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Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
zun automatischen legen von Varenbahnen, insbesondere
Schlaucniolien, belwn Vickelwechsel auf Wickelmascninen.

Charakteristik der bekannten technischen ILdsungen
3

Wickelmagchinen zum Aufwickeln von WVarenbahnen sind in
einer groflen Variationgbreite bekamnt, deren Automati-
gierungsgrad beim Wickelwechsel vom Handanlezen bis zum
vollautomatischen Vechgelvorgeng reicht. Der Automati-
gierungszrad richtet sich dabel nach der Produktionsge-
gchwindigkeit der vor der Vickelmaschine stehenden Varen-
bahmanlagen. Da mit zunehmender Produktivitdt der Anlagen
auch deren Ausstoflgeschwindizkeit atédndig widcnst, wéchst
auch die llachifragze nach automatisierten Vickelmascininen,
die mit hohen Vickelgeschwindigkeiten arbeiten konnen.



Eine wickelmaschine mit manueller Bedienung fir relativ
niedrige Vickelgeschwindigkeiten ist in der DT-0S 1805 406
dargestellt. Eg handelt sich hierbei um eine relativ ein-
fache undfunktionssichere Konstruktion, die aber keinerlel
automatische Arveitsgénge enthdlt und nur fir sehr nied-
rige Varenbahngeschwindigkeiten eingegetzt werden kann.

Im CS-UR 149 385 ist eine automatisierte Wickelmaschine
dargestellt, die nach einem #dhnlichen Wickelprinzip ar-
beitet, aver durch ihren Automatisierungsgrad fiir hohere
Viickelgeschwindigkeiten eingesetzt werden kann., Der mecha=-
nische Aufwand an dieser llaschine ist allerdings relativ
hoch, storanfdllig und kostenintensiv,

In beiden F8llen werden die eigentlichen Viickelhiilsen auf
sogenannte VWickelstangen gesteckt, die auf Xurvenbahnen auf-
liegen und den wachsenden Wwickel in Kontakt mit der Antriebs-
walze halten., Beim Wickelwechgel werden die vollen Vickel
von der Antriebsgwalze weggeschwenkt, eine neue Wickelhiilsge
mit Vickelstange wird auf die Kurvenbahn aufgesetzt, die
Warenbahn wird getrennt und an die neue Wickelhiilse manuell
angelegte.

Bekannt sind auch VWickelmaschinen, die statt mit Xurven-
bahnen mit einem Schwenkhebelsystem zum Bewegen des Wickels
ausgeristetv sind, wobel zum lHalten der VWickelhillsen Hillgen-
gpannvorrichtungen oder Viickelstangen vorgesehen sein konnen.

Im DL-AP T4 689 ist beispielsweise ein Wickelautomat beschrie-
ben, der mit einem Schwenkhebelsystemn und Hilsenspanneinrich-
tungen versehen ist.

Hier tritt das Problem auf, daB beim Wickelwechgel der volle
Wickel noch im Schwenkhebel liegt, wihrend die Leerhiilse beim
Anlegen mit einem relativ aufwendigen scnwenkbaren Dreipunkt-
system gehalten werden mulBl.
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Bei sehr hohen Gegchwindigkeiten kann ein solches Arbeits-—
prinzip aufgrund der auftretenden Instabilitéten im An-
legeprozeB durch die genannte Halterung der Leerhiilse
nicht mehr angewandt werden.

Ein sehr aufwendiges Schwenkhebelsysten, das mit Wickel-
stangen und zwei Antriebswalzen funktioniert, zeigt der
SU-UR 154 232.

Hier igt zum Halten der Leerhiilse beim Wickelwechgel ein
zweites Schwenkhebelpaar vorgesechen, dall die mittels

einer Wickelstange gehaltenen Leerhiilsen an die eigens
dafiir vorgesehene Antriebgwalze driickt. Abgesehen vom
technischen und Ckonomischen Aufwend eines solchen Systems
ist das Arbeitsprinzip aufgrund des Umsetzeng aufl eine
zweite Antriebsgwalze ZuBlert instabil, infolge des mechani-
gschen Aufwandes storanfdllig und filir hohe Gegchwindigkeiten
nicht geeignet.

SchlieBlich stellt das DL-WP 90 466 einen Vickelautomaten
dar, der zur Flarung des wachsenden Viickels einen Arbeits-
wagen benutzt. Die lineare Bewegung des Vickelg ist hierbei
von Vorteil fiir die Qualitidt des Wickels durch die gleich-
bleibende Anprelkraft. Das Problem des Viickelwechsels wixd
nittels einer VWendeeinrichtung geldst, die zwar zuverlédssig
arbeitet, aber ebenfalls einen relativ hohen technigchen
Aufwand erfordert und nur einen maximalen Vickeldurchmessger
zulildt., Gerade aber mit hohen Geschwindigkeiten produzierte
Varenbalinen werden nicht selten zu Vickeln mit grofSem Durche-
messer aufgewickelt und in Nachfolgeautomaten weiterverar-
beitet, wie beispielsweise Schlauchfolien in Verpackungs-
automaten. Der in den genannten Pidllern kritisierte hohe
technische Aufwand ist grundsiétzlich darauf zurickzufihren,
daB, um den Vickelprozefl automatisieren zu kdnnen, eine
Vorrichtung vorhanden sein mufBl, die wihrend des VWickel-
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wechsels, nachdem der volle VWickel von der Antriebs-
walze gelGst wurde, die leere Vickelhillse wdhrend des
Anlegens an der aAntriebswalze hélt, solange, bis der
volle Wickel abgesetzt wurde und die vorgesehene VWickel-
fihrung den neuen Vickel erfagsen kann.

Ziel der Erfindung

Es ist das Ziel der Erfindung ein Verfahren und eine Vor-
richtung zu entwickeln, die egs ermdglichen, Varenbahnen,
die mit hohen Geschwindigkeiten produziert werden, zu
Wickeln von hoher Qualitdt aufwickeln zu kOnnen.

Dabei so0ll die Vorrichtung einen niedrigen technisch

und okonomischen Aufwand erfordern und universell einsetz-
bar sein.

Vegsen der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren und
eine Vorrichtung zu schaffen, mit der Leerhniilsen vergschie-
dener Art automatisch mit Varenbahnen zu Vickeln mit belie=~
bigem Durchmegser mit hohen Geschwindigkeiten bewickelt wer-
den kOnnen und die Warenbahn beim Wickelviechsel nach einen
relativ einfacnen zuverldssigen und universellen Arbeits-
prinzip automatisch an die Leerhidlsgse angelegt wird.

Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch geldost, indem bei-
dergeits der Primirtriebwalze Anwickelfihrungen angeordnet
sind, die eine Wickelhlilse wdhrend des iickelwechselg auf-
nehmen, solange, bis der volle Wickel abgesetzt wurde und
die eigentliche Wickelfihrung den neuen Wickel aufnimmt.
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Die Vickelhiilse kann dabei auf eine VWickelstange aufge-
gteckt oder mit Hillsenspannvorrichtungen versehen sein.
Bedingung ist nur, dafl die Vickelstange oder die Hilsen-
gspannvorrichtungen so ausgebildet sind, daB sie von der
Anwickelfithrung tatsdchlich aufgenommen und parallel
gefuhrt werden konnen., Belsplelsweise kann die Anwickel-
fuhrung als Zahngtange ausgefihrt sein. Danach wiren

die Vickelstange bzve. die Hillsenspannvorrichtungen mit
entsprechenden Ritzeln auszuriisten. Die Anwickelfihrungen
selbst bestehien aus Bogensegmenten oder schriggestellten
Geraden, die gewdhrleisten,daBl die Vickelhiilse durch ihr
Eigengewicht guten Kontakt mit der Antriebswalze hat und
deren Linge von der Zeit abhingt, die zum Vickelwechsel
bendtigt wird, von der Warenbahndicke und von der iVickel=-
geschvindigkeit. Der volle Vickel ist widhrend des Vechsel-
vorganges nit einem Sekunddrantrieb versehen, der den
Viickelprozell nuach dem Ldsen von der eigentlichen Antriebs-
valze fortsetzt, was beispielsweise durch einen Zentral-
antrieb oder eine am Umfang anliegende Sekunddrtriebwalze
erreicint wird.

Mit Hilfe der genannien Vorrichtungen erfolgt ein automa-
tischer Vickelwechsel nach folgenden Verfahrensschritten:

- Nachdem der in einer beliebigen Viickelfiihrung gehaltene
und an einer Antriebswalze enliegende Wickel seinen ge-
wilngchten Unfang erreicnt hat, wird dieser von der An-
triebswalze gelvst und durch einen Sekunddrantrieb wei-
ter angetrieben. Dieser Vorgang kann in bekannter Weige
automatisch oder manuell erfolgen.

- Eine mit einer Vickelstange oder mit Hilsenspanneinrichn-
tungen versehene leere wickelhiilse wird ebenfalls auto-
matisch (aus einem Hillsernmagazin) oder manuell auf die

g0

Lnviclelfihrung aurgelegt, dad diegce ouf der Varen-
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bahn und an der Antriebswalze anliegt.

- Ilittels einer Schneidvorrichtung wird hinter der Wickel-
hiilse die Warenbahn getrennt und der Bahnanfang an die
leere Vickelhiilge angelegt, die auf der Anwickelfihrung
aufliegt und durch die Antriebswalze angetrieben wird,
wodurch ein neuer VWickel entsteht.

- Das Bahnende wird mit Hilfe des Sekunddrantriebs auf den
vollen Vickel gewickelt und dieser wird aus der Vickel-
filhrung entnommen.

~ Die freigewordene Wickelfilhrung wird zurlickgebracht und
erfallt den auf der Anwickelflihrung liegenden neuen Vickel.
Beli wachsenden Vickeldurchmesser wird dieser automatisch
mittels der Wickelfihrung von der Anwickelfihrung abge-
hoben.

Durch relativ einfache bekannte Steuer- und Regelorgane
ist der gesamte Wickelwechselprozel ohne weilteres vollauto-
matigsierbare.

it Hilfe der erfindungsgemédBen Losung wird der technigche
und okonomische Aufwand, der bisher zum automatischen ¥Wickel-
wechsel notwendig war, erheblich reduziert. Das Verfahren ist
relativ leicht ilberschaubar, stOrunanfdllig und zuverlégsig.
Die Erfindung ist an jedeg Vickelfihrungsprinzip anpaidbar,
fir hohe Wickelgeschwindigkeiten geeignet und gestattet
Wickel beliebigen Durchmessers.
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Ausfilhrungsbeigpiel

Anhand einer Zeichnung soll die Erfindung an einem
Ausfihrungsbeispiel ngher erliutert werden. Dabei
zeigen die Figuren 1 bis 4 die Vorrichtung und die
Reihenfolge der einzelnen Verfahrensschritte beim
Wickelwechsel.

Fige 1: Voller Wickel geldst von der Antriebswalze

Fige 2: Auf die Anwickelfilhrungen aufgelegte leere
Wickelhiilze

Fige 3: Schneid- und Anwickelstellung

Fige 4: Der neue Vickel

Beidergeits der Antriebswalze 1 sind Anwickelfithrungen 2
in der rorm von Bogensegmenten oder schrig angeordneten
geradlinigen Flihrungen angeordnet, Sie konnen verzahnt
oder eben ausgerihrt sein. Die Filhrung des Vickels 4
kann mittels Schwenkhebel bogenformig oder mittels Ar-
beitswagen linear erfolgen. Die entsprechenden bekannien
Vorrichtungen sind in den Figuren nicht dargestellt.

In jeden Falle wird der Vickel 4 nach dem Ldsen von der
Antriebswalze 1 mittels einer an seinem Umfang anliegen-
den Sekunddrantrieb 5 weliter angetrieben. tine leere
Vickelhiilse 3 ist auf eine Vickelstange gesteckt, die
beidergeits mit Ritzeln vergehen ist.

SchliefBlich sind der VWickelmaschine cine Schneideinrichtung 7
und eire Umgchlagvorrichtung 6 zugeordnet.
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Der Viickelwechselprozefl lduft mit Hilfe dieser Vor-
richtungen nach folgenden Verfahrensschritten ab:

- Viie rig. 1 zeigt, wird der volle VWickel 4 zun#chst
mittels einer nicht dargestellten Vorrichtung von der
Antriebswalze 1 weggeschwenkt oder linear abgefahren.
Dabel sorgt der stets am Umfang anliegende Sekundidran-
trieb 5 fur den weliteren Antrieb des vollen VWickels 4.

- Pig. 2 stellt den nichsten Verfahrensschritt dar, indenm
die die Vickelhiilse 3 tragende VWVickelstange in die An-
wickelfiihrungen 2 eingelegt wird. Damit ist der Kontakt
zvischen leerexr Vickelhililse 3, Antriebswalze 1, Varen-
bahn 8 hergestellt. Die Vickelhiilse 3 bewegt sich mit dex
von Artriebswalze 1 und der darauf ablaufenden Varenbahn 3
vorgegebenen Unfanggsgeschwindigkeit.

- Nach Fig. 3 wird nun eine Umschlagvorrichtung 6 einge-
gchwenkt, die dafiir sorgt, daB die Vickelhililse 3 zum
grofBen Telil von der Varenbahn 8 umschlungen wird und
eine Schmneideinrichtung 7 trennt die Varenbahn 8.

- Das go entstehende Bahnende wird mitfels Sekundirantrieb 5
auf den vollen VWickel 4 gewickelt, wihrend der Bahnanfang
auf die leere \Viickelhlilse 3 fZl1l1t, oder geblasen wird,
von dieser erfaBt wird und so ein neuer Viickel 9 entsteht.

- Wie Fig. 4 zeigt, wird der neue Wickel 9§ ohne weitere
technische Liittel durch die Anwickelfilhrungen 2im Kon-
takt nit der Antriebswalze 1 gehalten. Flir eine exakt
prallele Filiurung sorgen hierbei Verzahnungen der An-
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wickelfiihrungen 2 in die die Ritzel der Wickelstange,
die die iickelhiilse 3 tr&gt, eingreifen.

Wenn der volle Wickel 4 aug der nicht dargestellten
Wickelfiihrung entnommen wurde, wird die Wickelfilhrung
zum neuen Wickel 9 zuriickgebracht und nimmt diesen aufe.
Bei wachsendem Durchmesser des neuen Vickels 9 wird die-
gser automatisch mittels der Vickelfilhrung von den An-
wickelfilhrungen 2 abgehoben.
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Erfindungsesansgspruch

1 Verfahren zum automatischen Anlegen von Warenbahner, die
im Kontaktwickelverfahren aufgewickelt werden und bei denm
der Wickel in beliebigen Fihrungseinrichtungen bewegt
wird, gekennzeichnet dadurch, daB ein voller VWickel (4)
von der Antriebswalze (1) gelvst und mittels Sekundidr-
antrieb (5) weitergetrieben wird, eine mit Wickelstange
oder nit Hiilsenspanneinrichtungen versehene Vickelhiil-
gse (3) auf Anwickelfilhrungen (2) aufgelegt wird, so daB
diese an der Antriebswalze (1) anliegt, mittels einer
Schneidvorrichtung (7) die WVarenbahn (8) hinter der
Wickelhiilse (3) getrernt und mittels einer Umschlagvor-
richtung (6) um die Wickelhiilse (3) gelegt wird, wodurch
ein neuer Vickel (9) entsteht, das Bannende mit Hilfe des
Sekundirantriebs (5) auf den vollen Winkel (4) aufgewickelt
und dieser aus der Wickelfihrung entnommen wird und die
freigewordene iiickelfihrung den neuen Vickel (9) exrfalBt
und mit wachsendem Wickeldurchmesser aus den Anwickel-
fithrungen (2) hebt.

2. Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach Punkt 1
gekennzeichnet dadurch, dal beiderseits der Antriebswalze (1)
AnwickelfﬁhrungenEin Form von Bogensegnenten oder schrig-
angestellten Geraden angeordnet sind, deren Lange von der
Zeit abhdngt, die zum Wickelwechgel bendtigt wird, von
der Viarenbahndicke und von der Wickelgeschwindigkeit.

Fierzu ,/ Scite Zeichnung
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