorrichtung, welche innerhalb der Wickelmaschine angeordnet ist. Das praparierte
Aufnahmemittel ist insbesondere klebebandfrei, sodass der Aufwand fir das manuelle
Aufbringen des Klebebands bei dem Rollenwechsel verringert wird. Dies ermdglicht weiter
ein vorzugsweise unmittelbares Aufsetzen des mit Klebemittel praparierten Aufnahmemittels
auf die Transportvorrichtung, ohne dass eine Verschmutzung der Transportvorrichtung durch
gel6ste Teile beziehungsweise Struktur eines Oberflachenbereiches des Aufnahmemittels
erfolgt. Nach dem Aufsetzen gemafl® Schritt C kann ein insbesondere umschlagfreies
Aufnehmen des Folienmaterials, insbesondere des Folienbandes, von dem Aufnahmemittel
ermoglicht werden. Hierzu wird vorzugsweise ein Folienanfang in den Nip (Aufnahmestelle
beziehungsweise  Kontakistelle der Transportvorrichtung mit dem  prdparierten
Aufnahmemittel) transportiert. Sobald der Folienanfang das praparierte Aufnahmemittel
berthrt, haftet das Folienmaterial beziehungsweise der Folienanfang am Klebemittel und
wird von diesem mitgenommen. Hierdurch erfolgt eine Anwicklung beziehungsweise
Aufwicklung des Folienmaterials am Aufnahmemittel. Das erfindungsgemale Verfahren
ermoglicht insbesondere diese Anwicklung, ohne dass ein Abheben des Folienmaterials von
der Transportvorrichtung, insbesondere einer Kontaktwalze, erfolgen muss. Auch kann ein
automatisiertes Praparieren mit dem Klebemittel erfolgen, sodass keine teuren und
aufwendigen Anpassungen der verwendeten Hilsen erfolgen missen. Das Aufsetzen des
mit Klebemittel praparierten Aufnahmemittels auf die Transportvorrichtung erfolgt bevorzugt
folienfrei, das heifldt, dass sich keinerlei Folie zwischen dem praparierten Aufnahmemittel und
der Transportvorrichtung beim Aufsetzen befindet. Weiter ist es denkbar, dass fir das
erfindungsgemale Verfahren ein Aufnahmemittel mit einer ausreichend festen Wandung
und/oder ein derart angepasstes Klebemittel verwendet wird, sodass beim Aufsetzen
und/oder nach dem Aufsetzen auf die Transportvorrichtung die Struktur des
Oberflachenbereichs weitestgehend erhalten bleibt, das heift insbesondere, dass sich im
Wesentlichen keine oberen Lagen des Aufnahmemittels, insbesondere Papp-Lagen,

ablésen. Dieses Vorgehen hat aulerdem den Vorteil, dass bei den Schritten B und C
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keinerlei manueller Eingriff notwendig ist und somit der Rollenwechsel insbesondere

vollstandig automatisiert erfolgt.

Vorteilhafterweise kann im Rahmen der Erfindung vorgesehen sein, dass bei oder nach
Schritt C das Folienmaterial, insbesondere bei dem weiteren Transport durch die
Transportvorrichtung, von dem Aufnahmemittel, insbesondere einer Hilse, aufgenommen
wird und/oder im Wesentlichen umschlagfrei angewickelt wird. Dies wird insbesondere
dadurch ermdéglicht, dass das praparierte Aufnahmemittel direkt auf die Oberflache der
Transportvorrichtung aufgesetzt wird, ohne dass sich Folienmaterial an der Kontakistelle
befindet. Hierdurch wird die Qualitéat der Folienrolle, das hei3t des Aufnahmemittels mit

bereits aufgewickeltem Folienmaterial, verbessert.

Optional ist es denkbar, dass das Aufsetzen des Aufnahmemittels gemaf Schritt C direkt auf
die Transportvorrichtung, insbesondere kontaktierend mit der Transportvorrichtung, erfolgt.
Alternativ ist es auch denkbar, dass das Aufnahmemittel beim Aufsetzen zumindest teilweise
das Folienmaterial, insbesondere den Folienanfang, kontaktiert. Hierzu muss das Aufsetzen
derart koordiniert werden, dass im Zeitpunkt des Einlaufens des Folienanfangs in den Nip
das gleichzeitige Aufsetzen, das heildt das gleichzeitige Kontaktieren des Aufnahmemittels
mit der Transportvorrichtung und/oder mit dem Folienmaterial beziehungsweise dem
Folienanfang, erfolgt. Das Aufsetzen erfolgt damit vorzugsweise bei gleichzeitiger
Kontaktierung der Transportvorrichtung und des Folienanfangs oder alternativ ausschliel3lich
bei Kontaktierung der Transportvorrichtung ohne Kontaktierung des Folienmaterials. Um den
Aufwand fir die komplexe Koordination des Aufsetzens gemaf Schritt C zu reduzieren, kann
auch eine gewisse Toleranz in Kauf genommen werden, sodass auch eine ausschlieldliche
Kontaktierung des Aufnahmemittels mit dem Folienmaterial ohne Kontaktierung der

Transportvorrichtung erfolgt.

Es kann zudem im Rahmen der Erfindung vorgesehen sein, dass das Aufsetzen des
Aufnahmemittels auf die Transportvorrichtung, insbesondere einer Kontaktwalze, gemaf
Schritt C im Wesentlichen (d. h. auch vollstandig) kontaktierungsfrei zum Folienmaterial
erfolgt. Mit anderen Worten ist der Bereich zwischen der Transportvorrichtung und dem
Aufnahmemittel beim Aufsetzen im Wesentlichen folienmaterialfrei. Die Kontaktwalze ist

dabei insbesondere als VSK-Walze (Vakuum-Schneid-Kontakt-Walze) ausgebildet, um einen
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besseren Schnitt zur Erzeugung des (neuen) Folienanfangs beim Rollenwechsel zu

ermoglichen.

Des Weiteren kann es im Rahmen der Erfindung vorgesehen sein, dass das Aufsetzen des
Aufnahmemittels auf die Transportvorrichtung gemaf Schritt C ausschliel3lich kontaktierend
zur Transportvorrichtung und/oder ausschlief3lich kontaktierend an einen Kontaktbereich des
Folienmaterials erfolgt, in welchem das Folienmaterial an der Transportvorrichtung anliegt.
Insbesondere liegt beim Aufsetzen gemald Schritt C das Folienmaterial somit an der
Transportvorrichtung an, und das Aufsetzen erfolgt nur indirekt auf die Transportvorrichtung
und direkt auf das Folienmaterial, welches sich zwischen der Transportvorrichtung und dem
Aufnahmemittel beim Aufsetzen befindet. Hierdurch wird eine Verschmutzung der

Transportvorrichtung durch sich ablésende Teile des Aufnahmemittels vermieden.

Es ist ferner denkbar, dass das Praparieren des Aufnahmemittels als grof3flachiges,
insbesondere vollflachiges, Auftragen des Klebemittels erfolgt, insbesondere derart, dass
eine dinne Klebemittelschicht zumindest (berwiegend oder vollstandig einen
Oberflachenbereich, insbesondere eine Mantelflaiche, des Aufnahmemittels bedeckt. Das
grofflachige Praparieren kann bevorzugt durch ein automatisiertes Aufspriihen oder
Benetzen der Oberflache des Aufnahmemittels mit dem Klebemittel erfolgen. Bei einem
vollflachigen Praparieren wird dabei im Wesentlichen die gesamte Oberflache (Mantelflache
beziehungsweise Oberflaichenbereich) des Aufnahmemittels mit Klebemittel versehen.
Hierdurch kann ein zuverlassiges Aufnehmen des Folienmaterials an das Aufnahmemittel

gemald Schritt C erfolgen.

Gemaly einem weiteren Vorteil kann es vorgesehen sein, dass das Klebemittel,
insbesondere eine Klebemittelschicht, durchschnittlich eine Dicke von maximal 2000 um
oder maximal 1000 ym oder maximal 700 ym oder maximal 300 ym aufweist. Weiter kann
die durchschnittliche Dicke beispielsweise auch in einem Bereich von 2 um bis 2000 ym
und/oder 5 pm bis 300 ym und/oder 100 ym bis 200 um liegen. Durch die geringe Dicke wird
vorzugsweise eine geringere Klebrigkeit erzielt, um eine Ablésung von Teilen des
Aufnahmemittels beim Aufsetzen gemaly Schritt C zu vermeiden und damit eine

Verschmutzung der Transportvorrichtung zu verhindern. Die durchschnittliche Dicke wird
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dabei insbesondere unter Berlicksichtigung samtlicher Dicken der gesamten

Klebemittelschicht am Aufnahmemittel bestimmt.

Weiter ist es im Rahmen der Erfindung denkbar, dass gemaf Schritt B zum Praparieren ein
Auftragen des Klebemittels derart erfolgt, dass ausschlie3lich ein Praparationsbereich eine
Klebemittelschicht  aufweist und/oder ein  Randbereich des Aufnahmemittels
beziehungsweise des Oberflachenbereiches beim Auftragen ausgelassen wird. Dabei kann
vorzugsweise ein definierter Randabstand jedes Anfangs und Endes des Aufnahmemittels
(das heifdt insbesondere der gegeniberliegende Seitenbereiche) klebemittelfrei belassen
werden und/oder beim Auftragen ausgelassen werden. Der Praparationsbereich entspricht
dabei insbesondere dem Bereich, an welchem eine Aufwicklung oder Anwickeln mit
Folienmaterial erfolgt. Dabei kann der Randbereich als ein definierter Randbereich
vorzugsweise im Seitenbereich des Aufnahmemittels (das heil3t zum Beispiel im Bereich des
Hiilsenanfangs und -endes), besonders bevorzugt klebemittelfrei ausgebildet sein. Hierdurch

wird ein optimales Ergebnis beim Aufwickeln gewahrleistet.

Des Weiteren ist es im Rahmen der Erfindung denkbar, dass gemafly Schritt B zum
Praparieren ein Auftragen des Klebemittels als ein Klebebild, insbesondere spiralférmig
und/oder ringférmig, erfolgt. Das Klebebild kann dabei auch als Kombination verschiedener
Formen (zum Beispiel teilweise ringformig und teilweise spiralférmig) ausgefuhrt sein
und/oder zumindest einen Randbereich aufweisen, welcher klebemittelfrei ist. Dabei ist es
denkbar, dass das Klebebild anhand einer (insbesondere digitalen) Vorlage erstellt wird.
Hierzu kann die Erzeugung des Klebebildes beispielsweise durch eine
Steuerungsvorrichtung gesteuert werden, welche beispielsweise eine Auftragsvorrichtung
zur Auftragung des Klebebildes gemaly Schritt B ansteuert. Diese Vorlage kann
beispielsweise bereits die konkrete Form des Klebebildes, beispielsweise als digitale Bild-
und/oder Koordinatenangabe, und/oder Parameter flir das Klebebild, wie beispielsweise die
jeweilige Steigung der Spirale, umfassen. Somit kann ein optimales Ergebnis beim

Anwickeln des Folienmaterials erzielt werden.
Es kann ferner vorgesehen sein, dass gemalf} Schritt B zum Praparieren ein Auftragen des

Klebemittels durch einen Auftragskopf der Auftragsvorrichtung mit einem Sprihdruck von

mindestens 0,2 bar oder mindestens 0,4 bar oder mindestens 0,8 bar oder in einem Bereich
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von 0,1 bar bis 1 bar, vorzugsweise 0,3 bar bis 0,7 bar erfolgt. Hierdurch kann eine
zuverlassige Auftragung der Klebemittelschicht mit einer optimalen Dicke gewéhrleistet

werden.

Es ist aullierdem im Rahmen der Erfindung denkbar, dass gemaf Schritt B zum Praparieren
ein Auftragen des Klebemittels, insbesondere ein Aufspriihen, derart erfolgt, dass dem
Klebemittel Luft zugeflihrt wird, wobei bevorzugt die Temperatur des Klebemittels und/oder
der Luft in einem Auftragskopf der Auftragsvorrichtung zwischen 150°C bis 300°C,
vorzugsweise 160°C bis 220°C betragt. Somit kann das Klebemittel, insbesondere ein
Schmelzklebstoff beziehungsweise ein Hot-Melt-Klebstoff, im heilen Zustand auf die
Klebeflache, das heildt auf einen Oberflachenbereich des Aufnahmemittels, gemaf Schritt B
aufgetragen werden. Das Klebemittel kann im nicht erhitzten Zustand vor dem Auftragen
beispielsweise als Granulat oder als Pulver oder als Folie oder als Stangen oder in
Blockform vorliegen, wobei durch die Auftragsvorrichtung ein Erhitzen des Klebemittels kurz
vor der Auftragung erfolgt. Es erfolgt dabei eine Erhitzung auf beispielsweise eine
Temperatur im Bereich von 150°C bis 200°C, vorzugsweise im Wesentlichen 160°C. Das
Klebemittel weist zum Beispiel Polymere auf (wie Polyamide, Polyethylene und/oder
Polyester) und gegebenenfalls ein Harz und/oder einen Stabilisator und/oder Wachs auf.
Durch das Erhitzen erfolgt ein Schmelzen des Klebemittels, welches zum Aufspriihen mit
heiker Luft (beispielsweise mit einer Temperatur der Luft im Bereich von 180 °C bis 220 °C)
zum Beispiel im Auftragskopf der Auftragsvorrichtung vermischt wird. Somit kann ein
gleichmaRiges Aufspriihen des Klebemittels zur Ausbildung der Klebemittelschicht auf dem

Aufnahmemittel gemald Schritt B erfolgen.

Vorteilhafterweise kann im Rahmen der Erfindung vorgesehen sein, dass bei Schritt B eine
Rotation des Aufnahmemittels durch die Wickeleinheit, insbesondere eine Wickelwelle,
insbesondere bei gleichzeitiger Bewegung der Auftragsvorrichtung, oder umgekehrt, erfolgt.
Das Aufnahmemittel ist beispielsweise zylinderférmig ausgebildet, sodass zum Praparieren
die gesamte Oberflache fiir die Auftragsvorrichtung erreichbar sein muss. Daher kann
beispielsweise das Aufnahmemittel wahrend dem Praparieren um eine Rotationsachse
gedreht werden, wahrend zum Beispiel gleichzeitig eine Bewegung des Auftragskopfs
entlang der Rotationsachse erfolgt. Alternativ oder zusatzlich ist es denkbar, dass die

Auftragsvorrichtung beziehungsweise der Auftragskopf entlang der Rotationsachse
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verschiebbar und/oder um das Aufnahmemittel rotierbar ausgestaltet ist. Fir die Bewegung
kann beispielsweise eine Antriebseinheit vorgesehen sein, welche die in einer Flhrung

beweglich gelagerte Auftragsvorrichtung beziehungsweise das Aufnahmemittel bewegt.

Es ist ferner denkbar, dass bei dem Aufsetzen des praparierten Aufnahmemittels auf die
Transportvorrichtung gemaf Schritt C das Folienmaterial, insbesondere vollstéandig und/oder
zumindest im Bereich eines Folienanfangs, die Oberfliche der Transportvorrichtung
kontaktiert, wobei insbesondere das Aufsetzen des Aufnahmemittels fir das Aufnahmemittel
ablosefrei erfolgt. Der Begriff ablosefrei bezieht sich in diesem Zusammenhang darauf, dass
die Struktur eines Oberflaichenbereichs des Aufnahmemittels bei dem Aufsetzen
weitestgehend erhalten bleibt. Die Folienbahn im Bereich des Folienanfangs muss hierbei
insbesondere nicht von der Oberflache der Transportvorrichtung abgehoben werden, um das
praparierte Aufnahmemittel auf die Transportvorrichtung zum Anwickeln aufzusetzen. Dies
hat den Vorteil, dass ein umschlagsfreies Anwickeln erfolgen kann. Weiter ergibt sich der

Vorteil, dass die Folienlagen des fertigen Wickels nicht ungewollt verklebt werden.

Gemal einem weiteren Vorteil ist es denkbar, dass ein erstes Aufnahmemittel an einer
ersten Wickeleinheit zur Aufnahme des Folienmaterials angebracht ist, wobei das erste
Aufnahmemittel gemaly Schritt B mit Klebemittel prapariert ist, und ein zweites
Aufnahmemittel mit bereits aufgewickeltem Folienmaterial an einer zweiten Wickeleinheit
angebracht ist, wobei ein Rollenwechsel derart erfolgt, dass vor oder bei oder nach Schritt C
das Folienmaterial an einer Trennstelle des Folienmaterials durchtrennt wird, wobei das an
der Transportvorrichtung verbleibende Folienmaterial an der Trennstelle einen Folienanfang
bildet, und vorzugsweise anschlieend und/oder nach dem Aufsetzen des ersten
Aufnahmemittels gemafl® Schritt C der Folienanfang zur Kontakistelle des ersten
Aufnahmemittels mit der Transportvorrichtung transportiert wird, um ein Anwickeln des
Folienmaterials an das erste Aufnahmemittel zu bewirken. Das Anwickeln wird insbesondere
dadurch bewirkt, dass das erste Aufnahmemittel mit Klebemittel prapariert ist, welches ein
Anhaften des Folienanfangs an dem Aufnahmemittel bewirkt. Insbesondere durch eine
Rotation des ersten Aufnahmemittels kann anschlie3end ein Aufwickeln des Folienmaterials
an das erste Aufnahmemittel erfolgen. Vorzugsweise handelt es sich bei dem ersten
Aufnahmemittel um ein Aufnahmemittel gemafd den Schritten A bis C, wahrend das zweite

Aufnahmemittel in gleicher Weise gemal} den Schritten A bis C bearbeitet sein kann oder

-12-



10

15

20

25

30

WO 2017/036620 PCT/EP2016/062808

unabhangig davon ausgebildet ist. Das erste Aufnahmemittel ist somit insbesondere ein
neues Aufnahmemittel, welches folienmaterialfrei ist, und das zweite Aufnahmemittel ist eine
bereits fertig aufgewickelte Folienrolle. Die Trennstelle befindet sich vorzugsweise an der
Transportvorrichtung oder zwischen der Transportvorrichtung und dem zweiten
Aufnahmemittel. Aufgrund des Durchtrennens des Folienmaterials, welches insbesondere
durch eine Schneidvorrichtung durchgefiihrt wird, wird das Folienmaterial vorzugsweise in
zwei Teile aufgeteilt. Ein erster Teil verbleibt dabei an dem zweiten Aufnahmemittel und ein
zweiter Teil verbleibt mit dem Folienanfang an der Transportvorrichtung. Der Folienanfang ist
dabei insbesondere der Bereich, welcher bei dem weiteren Transport des Folienmaterials an
der Transportvorrichtung zuerst zur Kontaktstelle gelangt und somit das erste
Aufnahmemittel kontaktiert. Damit kann ein schneller und zuverldssiger Rollenwechsel

durchgeflihrt werden.

Weiter kann es vorgesehen sein, dass ein weiteres, insbesondere zweites, Aufnahmemittel
vorgesehen ist, welches aufgewickeltes Folienmaterial aufweist, das mit dem Folienmaterial
an der Transportvorrichtung materialeinheitlich und/oder einstiickig und/oder monolithisch
verbunden ist, wobei flir den Rollenwechsel, insbesondere bei oder vor Schritt C, eine
Durchtrennung des Folienmaterials an der Transportvorrichtung erfolgt, um die Verbindung
aufzuheben. Die Durchtrennung erfolgt vorzugsweise durch eine Schneidvorrichtung, welche
im Bereich der Transportvorrichtung angeordnet ist. Somit kann der Rollenwechsel

automatisiert und mit wenig Aufwand erfolgen.

Es kann auflerdem vorgesehen sein, dass das Aufnehmen des Folienmaterials von dem
Aufnahmemittel derart erfolgt, dass die Aufnahme und/oder das Anwickeln und/oder das
Aufwickeln des Folienmaterials sowohl rechts- als auch linksdrehend durchfiihrbar ist,
wodurch insbesondere eine Drehrichtungsumkehr mdoglich ist. Es kann somit ein
automatisierter Rollenwechsel in beide Drehrichtungen durchgeflihrt werden, wobei bei dem
Anwickeln die Transportvorrichtung um die Rotationsachse sowohl rechts- als auch
linksdrehend rotierbar sein kann. Eine Aufnahme des Folienmaterials, das heil3t eine
Kontaktierung des Folienanfangs mit dem Aufnahmemittel (insbesondere mit dem ersten

Aufnahmemittel), kann somit insbesondere von zwei unterschiedlichen Seiten aus erfolgen.
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Es kann weiter mdglich sein, dass eine Durchtrennung des Folienmaterials fir den
Rollenwechsel durch eine Schneidvorrichtung kantengerade, insbesondere durch ein
Schneidmesser, und/oder schrag, insbesondere durch eine Ziehklinge, erfolgt. Hierzu kann
die Schneidvorrichtung vorzugsweise an und/oder innerhalb der Transportvorrichtung
angeordnet sein. Die Transportvorrichtung ist vorzugsweise als eine Kontaktwalze,
insbesondere VSK-Walze ausgebildet, und ermdglicht damit insbesondere einen

kantengeraden Schnitt.

Auch kann es vorgesehen sein, dass eine Schneidvorrichtung mit einer Ziehklinge
vorgesehen ist, welche insbesondere aulderhalb der Transportvorrichtung angeordnet ist. Die
Ziehklinge und/oder die Schneidvorrichtung ist vorzugsweise aulerhalb der
Transportvorrichtung an  einem Rahmen der Transportvorrichtung oder der
erfindungsgemalfen Vorrichtung angeordnet bzw. befestigt. Die Transportvorrichtung weist
bevorzugt eine Nut auf, welche besonders bevorzugt spiralférmig bzw. spiralisiert
ausgebildet ist. Insbesondere kann zur Durchtrennung des Folienmaterials die Ziehklinge
sich an oder in dieser Nut bewegen, insbesondere axial zur Transportvorrichtung
(insbesondere parallel zur Rotationsachse der Transportvorrichtung). Da die Ziehklinge zum
Durchtrennen axial zieht, ist die Nut an der Transportvorrichtung, insbesondere einer
Kontaktwalze, vorzugsweise zumindest teilweise spiralformig (bzw. spiralisiert) ausgefuhrt
und/oder verlauft ungerade an der Transportvorrichtungsoberflache. Die Ziehklinge kann
zum Beispiel, insbesondere synchronisiert zur Rotations- bzw. Bahngeschwindigkeit,
wahrend der Rotation der Transportvorrichtung zum Durchtrennen in die Nut einfahren,

wobei die Nut vorzugsweise in die Transportvorrichtung eingearbeitet ist.

Weiter kann es vorgesehen sein, dass gemald Schritt A wenigstens zwei Aufnahmemittel an
die einzige Wickeleinheit angebracht werden, wobei insbesondere eine Sensorvorrichtung
vorgesehen ist, und die Sensorvorrichtung vorzugsweise bei oder vor Schritt B den Abstand
zwischen den benachbarten Aufnahmemitteln und/oder den Abstand zwischen
Praparationsbereichen der Aufnahmemittel detektiert, um insbesondere den detektierten
Abstand von einem Auftragen mit Klebemittel gemafl® Schritt B auszuschlie}en. Die
wenigstens zwei oder drei oder vier Aufnahmemittel werden somit nebeneinander, zum
Beispiel entlang einer Rotationsachse der Wickeleinheit, angeordnet, wobei vorzugsweise

ein definierter Abstand zwischen den benachbarten Aufnahmemitteln vorgesehen ist.
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Hierdurch kdnnen mehrere Aufnahmewickel gleichzeitig an einer einzigen Wickeleinheit
aufgewickelt und/oder mit Klebemittel prapariert werden. Da der Abstand beziehungsweise
der Spalt zwischen den Aufnahmemitteln nicht mit Klebemittel prapariert werden soll, da hier
kein Aufnahmemittel vorgesehen ist, wird insbesondere dieser Abstand durch Sensoren
beziehungsweise Sensorelemente der Sensorvorrichtung erkannt und entsprechend der
Spalt nicht mit Klebemittel prapariert oder bespriiht. Weiter ist es auch denkbar, dass durch
die Sensorelemente der Sensorvorrichtung ein Praparationsbereich erfasst wird, wobei
ausschliel3lich der Praparationsbereich mit Klebemittel prapariert wird und zum Beispiel ein
Randbereich der Aufnahmemittel, welcher zum Beispiel auch den Abstand zwischen den
Aufnahmemitteln umfassen kann, vom Klebemittel ausnimmt. Die Sensorvorrichtung kann
weiter aullerdem Sensorelemente zur Erfassung weiterer Parameter, wie ein Durchmesser
der Aufnahmemittel mit dem Folienmaterial, umfassen, um zum Beispiel zu erkennen, ob
eine gewinschte Folienlange auf den Aufnahmewickel aufgewickelt wurde und
gegebenenfalls einen automatischen Rollenwechsel im kontinuierlichen Prozess auszulsen.
Der automatisierte Rollenwechsel umfasst dabei zum Beispiel das Durchtrennen des
Folienmaterials quer zur Laufrichtung, insbesondere durch eine Schneidvorrichtung, und das
Initiieren eines Anwickelns an einem neuen (ersten) Aufnahmemittel gemaf den Schritten A
bis C.

Weiter ist es denkbar, dass durch eine Steuerungsvorrichtung und/oder eine Antriebseinheit
eine Positionierung des Aufnahmemittels relativ zur Auftragsvorrichtung oder umgekehrt
gesteuert wird, insbesondere in Abhangigkeit von der Detektion der Sensorvorrichtung,
vorzugsweise  koordiniert zu weiteren Prozessparametern, insbesondere einer
Rotationsgeschwindigkeit der Wickeleinheit und/oder einer Bewegungsgeschwindigkeit der
Auftragsvorrichtung. Dabei kann es moglich sein, dass die Steuerungsvorrichtung koordiniert
zu zumindest einen der folgenden Prozessparameter oder die Prozessparameter zumindest
teilweise direkt ansteuert: Uber- und/oder Unterdruckerzeugung an der Transportvorrichtung,
Positionierung  des  Aufnahmemittels, Positionierung  der  Auftragsvorrichtung,
Rotationsgeschwindigkeit der  Transportvorrichtung,  Rotationsgeschwindigkeit  der
Wickeleinheit, Position des Folienanfangs. Es kann beispielsweise auch eine erste
Steuerungsvorrichtung fur die Antriebseinheit und/oder eine zweite Steuerungsvorrichtung

fur die Wickeleinheit und/oder eine dritte Steuerungsvorrichtung fur die Transportvorrichtung
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oder weitere Prozessparameter vorgesehen sein. Somit kann eine optimale Koordination des

automatischen Rollenwechsels gewahrleistet werden.

Ebenfalls unter Schutz gestellt ist eine Vorrichtung flir die Durchfiihrung eines

automatisierten Rollenwechsels. Die erfindungsgemafde Vorrichtung weist vorzugsweise auf:

- wenigstens eine  Wickeleinheit zur Aufnahme  wenigstens eines
Aufnahmemittels,

- wenigstens eine Auftragsvorrichtung zum automatisierten Praparieren des
Aufnahmemittels mit  einem Klebemittel, insbesondere  einem
Schmelzklebstoff,

- eine Transportvorrichtung zum Transport von Folienmaterial, wobei das mit
Klebemittel praparierte Aufnahmemittel derart auf die Transportvorrichtung
aufsetzbar ist, dass ein Aufnehmen des Folienmaterials von dem

Aufnahmemittel durchfihrbar ist.

Damit bringt eine erfindungsgemafe Vorrichtung die gleichen Vorteile mit sich, wie sie
bereits ausfihrlich mit Bezug auf ein erfindungsgemalles Verfahren und ein
erfindungsgemales Aufnahmemittel beschrieben worden sind. Weiter kann die
erfindungsgemalie Vorrichtung geeignet sein, geman einem erfindungsgemafien Verfahren
betrieben zu werden. Auch kann fir die erfindungsgemalie Vorrichtung ein
erfindungsgemafes Aufnahmemittel zum Einsatz kommen. Die erfindungsgemalie
Vorrichtung ist bevorzugt eine Wickelmaschine, insbesondere fir Gieldfolie und/oder
Blasfolie. Die erfindungsgemalfie Vorrichtung ist dabei bevorzugt zum Aufwickeln von

Endlosmaterial geeignet.

Weiter kann im Rahmen der Erfindung vorgesehen sein, dass die Auftragsvorrichtung einen
im Bereich der Wickeleinheit angeordneten Auftragskopf, insbesondere einen Spriihkopf,
insbesondere  zum  grofflaichigen Besprilhen eines Oberflachenbereiches des
Aufnahmemittels, aufweist, wobei insbesondere die Auftragsvorrichtung im Wesentlichen
parallel zu einer Rotationsachse des Aufnahmemittels verschiebbar ausgestaltet ist. Dabei
ist es denkbar, dass eine Steuerungsvorrichtung vorgesehen ist, welche den Auftragskopf

und/oder weitere Teile der Auftragsvorrichtung automatisiert bewegt und/oder verschiebt,
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insbesondere in Abhangigkeit von gemessenen Werten einer Sensorvorrichtung. Hierdurch

ist eine optimale Automatisierung des Rollenwechsels moglich.

Gemal einem weiteren Vorteil kann im Rahmen der Erfindung vorgesehen sein, dass die
Auftragsvorrichtung und/oder die Wickeleinheit an einer mechanischen Antriebseinheit
befestigt sind, um einen Abstand zwischen der Auftragsvorrichtung und der Wickeleinheit
und/oder dem Aufnahmemittel durch eine Positionierung einzustellen, wobei vorzugsweise
die Antriebseinheit an mindestens einem Seitenbereich der Wickeleinheit vorgesehen ist.
Die Wickeleinheit ist vorzugsweise als Wickelwelle ausgestaltet, sodass die Wickeleinheit
gegebenenfalls rotierbar an der Antriebseinheit gelagert ist und/oder durch die
Antriebseinheit rotierbar ausgefiihrt ist. Alternativ oder zusatzlich kann eine Haltevorrichtung
vorgesehen sein, welche die Auftragsvorrichtung und/oder die Wickeleinheit aufnimmt.
Dabei kann eine l6sbare oder unlésbare Befestigung der Auftragsvorrichtung und/oder der
Wickeleinheit an der Haltevorrichtung und/oder der Antriebseinheit und/oder der
erfindungsgemalfden Vorrichtung moglich sein. Dies ermdglicht einen zuverlassigen

automatisierten Rollenwechsel.

Es kann aufterdem im Rahmen der Erfindung vorgesehen sein, dass der Abstand zwischen
der Auftragsvorrichtung und dem Aufnahmemittel zum Praparieren des Aufnahmemittels mit
dem Klebemittel zwischen 10 mm und 20 mm, bevorzugt zwischen 13 mm und 17 mm,
betragt. Somit kann ein definiertes Auftragen des Klebemittels auf den Oberflachenbereich

des Aufnahmemittels, insbesondere auch eines Klebebildes, erfolgen.

Des Weiteren kann im Rahmen der Erfindung vorgesehen sein, dass wenigstens ein
Leitungselement, insbesondere Klebemittel- und/oder Luftleitungselement, insbesondere ein
Heizschlauch, mit der Auftragsvorrichtung verbunden ist, wobei das Leitungselement
insbesondere warmebestandig und/oder flexibel ausgestaltet ist, um das Klebemittel
und/oder erhitzte Luft zum Auftragskopf zu leiten. Weiter kann bevorzugt ein separates
luftleitendes Leitungselement mit der Auftragsvorrichtung verbunden sein. Auf diese Weise
ist ein zuverlassiger Transport des erhitzten Klebemittels und/oder der erhitzten Luft
innerhalb der Auftragsvorrichtung zum Auftragskopf durchfiihrbar. Die Leitungselemente
sind dabei beispielsweise als Schlauch ausgebildet und/oder erméglichen aufgrund ihrer

Flexibilitat eine Bewegung des Auftragskopfes relativ zur Transportvorrichtung.
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Vorteilhafterweise kann vorgesehen sein, dass das Leitungselement bis mindestens 300°C,
vorzugsweise bis mindestens 200°C, und/oder im Wesentlichen bis mindestens 160°C,
warmebestandig ist, und insbesondere als Kunststoff-Schlauch ausgebildet ist. Hierdurch

wird ein zuverlassiges Auftragen des Klebemittels auf das Aufnahmemittel moglich.

Optional kann es vorgesehen sein, dass die Auftragsvorrichtung verschiebbar an einer
Fuhrung angeordnet ist, welche sich wenigstens entlang der Wickeleinheit erstreckt, um ein,
insbesondere vollstandiges, Auftragen des Klebemittels auf das Aufnahmemittel zu
ermdglichen. Daher kann es mdoglich sein, dass sich die Fiihrung entlang wenigstens der
gesamten Lange der Wickeleinheit, zum Beispiel in Richtung einer Rotationsachse der
Wickeleinheit erstreckt. Die Flihrung kann beispielsweise mit einer Antriebseinheit und/oder
mit einer Haltevorrichtung der erfindungsgemalfien Vorrichtung verbunden sein. Hierdurch
kann zuverlassig eine grofdflachige Klebemittelschicht auf dem Aufnahmemittel erzeugt

werden.

Weiter kann es vorgesehen sein, dass die Auftragsvorrichtung wenigstens eine
Sensorvorrichtung mit  mindestens einem Sensorelement aufweist, wobei das
Sensorelement auf die Wickeleinheit ausgerichtet ist, und insbesondere als Abstandssensor
ausgestaltet ist, um eine Positionierung am Aufnahmemittel durchzufihren und/oder zu
detektieren und/oder zu erkennen und/oder =zu kontrollieren. Weiter kann das
Sensorelement beispielsweise als ein Lichtsensor zur Abstandsmessung ausgebildet sein.
Hierzu kann das Sensorelement beispielsweise auch ein Sende- und/oder
Empfangselement aufweisen, um beispielsweise zurlickreflektiertes Licht zu erfassen. Das
Sensorelement kann beispielsweise auch derart ausgestaltet sein, dass ein Abstand
zwischen auf der Wickeleinheit benachbart angeordneten Aufnahmemitteln (das heif3t einen
Spalt bzw. Abstand zwischen den Aufnahmemitteln) detektiert wird. Hierdurch kann eine

optimale Automatisierung erfolgen.
Es ist ferner denkbar, dass die Transportvorrichtung eine Antihaftbeschichtung aufweist, um

insbesondere die Struktur eines Oberflachenbereiches des auf die Transportvorrichtung

aufgesetzten Aufnahmemittels weitestgehend zu erhalten. Somit kann gewahrleistet
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werden, dass das auf die Aufnahmemittel aufgebrachte Klebemittel sich nicht von dem

Oberflachenbereich 16st und somit nicht auf der Transportvorrichtung haften bleibt.

Es kann ferner vorgesehen sein, dass die Transportvorrichtung zur Uberdruck- und/oder
Unterdruckerzeugung mindestens eine Offnung aufweist, welche bei aufgesetztem
Folienmaterial unterhalb des Folienmaterials derart anordenbar ist, dass ein Ansaugen
und/oder Abstolien des Folienmaterials von der Transportvorrichtung durchfiuihrbar ist. Die
Offnungen kénnen dabei zum Beispiel stromungstechnisch mit einer Strdmungsmaschine,
insbesondere  innerhalb  der  Transportvorrichtung, zur  Uberdruck-  und/oder
Unterdruckerzeugung verbunden sein. Bei dem Transport von Folienmaterial auf die
Transportvorrichtung ist es oft notwendig, dass das Folienmaterial zum Beispiel bei einem
Schneidvorgang durch die Schneidvorrichtung angesaugt wird und zum Beispiel beim
Anwickeln abgestollen wird, um den automatisierten Rollenwechsel zu unterstiitzen. Die
Ansteuerung der Strémungsmaschine kann dabei beispielsweise automatisiert durch zum
Beispiel eine Steuerungsvorrichtung erfolgen. Die Steuerungsvorrichtung kann dabei zum
Beispiel mit einer Sensorvorrichtung verbunden sein, welche den Status der
erfindungsgemalen Vorrichtung, das heil3t zum Beispiel die Rotationsgeschwindigkeit

und/oder die Position des Folienanfangs, messtechnisch erfasst.

Weiterhin kann es vorgesehen sein, dass eine Schneidvorrichtung zur Durchtrennung des
Folienmaterials vorgesehen ist, und insbesondere die Transportvorrichtung einen Spalt
aufweist, welcher sich insbesondere entlang der Rotationsachse der Transportvorrichtung
erstreckt, wobei bevorzugt die Schneidvorrichtung zur Durchtrennung durch den Spalt
ausfahrbar ist. Die Schneidvorrichtung und/oder der Spalt weist dabei eine Erstreckung auf,
welche zum Beispiel im Wesentlichen der Breite des Folienmaterials auf der
Transportvorrichtung und/oder zum Beispiel mindestens 70% oder 80% der Breite der
Transportvorrichtung betréagt. Dabei kann es mdoglich sein, dass im Normalzustand die
Schneidvorrichtung vollstandig in der Transportvorrichtung eingefahren ist und erst bei
Durchfiihrung eines Rollenwechsels zum Durchtrennen des Folienmaterials ausfahrt. Der
Vorgang der Durchtrennung kann beispielsweise durch eine Steuerungsvorrichtung

gesteuert und durch eine Sensorvorrichtung Uberwacht werden.
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Es kann aullerdem vorgesehen sein, dass wenigstens ein Positionierungssensor
unmittelbar angrenzend im Bereich der Transportvorrichtung und des Aufnahmemittels
vorgesehen ist, um die Position des Aufnahmemittels an der Transportvorrichtung zu
detektieren. Der Positionierungssensor kann beispielsweise als Abstandssensor ausgebildet
sein oder weitere Sensoren aufweisen, wie zum Beispiel Kameras oder dergleichen.
Gegebenenfalls kann auch eine erste oder zweite Antriebseinheit vorgesehen sein, um das
Wickelelement zwischen der Auftragsvorrichtung und der Transportvorrichtung zu bewegen.
Auf diese Weise kann der Rollenwechsel durch die Steuerungsvorrichtung koordiniert

werden.

Es ist ferner denkbar, dass ein Positionierungssensor und/oder eine Sensorvorrichtung mit
einer Steuerungsvorrichtung zur Positionierung des Aufnahmemittels an die
Transportvorrichtung, insbesondere zum Aufsetzen auf die Transportvorrichtung, direkt oder
indirekt elektrisch und/oder drahtlos verbunden ist, um insbesondere das Aufsetzen im
Wesentlichen zu dem Zeitpunkt zu bewirken, in welchem der Folienanfang des
Folienmaterials an der Transportvorrichtung beim Aufsetzen das Aufnahmemittel kontaktiert.
Auf diese Weise wird zum einen verhindert, dass eine Verschmutzung der
Transportvorrichtung erfolgt und aul3erdem gegebenenfalls ein umschlagfreies Aufwickeln
ermoglicht. Da bevorzugt ausschliellich der Folienanfang des Folienmaterials das
Aufnahmemittel kontaktiert, und der Folienanfang insbesondere den gesamten Trennbereich
des Folienmaterials an einer Trennstelle, welche beim Schneidvorgang durch die
Schneidvorrichtung entsteht, umfasst, gibt es somit auch insbesondere keinen Uberstand
des Folienmaterials an dem Aufnahmemittel, welcher ein umschlagfreies Anwickeln
verhindern wirde. Mit anderen Worten ist das Folienmaterial beim Aufsetzen und/oder
Kontaktieren des Aufnahmemittels an der Transportvorrichtung und/oder dem Folienmaterial

nur auf einer Seite des Aufnahmemittels an der Transportvorrichtung anliegend.

Weiter kann es vorgesehen sein, dass eine Sensorvorrichtung und/oder ein
Positionierungssensor mit der Auftragsvorrichtung direkt oder indirekt elektrisch und/oder
drahtlos verbunden ist, um in Abhangigkeit von der Position des Aufnahmemittels an der
Transportvorrichtung das automatisierte Praparieren durchzufiihren. Das automatisierte

Praparieren wird dabei insbesondere gemal} Schritt B eines erfindungsgemafen Verfahrens
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durchgefuhrt. Hierdurch wird eine zuverlassige Automatisierung des Rollenwechsels

moglich.

Ebenfalls Gegenstand der Erfindung ist eine Folienproduktionsvorrichtung, insbesondere zur
Herstellung von Giel3- oder Blasfolie, welche vorzugsweise als Blasfolienanlage oder als
Gieldfolienanlage ausgestaltet ist. Die erfindungsgemalle Folienproduktionsvorrichtung
eignet sich dabei insbesondere daflir, gemal} einem erfindungsgemaflen Verfahren
und/oder mit einer erfindungsgemalien Vorrichtung und/oder mit einem erfindungsgemafien
Aufnahmemittel betrieben zu werden. Dabei ist beispielsweise eine Integration der
erfindungsgemalen Vorrichtung in die erfindungsgemallen Folienproduktionsvorrichtung
moglich. Die Folie und/oder das Folienmaterial kann dabei zum Beispiel mehrere Schichten
aufweisen und beispielsweise als Endlosmaterial von einer Transportvorrichtung
transportiert werden. Die erfindungsgemale Folienproduktionsvorrichtung bringt somit die
gleichen Vorteile mit sich, wie sie ausflhrlich mit Bezug auf eine erfindungsgemalle
Vorrichtung und/oder ein erfindungsgemalies Verfahren und/oder ein erfindungsgemalies

Aufnahmemittel erlautert worden sind.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung, in der unter Bezugnahme auf die Zeichnungen
Ausflhrungsbeispiele der Erfindung im Einzelnen beschrieben sind. Dabei kénnen die in
den Anspriichen und in der Beschreibung erwahnten Merkmale jeweils einzeln fiir sich oder

in beliebiger Kombination erfindungswesentlich sein. Es zeigen jeweils schematisch:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht auf ein erfindungsgemalies Aufnahmemittel,

Fig. 2 eine vergrolerte Ansicht einer Klebemittelschicht auf einer Wandung des

erfindungsgemalien Aufnahmemittels,

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht auf zwei benachbart auf einer Wickeleinheit

angeordnete Aufnahmemittel,

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht auf eine erfindungsgemafe Vorrichtung,

insbesondere als Teil einer erfindungsgemafen Folienproduktionsvorrichtung,
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Fig. 5 eine Seitenansicht auf eine erfindungsgemafe Vorrichtung,
Fig. 6 eine Anordnung einer erfindungsgemalden Vorrichtung,
Fig. 7 eine vergroferte Ansicht von Teilen einer erfindungsgemaften Vorrichtung,

Fig. 8 bis 14 Seitenansichten auf eine erfindungsgemale Vorrichtung zur Visualisierung

eines erfindungsgemafen Verfahrens,

Fig. 15 Visualisierung von Verfahrensschritten eines erfindungsgemalien Verfahrens.

In den nachfolgenden Figuren werden fir die gleichen technischen Merkmale auch von

unterschiedlichen Ausflihrungsbeispielen die identischen Bezugszeichen verwendet.

In Fig. 1 ist schematisch ein erfindungsgemafies Aufnahmemittel 200 in einer
perspektivischen Ansicht gezeigt. Es ist eine Wandung 220 erkennbar, welche insbesondere
hohlzylinderférmig ausgebildet ist und eine Innenseite sowie eine Aullenseite aufweist. Die
Innenseite bildet einen Lagerungsbereich 210 fir die Anbringung des Aufnahmemittels 200
an eine Wickeleinheit 20 einer Wickelmaschine 10. Die Wickeleinheit 20 ist beispielsweise
als Wickelwelle ausgebildet und kann insbesondere in das Aufnahmemittel 200 eingesetzt
werden. Der Lagerungsbereich 210 kontaktiert somit direkt an der Wickeleinheit 20 und
ermdglicht zum Beispiel eine drehfeste und/oder unbewegliche Lagerung des
Aufnahmemittels 200 an der Wickeleinheit 20, um bei einer Rotation der Wickeleinheit 20
ebenfalls eine Rotation des Aufnahmemittels 200 zu ermdglichen. Alternativ kann auch eine
drehbare Lagerung des Aufnahmemittels 200 an der Wickeleinheit 20 vorgesehen sein. Der
Aufdenbereich der Wandung 220 umfasst einen Oberflachenbereich 230 des
Aufnahmemittels 200. Dieser Aufnahmebereich 230 als &ullere Mantelflache des
Aufnahmemittels 200 eignet sich dabei zur Aufnahme beziehungsweise zum Aufwickeln von
Folienmaterial 250. In Fig. 1 ist dabei das aufgewickelte Folienmaterial 250 zu sehen,
welches allerdings nur von einem Teilbereich des Oberflachenbereiches 230 aufgenommen
ist. Dieser Bereich entspricht beispielsweise einem Praparationsbereich 231, welcher mit

Klebemittel 234 versehen wird. Der freie Bereich des Oberflaichenbereiches 230, welcher
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nicht durch Folienmaterial 250 abgedeckt ist, entspricht dabei beispielsweise einem
Randbereich 232.

Fig. 2 zeigt eine vergrofRerte Schnittansicht durch eine aullere Klebemittelschicht 235 mit
einem Klebemittel 234, welche auf einem Oberflachenbereich 230 der Wandung 220 des
Aufnahmemittels 200 ausgebildet ist. Dabei ist aulderdem eine durchschnittliche Dicke D der
Klebemittelschicht 235 gekennzeichnet. Die grofite Dicke der Klebemittelschicht 235 und die
kleinste Dicke der Klebemittelschicht 235 kénnen dabei zum Beispiel maximal um 50% oder

um maximal 30% oder um maximal 10% von der durchschnittlichen Dicke D abweichen.

Fig. 3 zeigt eine schematische perspektivische Ansicht auf zwei Aufnahmemittel 200, wobei
ein erstes Aufnahmemittel 200a zusammen mit einem zweiten Aufnahmemittel 200b an
einer Wickeleinheit 20 benachbart angeordnet ist. Beide erfindungsgemalien
Aufnahmemittel 200 werden dabei in einem Lagerungsbereich 210 beweglich oder
unbeweglich an der Wickeleinheit 20 gelagert. Vorzugsweise ist dabei die Wickeleinheit 20
drehbar gelagert, um eine Rotation der drehfest mit der Wickeleinheit 20 verbundenen
Aufnahmemittel 200 zu bewirken. Die beiden erfindungsgemafen Aufnahmemittel 200 sind
dabei an einer gemeinsamen Wickeleinheit 20 angeordnet, wobei zwischen dem ersten
Aufnahmemittel 200a und dem zweiten Aufnahmemittel 200b ein Abstand beziehungsweise
ein Spalt erkennbar ist. Dieser Spalt wird gegebenenfalls von dem automatisierten
Praparieren des Aufnahmemittels 200 mit einem Klebemittel 234 ausgenommen. Auch ist es
denkbar, dass ein Randbereich 232 von dem Praparieren ausgenommen wird und somit
nach dem Praparieren klebemittelfrei ausgebildet ist. Somit erfolgt ein Auftragen des
Klebemittels bei dem automatisierten Praparieren vorzugsweise ausschliefdlich in einem
Praparationsbereich 231 des Aufnahmemittels 200 beziehungsweise der Aufnahmemittel

200 oder ausschliefdlich in einem definierten Bereich gemal} einem Klebebild 233.

In Fig. 4 ist schematisch eine erfindungsgemafe Vorrichtung 10 gezeigt, welche
beispielsweise Bestandteil einer erfindungsgemalien Folienproduktionsvorrichtung 100,
insbesondere zur Herstellung von Giel3- oder Blasfolie, ist. Die erfindungsgemale
Vorrichtung 10 umfasst wenigstens eine Wickeleinheit 20 zur Aufnahme von wenigstens
einem Aufnahmemittel 200 und wenigstens eine Auftragsvorrichtung 40 zum automatisierten

Praparieren des Aufnahmemittels 200 mit einem Klebemittel 234. Weiter umfasst die
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erfindungsgemalie Vorrichtung 10 eine Transportvorrichtung 30, welche beispielsweise als
Kontaktwalze 30 ausgebildet ist und zum Transport von Folienmaterial 250 ausgefihrt ist.
Die Transportvorrichtung 30 kann beispielsweise als VSK-Walze ausgeflhrt sein und
beispielsweise mehrere Offnungen 35 aufweisen, welche zur Erzeugung eines Unterdrucks
oder Uberdrucks dienen. AuRerdem kann ein Spalt 36 entlang einer Rotationsachse R

vorgesehen sein, durch welche eine Schneidvorrichtung 37 ausfahrbar ist.

In Fig. 5 ist eine Seitenansicht auf eine erfindungsgemafe Vorrichtung 10 gezeigt. Dabei ist
die Transportvorrichtung 30, welche rotierbar um eine Rotationsachse R gelagert ist,
erkennbar. Aullerdem ist zu sehen, dass Folienmaterial 250 auf ein erfindungsgemalies
Aufnahmemittel 200, insbesondere ein zweites Aufnahmemittel 200b an einer zweiten
Wickeleinheit 20b, aufgewickelt wird. Hierdurch entsteht eine Folienrolle, welche beim
Erreichen der gewinschten Folienlange durch einen automatisierten Rollenwechsel mit
einem neuen Aufnahmemittel 200, insbesondere einem ersten Aufnahmemittel 200a,
ausgetauscht wird. Das erste Aufnahmemittel 200a wird hierzu auf einer ersten Wickelwelle
20a angebracht, um mit Klebemittel 234 prépariert zu werden. Die Aufbringung des
Klebemittels 234 zur Ausbildung der Klebemittelschicht 235 erfolgt dabei durch eine
Auftragsvorrichtung 40, welche beispielsweise an einer Filhrung 55 bewegbar gelagert ist
und/oder durch eine Antriebseinheit 50 zum Beispiel entlang der Rotationsachse R bewegt

wird.

Fig. 6 dient zur Verdeutlichung eines Aufbaus einer erfindungsgemalien Vorrichtung 10 und
der Integration der erfindungsgemafen Vorrichtung 10 in eine Folienproduktionsvorrichtung
100. Die Folienproduktionsvorrichtung 100 kann dabei beispielsweise als Giel3- oder
Blasfolienanlage ausgebildet sein, wobei die hergestellten Folien zur erfindungsgemalen
Vorrichtung 10, insbesondere einer Wickelmaschine 10, zum Aufwickeln auf
erfindungsgemalfie Aufnahmemittel 200 transportiert werden. Fir die Durchflihrung eines
automatisierten Rollenwechsels ist dabei eine Steuerungsvorrichtung 70 der Vorrichtung 10
vorgesehen, welche beispielsweise auch mit einer Sensorvorrichtung 60 der
erfindungsgemaRen Vorrichtung 10 zur Uberwachung des Rollenwechsels verbunden ist.
Die Sensorvorrichtung 60 weist zum Beispiel ein Sensorelement 61 und/oder einen

Positionierungssensor 62 auf.
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In Fig. 7 ist eine vergrofierte Darstellung von Teilen einer erfindungsgemafen Vorrichtung
10, insbesondere einer Auftragsvorrichtung 40 gezeigt. Dabei ist erkennbar, dass die
Auftragsvorrichtung 40, insbesondere ein Auftragskopf 41 der Auftragsvorrichtung 40,
beabstandet zur Wickeleinheit 20 und/oder zum Aufnahmemittel 200 angeordnet ist. Entlang
der Fiihrung 55 ist zum Beispiel ein Verschieben des Auftragskopfs 41 durchfithrbar, wobei
ein erhitztes Klebemittel 234 durch Leitungselemente 45 zum Auftragskopf 41 transportiert
wird. Um der Bewegung zu folgen, ist das Leitungselement 45 insbesondere flexibel
und/oder als Schlauch ausgebildet. Zur Uberwachung des Abstands des Auftragskopfs 41
von der Wickeleinheit 20 und/oder von dem erfindungsgemafien Aufnahmemittel 200 ist
beispielsweise eine Sensorvorrichtung 60 vorgesehen, welche bevorzugt mindestens ein

Sensorelement 61 oder mindestens einen Abstandssensor 61 aufweist.

In den Fign. 8 bis 14 ist eine Seitenansicht auf Teile einer erfindungsgemafen Vorrichtung
10 gezeigt, wobei eine Transportvorrichtung 30 dargestellt ist, welche um eine
Rotationsachse R rotierbar gelagert ist. Weiter ist eine weitere Walze 38, insbesondere eine
Auflagewalze 38, vorgesehen, an welcher Folienmaterial 250 zur Transportvorrichtung 30
gefuhrt wird. Das Folienmaterial 250 wird entlang der Transportvorrichtung 30 zu einer
Folienrolle transportiert, welche durch ein zweites Aufnahmemittel 200b an einer zweiten
Wickeleinheit 20b und das aufgewickelte Folienmaterial 250 gebildet wird. Auf3erdem ist ein
Auftragskopf 41 zur Besprihung des erfindungsgemafen Aufnahmemittels 200 mit einem
Klebemittel 234 zu sehen. Im Bereich des Auftragskopfs 41 ist dabei ein erstes

Aufnahmemittel 200a an einer ersten Wickeleinheit 20a angeordnet.

Gemal Fig. 8 wird zunadchst die Grundstellung der erfindungsgemafien Vorrichtung 10
dargestellt, bei welcher das Aufwickeln auf das zweite Aufnahmemittel 200b erfolgt. Wenn
die gewiinschte Folienlange erreicht ist, wird gemaf} Fig. 9 ein Rollenwechsel initiiert, wobei
das erste Aufnahmemittel 200a mit der ersten Wickelwelle 20a in die Klebeposition fahrt.
Gemald Fig. 10 erfolgt dann das automatisierte Praparieren des ersten Aufnahmemittels
200a mit dem Klebemittel 234, um eine Klebemittelschicht 235 auf dem ersten
Aufnahmemittel 200a auszubilden. Wahrend des Auftragens des Klebemittels 234 rotiert
dabei insbesondere die erste Wickeleinheit 20a zusammen mit dem ersten Aufnahmemittel
200a. Nachdem der gewlinschte Bereich mit Klebemittel 234 versehen wurde, wird die erste

Wickeleinheit 20a mit dem ersten Aufnahmemittel 200a gemaf Fig. 11 in eine Warteposition
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gebracht und es erfolgt zudem ein Schnitt der Folienbahn durch eine Schneidvorrichtung 37.
Dabei schneidet die Schneidvorrichtung 37 an einer Trennstelle 251, an welcher nun ein
Folienanfang 251 am an der Transportvorrichtung 30 verbleibenden Folienmaterial 250

entsteht.

Gemaly Fig. 12 erfolgt nun das Aufsetzen des mit Klebemittel 234 praparierten ersten
Aufnahmemittels 200a auf die Transportvorrichtung 30, um ein Aufnehmen des
Folienmaterials 250 von dem Aufnahmemittel 200 zu ermdglichen. Dabei wird der
Folienanfang 251 des Folienmaterials 250 an der Transportvorrichtung 30 in Richtung des
ersten Aufnahmemittels 200a transportiert. Das Aufsetzen des ersten Aufnahmemittels 200a
beziehungsweise des Aufnahmemittels 200 und die hierzu notwendige Bewegung der
Wickeleinheit 20 beziehungsweise der ersten Wickeleinheit 20a wird beispielsweise durch
eine Steuerungsvorrichtung 70 gegebenenfalls unter Nutzung einer Sensorvorrichtung 60

koordiniert und gesteuert.

Gemal} Fig. 13 wird dann die fertige Folienrolle, das heif3t die zweite Wickeleinheit 20b, mit
dem zweiten Aufnahmemittel 200b von der Transportvorrichtung 30 abgezogen und das
Anwickeln des ersten Aufnahmemittels 200a erfolgt. Gemaf Fig. 14 wird nunmehr die neue,
erste Wickeleinheit 20a mit dem neuen, ersten Aufnahmemittel 200a in die Grundposition,
das heifdt in die Position, welche vormals die zweite Wickeleinheit 20b eingenommen hatte,

gebracht. Damit ist der automatisierte Rollenwechsel beendet.

In Fig. 15 werden schematisch Verfahrensschritte eines erfindungsgemafen Verfahrens 300
gezeigt. Dabei erfolgt gemaly einem ersten Verfahrensschritt 301 ein automatisiertes
Praparieren des Aufnahmemittels 200 mit einem Klebemittel 234. Gemal} einem zweiten
Verfahrensschritt 302 erfolgt ein Aufsetzen des mit Klebemittel 234 praparierten
Aufnahmemittels 200 auf die Transportvorrichtung 30, um ein Aufnehmen des

Folienmaterials 250 von dem Aufnahmemittel 200 zu ermdglichen.

Die voranstehende Erlduterung der Ausfiihrungsformen beschreibt die vorliegende
Erfindung ausschliellich im Rahmen von Beispielen. Selbstverstandlich kdnnen einzelne
Merkmale der Ausfiihrungsformen, sofern technisch sinnvoll, frei miteinander kombiniert

werden, ohne den Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.
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Bezugszeichenliste

10 Vorrichtung, Wickelmaschine
20 Wickeleinheit

20a erste Wickeleinheit

20b  zweite Wickeleinheit

30 Transportvorrichtung
35  Offnungen

36 Spalt

37 Schneidvorrichtung

38 Auflagewalze
40 Auftragsvorrichtung
41 Auftragskopf, Sprithkopf

45 Leitungselement

50 Antriebseinheit
55 Flhrung

60 Sensorvorrichtung
61 Sensorelement, Abstandssensoren
62 Positionierungssensor

70 Steuerungsvorrichtung

100  Folienproduktionsvorrichtung
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200
200a
200b
210
220
230
231
232
233
234
235
250
251

300
301
302

Aufnahmemittel

erstes Aufnahmemittel
zweites Aufnahmemittel
Lagerungsbereich

Wandung

Oberflachenbereich, Mantelflache

Praparationsbereich
Randbereich
Klebebild
Klebemittel
Klebemittelschicht
Folienmaterial

Trennstelle, Folienanfang

Verfahren
erster Verfahrensschritt

zweiter Verfahrensschritt

Dicke der Klebemittelschicht

Rotationsachse
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Patentanspriche

. Aufnahmemittel (200) zur Aufnahme von Folienmaterial (250) flr den Einsatz in einer

Wickelmaschine (10), wobei

das Aufnahmemittel (200) wenigstens einen Lagerungsbereich (210) fur die Anbringung
des Aufnahmemittels (200) an eine Wickeleinheit (20) der Wickelmaschine (10), und
eine Wandung (220) mit einem auferen Oberflachenbereich (230) umfasst, wobei

die Wandung (220) derart ausgestaltet ist, dass der Oberflaichenbereich (230) auf eine
Transportvorrichtung (30) der Wickelmaschine (10) aufsetzbar ist und das Folienmaterial
(250) auf den Oberflachenbereich (230) aufnehmbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Oberflachenbereich (230) zumindest teilweise eine dulere Klebemittelschicht
(235) zur Kontaktierung mit dem Folienmaterial (250) aufweist, wobei die
Klebemittelschicht (235) eine durchschnittliche Dicke (D) von maximal 2000 ym aufweist,
um die Struktur des Oberflachenbereichs (230) bei und/oder nach dem Aufsetzen auf die

Transportvorrichtung (30) weitestgehend zu erhalten.

. Aufnahmemittel (200) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die durchschnittliche Dicke (D) der Klebemittelschicht (235) maximal 1000 ym oder
maximal 700 ym oder maximal 300 um betragt, wobei insbesondere die Innenseite der
Klebemittelschicht (235) die Wandung (220) kontaktiert und die Aullenseite der
Klebemittelschicht (235) kontaktfrei ausgebildet ist.

. Aufnahmemittel (200) nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Aufnahmemittel (200) als Hilse (200), insbesondere fiir eine als Wickelwelle
(20) ausgestaltete Wickeleinheit (20), ausgebildet ist, wobei die Wandung (220)
innenseitig den Lagerungsbereich (210) und aufienseitig den Oberflachenbereich (230)
aufweist, wobei vorzugsweise die gesamte dadullere Mantelfliche (230) des
Aufnahmemittels (200), insbesondere der Oberflachenbereich (230), zumindest zu 40%

oder zumindest zu 70% oder zumindest zu 90% die Klebemittelschicht (235) aufweist.
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. Verfahren (300) fur die Durchfihrung eines automatisierten Rollenwechsels fir eine

Wickelmaschine (10) mit einer Transportvorrichtung (30) zum Transport von
Folienmaterial (250), aufweisend die folgenden Schritte, welche in beliebiger Reihenfolge
durchgefiihrt werden:
A. Anbringen wenigstens eines Aufnahmemittels (200) an eine Wickeleinheit
(20),
B. Automatisiertes Praparieren des Aufnahmemittels (200) mit einem Klebemittel
(234), insbesondere einem Schmelzklebstoff (234), durch wenigstens eine
Auftragsvorrichtung (40),
C. Aufsetzen des mit Klebemittel (234) praparierten Aufnahmemittels (200) auf
die Transportvorrichtung (30), um ein Aufnehmen des Folienmaterials (250)

von dem Aufnahmemittel (200) zu ermdglichen.

. Verfahren (300) nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,
dass bei oder nach Schritt C das Folienmaterial (250), insbesondere bei dem weiteren
Transport durch die Transportvorrichtung (30), von dem Aufnahmemittel (200),

insbesondere einer Hilse (200), im Wesentlichen umschlagfrei angewickelt wird.

. Verfahren (300) nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet,
dass das Aufsetzen des Aufnahmemittels (200) gemaly Schritt C direkt auf die
Transportvorrichtung (30), insbesondere kontaktierend mit der Transportvorrichtung (30),

erfolgt.

. Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,
dass das Aufsetzen des Aufnahmemittels (200) auf die Transportvorrichtung (30),
insbesondere einer Kontakitwalze (30), gemaflt Schritt C im Wesentlichen

kontaktierungsfrei zum Folienmaterial (250) erfolgt.
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Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Aufsetzen des Aufnahmemittels (200) auf die Transportvorrichtung (30) gemar
Schritt C ausschliel3lich kontaktierend an einen Kontaktbereich des Folienmaterials (250)

erfolgt, in welchem das Folienmaterial (250) an der Transportvorrichtung (30) anliegt.

Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Praparieren des Aufnahmemittels (200) als grof3flachiges, insbesondere
vollflachiges, Auftragen des Klebemittels (234) erfolgt, insbesondere derart, dass eine
diinne Klebemittelschicht (235) zumindest (iberwiegend einen Oberflachenbereich (230),

insbesondere eine Mantelflache (230), des Aufnahmemittels (200) bedecki.

Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Klebemittel (234), insbesondere eine Klebemittelschicht (235), durchschnittlich
eine Dicke (D) von maximal 2000 um oder maximal 1000 pm oder maximal 700 um oder

maximal 300 ym aufweist.

. Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass gemafd Schritt B zum Praparieren ein Auftragen des Klebemittels (234) derart
erfolgt, dass ausschlie3lich ein Praparationsbereich (231) eine Klebemittelschicht (235)
aufweist und/oder ein Randbereich (232) des Aufnahmemittels (200) beim Auftragen

ausgelassen wird.

Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass gemaly Schritt B zum Praparieren ein Auftragen des Klebemittels (234) als ein

Klebebild (233), insbesondere spiralférmig und/oder ringférmig, erfolgt.
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Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass gemal} Schritt B zum Praparieren ein Auftragen des Klebemittels (234) durch einen
Auftragskopf (41) der Auftragsvorrichtung (40) mit einem Spriihdruck von mindestens 0,2

bar oder mindestens 0,4 bar oder mindestens 0,8 bar erfolgt.

Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass gemal Schritt B zum Praparieren ein Auftragen des Klebemittels (234),
insbesondere ein Aufspriihen, derart erfolgt, dass dem Klebemittel (234) Luft zugeflihrt
wird, wobei bevorzugt die Temperatur des Klebemittels (234) und/oder der Luft in einem
Auftragskopf (41) der Auftragsvorrichtung (40) zwischen 150°C bis 300°C, vorzugsweise
160°C bis 220°C betragt.

Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei Schritt B eine Rotation des Aufnahmemittels (200) durch die Wickeleinheit (20),
insbesondere eine Wickelwelle (20), insbesondere bei gleichzeitiger Bewegung der

Auftragsvorrichtung (40), oder umgekehrt, erfolgt.

Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass bei dem Aufsetzen des praparierten Aufnahmemittels (200) auf die
Transportvorrichtung (30) gemaRd Schritt C das Folienmaterial (250), insbesondere
vollstéandig und/oder zumindest im Bereich eines Folienanfangs (251), die Oberflache der
Transportvorrichtung (30) kontaktiert, wobei insbesondere das Aufsetzen des
Aufnahmemittels (200) fur das Aufnahmemittel (200) ablOsefrei erfolgt.
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Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein erstes Aufnahmemittel (200a) an einer ersten Wickeleinheit (20a) zur Aufnahme
des Folienmaterials (250) angebracht ist, wobei das erste Aufnahmemittel (200a) gemar
Schritt B mit Klebemittel (234) prapariert ist, und ein zweites Aufnahmemittel (200b) mit
bereits aufgewickelten Folienmaterial (250) an einer zweiten Wickeleinheit (20b)
angebracht ist, wobei ein Rollenwechsel derart erfolgt, dass vor oder bei oder nach
Schritt C das Folienmaterial (250) an einer Trennstelle (251) des Folienmaterials (250)
durchtrennt wird, wobei das an der Transportvorrichtung (30) verbleibende Folienmaterial
(250) an der Trennstelle (251) einen Folienanfang (251) aufweist, und vorzugsweise
anschlieliend und/oder nach dem Aufsetzen des ersten Aufnahmemittels (200a) gemar
Schritt C der Folienanfang (251) zur Kontaktstelle des ersten Aufnahmemittels (200a) mit
der Transportvorrichtung (30) transportiert wird, um ein Anwickeln des Folienmaterials

(250) an das erste Aufnahmemittel (200a) zu bewirken.

Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein weiteres, insbesondere zweites, Aufnahmemittel (200b) vorgesehen ist,
welches aufgewickeltes Folienmaterial (250) aufweist, das mit dem Folienmaterial (250)
an der Transportvorrichtung (30) materialeinheitlich verbunden ist, wobei fiir den
Rollenwechsel, insbesondere vor oder bei Schritt C, eine Durchtrennung des
Folienmaterials (250) an der Transportvorrichtung (30) erfolgt, um die Verbindung

aufzuheben.

Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Durchtrennung des Folienmaterials (250) fir den Rollenwechsel durch eine
Schneidvorrichtung (37) kantengerade, insbesondere durch ein Schneidmesser,

und/oder schrag, insbesondere durch eine Ziehklinge, erfolgt.
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Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 19,

dadurch gekennzeichnet,

dass gemald Schritt A wenigstens zwei Aufnahmemittel (200) an die einzige
Wickeleinheit (20) angebracht werden, wobei insbesondere eine Sensorvorrichtung (60)
vorgesehen ist, und die Sensorvorrichtung (60), vorzugsweise bei oder vor Schritt B, den
Abstand zwischen benachbarten Aufnahmemitteln (200) und/oder den Abstand zwischen
Praparationsbereichen (231) der Aufnahmemittel (200) detektiert, um insbesondere den
detektierten Abstand von einem Auftragen mit Klebemittel (234) gemaly Schritt B

auszuschlief3en.

. Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass durch eine Steuerungsvorrichtung (70) und/oder eine Antriebseinheit (50) eine
Positionierung des Aufnahmemittels (200) relativ zur Auftragsvorrichtung (40) oder
umgekehrt gesteuert wird, insbesondere in Abhangigkeit von der Detektion der
Sensorvorrichtung (60), vorzugsweise koordiniert zu weiteren Prozessparametern,
insbesondere einer Rotationsgeschwindigkeit der Wickeleinheit (20) und/oder einer

Bewegungsgeschwindigkeit der Auftragsvorrichtung (40).

Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 21,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Aufnahmemittel (200) nach einem der Anspriiche 1 bis 3 ausgestaltet ist.

Vorrichtung (10) fur die Durchfuihrung eines automatisierten Rollenwechsels, aufweisend:

- wenigstens eine Wickeleinheit (20) zur Aufnahme von wenigstens einem
Aufnahmemittel (200),

- wenigstens eine Auftragsvorrichtung (40) zum automatisierten Praparieren des
Aufnahmemittels (200) mit einem Klebemittel (234), insbesondere einem
Schmelzklebstoff (234),

- eine Transportvorrichtung (30) zum Transport von Folienmaterial (250), wobei das
mit  Klebemittel (234) praparierte Aufnahmemittel (200) derart auf die
Transportvorrichtung (30) aufsetzbar ist, dass ein Aufnehmen des Folienmaterials
(250) von dem Aufnahmemittel (200) durchfiihrbar ist.
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Vorrichtung (10) nach Anspruch 23,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Auftragsvorrichtung (40) einen im Bereich der Wickeleinheit (20) angeordneten
Auftragskopf (41), insbesondere einen Sprihkopf (41) zum Bespriihen eines
Oberflachenbereiches (230) des Aufnahmemittels (200), aufweist, wobei insbesondere
die Auftragsvorrichtung (40) im Wesentlichen parallel zu einer Rotationsachse (R) des

Aufnahmemittels (200) verschiebbar ausgestaltet ist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 23 oder 24,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Auftragsvorrichtung (40) und/oder die Wickeleinheit (20) an einer mechanischen
Antriebseinheit (50) befestigt ist, um einen Abstand zwischen der Auftragsvorrichtung
(40) und der Wickeleinheit (20) und/oder dem Aufnahmemittel (200) durch eine
Positionierung einzustellen, wobei vorzugsweise die Antriebseinheit (50) an mindestens

einem Seitenbereich der Wickeleinheit (20) vorgesehen ist.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 23 bis 25,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Abstand zwischen der Auftragsvorrichtung (40) und dem Aufnahmemittel (200)
zum Praparieren des Aufnahmemittels (200) mit dem Klebemittel (234) zwischen 10 mm

und 20 mm, bevorzugt 13 mm bis 17 mm betragt.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 23 bis 26,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens ein klebemittel- und/oder Iuftleitendes Leitungselement (45),
insbesondere ein Heizschlauch, mit der Auftragsvorrichtung (40) verbunden ist, wobei
das Leitungselement (45) insbesondere warmebesténdig und flexibel ausgestaltet sind,

um das Klebemittel (234) und/oder erhitze Luft zum Auftragskopf (41) zu leiten.
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Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 23 bis 27,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Leitungselement (45) bis mindestens 300°C, vorzugsweise bis mindestens 200
°C und/oder im Wesentlichen 160°C, warmebestandig ist, und insbesondere als

Kunststoff-Schlauch ausgebildet ist.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 23 bis 28,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Auftragsvorrichtung (40) verschiebbar an einer Flhrung (55) angeordnet ist,
welche sich wenigstens entlang der Wickeleinheit (20) erstreckt, um ein, insbesondere
vollstandiges, Auftragen des Klebemittels (234) auf das Aufnahmemittel (200) zu

ermoglichen.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 23 bis 29,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Auftragsvorrichtung (40) wenigstens eine Sensorvorrichtung (60) mit
mindestens einem Sensorelement (61) aufweist, wobei das Sensorelement (61) auf die
Wickeleinheit (20) und/oder auf das Aufnahmemittel (200) ausgerichtet ist, und
insbesondere als Abstandssensor (61) ausgestaltet ist, um eine Positionierung am

Aufnahmemittel (200) durchzuflihren und/oder zu detektieren.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 23 bis 30,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transportvorrichtung (30) eine Antihaftbeschichtung aufweist, um insbesondere
die Struktur eines Oberflachenbereichs (230) des auf die Transportvorrichtung (30)

aufgesetzten Aufnahmemittels (200) weitestgehend zu erhalten.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 23 bis 31,

dadurch gekennzeichnet,

dass wenigstens ein Positionierungssensor (62) unmittelbar angrenzend im Bereich der
Transportvorrichtung (30) und des Aufnahmemittels (200) vorgesehen ist, um die

Position des Aufnahmemittels (200) an der Transportvorrichtung (30) zu detektieren.
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Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 23 bis 32,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Positionierungssensor (62) mit einer Steuerungsvorrichtung (70) zur
Positionierung des Aufnahmemittels (200) an der Transportvorrichtung (30),
insbesondere zum Aufsetzen auf die Transportvorrichtung (30), direkt oder indirekt
elektrisch und/oder drahtlos verbunden ist, um das Aufsetzen im Wesentlichen zu dem
Zeitpunkt zu bewirken, in welchem der Folienanfang (251) des Folienmaterials (250) an

der Transportvorrichtung (30) beim Aufsetzen das Aufnahmemittel (200) kontaktiert.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 23 bis 33,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Sensorvorrichtung (60) und/oder ein Positionierungssensor (62) mit der
Auftragsvorrichtung (40) direkt oder indirekt elektrisch und/oder drahtlos verbunden ist,
um in Abhangigkeit von der Position des Aufnahmemittels (200) an der

Transportvorrichtung (30) das automatisierte Praparieren durchzufiihren.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 23 bis 34,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung (10) gemal} einem Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis
22 betreibbar ist, und insbesondere das Aufnahmemittel (200) nach einem der

Anspriche 1 bis 3 ausgestaltet ist.

Folienproduktionsvorrichtung (100), insbesondere zur Herstellung von Giels- oder
Blasfolie, mit einer Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 23 bis 35, insbesondere
betreibbar gemaf einem Verfahren (300) nach einem der Anspriiche 4 bis 22, wobei
insbesondere ein Aufnahmemittel (200) nach einem der Anspriiche 1 bis 3 vorgesehen

ist.
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