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(57)  Die Wickelvorrichtung (1) zum Aufwicklen von
Kunststoffbahnen (4) auf zylindrische Wickelkerne (14)
weist mindestens zwei, vorzugsweise mehrere neben-
einanderliegende Tanzerwalzen (7) auf. Diese Tanzer-
walzen (7) stehen in zugestellter Position in Eingriff mit
der Oberflache der Kunststoffbahnen (4) und gleichen
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Wickelvorrichtung zum Aufwickeln von mehreren Kunststoffbahnen auf starre Wickelwellen

Langendifferenzen von benachbarten Teilbahnen (4',4")
aus, welche gleichzeitig auf einen einzigen Wickelkern
(14) aufgewickelt werden. Vorzugsweise weist die Wik-
kelvorrichtung (1) drei hintereinander angeordnete Wik-
kelstellen (10;11;12) auf, in welchen jeweils auf einen
Wickelkern (14) zwei oder mehr Teilbahnen (4',4")
gleichzeitig aufgewickelt werden.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Wickel-
vorrichtung nach dem Oberbegriff von Anspruch 1.
[0002] Derartige Wickelvorrichtungen werden einge-
setzt, um Kunststoffbahnen, insbesondere Folien, un-
mittelbar nach dem Herstellungsprozess anschliessend
an das Glattwerk auf Rollen resp. Wickelkerne aufzu-
wickeln. Dabei werden typischerweise Wickelgeschwin-
digkeiten bis zu 40 m/Min gefordert bei Endwickeldurch-
messern von bis zu 2 m. Dies bedeutet, dass Folienbah-
nen zwischen ca. 400 m und 4 km erzeugt und aufge-
wickelt werden, abhangig u.a. von der Folienstarke, wel-
che typischerweise zwischen 0.2 bis 2.5 mm betragt.
[0003] Die fertig gewickelten Rollen weisen demnach
betrachtliche Abmessungen und auch ein hohes Ge-
wicht von bis zu 2500 kg auf. Herkémmlicherweise wer-
den haufig auf vier Wickelvorrichtungen bis maximal 4
Bahnen gleichzeitig gewickelt, wobei jede Bahn auf ei-
ner eigenen, separaten Wickelvorrichtung gewickelt
wird. Dies flhrt dazu, dass diese Vorrichtungen einen
grossen Platzbedarf aufweisen, da die Rollen in Wickel-
bahnrichtung gesehen nacheinander angeordnet sind.
[0004] Um gleichzeitig mehrere Bahnen auf einen
Wickler resp. Wickelstation aufzubringen, ist ein Rollen-
system entwickelt worden, bei welchem parallel zuein-
ander auf einer Achse angeordnet mehrere Wickelbah-
nen aufgerollt werden kdnnen. Hierzu weist die Welle
jeweils Friktionskupplungen zu den einzelnen daran be-
findlichen Wickelkernen auf. Damit soll die durch kleine
Abweichungen in der Starke der Bahnen herriihrenden
Durchmesserunterschiede der einzelnen Wickelkerne
kompensiert werden. Dieses System hat einerseits den
Nachteil, dass der Aufbau der Welle und der Wickelker-
ne sehr aufwandig und damit teuer ist andererseits auf
verhaltnismassig schmale Wickelbahnen von max. ca.
80 mm Breite beschrankt.

[0005] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung lag
nun darin, eine Wickelvorrichtung zu finden, welche ei-
ne héhere Wickelleistung bei geringerem Platzbedarf,
als die bei herkbmmlichen Vorrichtungen notwendig ist,
aufweist.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch
eine Vorrichtung mit den Merkmalen nach Anspruch 1
geldst.

[0007] Weitere, bevorzugte Ausflihrungsformen der

Erfindung ergeben sich aus den abhangigen Anspri-
chen 2 bis 12.

[0008] Durch die Anordnung von Tanzerwalzen, wel-
che im wesentlichen senkrecht zur Kunststoffbahn auf
diese einwirkend zugestellt werden, kénnen durch quer
zur Kunststoffbahn auftretende Dickenunterschiede
insbesondere mehrerer paralleler Bahnen auf einfache
Weise kompensiert werden. Damit ist es mdglich,
gleichzeitig zwei oder mehrere Bahnen von einstellba-
rer Bahnbreite auf einen gemeinsamen Wickelkern auf-
zuwickeln. Dabei mussen keine voneinander lber eine
Rutschkupplung entkoppelte Wickelkernbereiche ein-
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gerichtet werden. Damit ist es vorteilhaft mdglich, auf
einen einfachen Wickelkern an einer Position mehrere
Bahnen gleichzeitig aufzuwickeln und diese Position
nach erfolgter vollsténdiger Wicklung direkt zu verladen.
Damit bendtigt eine erfindungsgemasse Vorrichtung im
Vergleich zu herkdmmlichen Vorrichtungen zum Aufwik-
keln von jeweils lediglich einer Kunststoffbahn bei glei-
cher Wickelleistung einen bedeutend kleineren Raum-
bedarf.

[0009] Vorzugsweise wird die aus dem Extruder
stammende Kunststoffoahn nach dem Glattwerk vor-
zugsweise einem Bahnspeicher resp. Hauptspeicher
zugefuhrt, welcher vorzugsweise in die erfindungsge-
masse Vorrichtung integriert ist. Dieser Hauptspeicher
dient dazu, dass vom Extruder laufend produzierte
Bahnmaterial zwischenzuspeichern, falls der Aufwickel-
vorgang unterbrochen ist. Dies ist beispielsweise beim
Wechseln der Wickelstellen der Fall, d.h. wenn eine voll
aufgewickelter Wickelkern abgeschaltet und eine neuer
Wickelkern zugeschaltet werden soll. In dieser Phase
muss das Kunststoffband auf der Wickelvorrichtung teil-
weise stillgelegt werden, der Extruder sollte aber in die-
ser Zeit weiter produzieren kénnen, da sonst die Extrusi-
onsanlage abgeschaltet werden misste.

[0010] Wenndie erfindungsgemasse Vorrichtung vor-
zugsweise drei Wickelstellen aufweist, kdnnen vorteil-
haft jeweils zwei Wickelstellen gleichzeitig betrieben
werden, d.h. aufgewickelt werden, und die dritte Stelle
kann fir einen nachfolgenden Wickelvorgang vorberei-
tet werden. Dies kann beispielsweise das Entfernen der
fertig gewickelten Rollen umfassen und das Einrichten
eines neuen, leeren Wickelkernes.

[0011] Damit I&sst sich auf vorteilhafte Weise mit ge-
ringem Raumbedarf eine Wickelvorrichtung realisieren,
welche ein hohe Wickelleistung aufweist. Darliber hin-
aus kann die Vorrichtung einfach auf unterschiedliche
Bandbreiten und -dicken eingestellt werden.

[0012] Besonders vorteilhaft eignet sich die erfin-
dungsgemasse Vorrichtung zum Aufwickeln von din-
nen Kunststofffolien von 0,2 bis 2,5 mm.

[0013] Ein Ausfihrungsbeispiel der vorliegenden Er-
findung wird nachstehend anhand von Zeichnungen
noch naher beschrieben.

Es zeigen

Fig. 1 die Seitenansicht einer erfindungsgeméssen
Wickelvorrichtung mit Hauptspeicher fir das Kunst-
stoffband;

Fig. 2 die Teilansicht der Wickelvorrichtung nach Fi-
gur 1 im Bereich der Tanzerwalzen; und

Fig. 3 eine schematische Darstellung des Verlaufes
der Kunststoffbander im Bereich der im Eingriff ste-
henden Tanzerwalzen.

[0014]
dungsgemassen Wickelvorrichtung dargestellt.

In Figur 1 ist die Seitenansicht einer erfin-
Die
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Wickelvorrichtung 1 weist einen Tragerrahmen 2 auf, an
welchem die einzelnen Komponenten angeordnet sind.
[0015] In Figur 2 auf der rechten Seite ist der Haupt-
speicher 3 dargestellt. In diesen Hauptspeicher 3 ge-
langt beispielsweise eine von einem Extruder und Glatt-
werk (beides nicht dargestellt) stammende Bahn 4. Die-
se Bahn 4 wird um eine Vielzahl Walzenrollen 5 herum-
geflhrt, bis sie den Hauptspeicher 3 wieder verlassen.
[0016] Die Walzenrollen 5 sind in eine obere 5' und
untere Gruppe 5" zusammengefasst, welche gegenein-
ander vertikal verschiebbar im Hauptspeicher 3 ange-
ordnet sind. Die Verschiebbarkeit wird beispielsweise
mittels elastischen Elementen, wie Federn oder derglei-
chen realisiert. Im Grundzustand, d.h. leerem Speicher,
liegen diese beiden Gruppe von Drehstaben 5 praktisch
auf einer horizontalen Ebene, resp. lassen die Bahnen
4 praktisch gestreckt durch den Hauptspeicher 3 hin-
durchlaufen. Die elastischen Elemente sind nun derart
angeordnet, dass die Drehstabe 5 der beiden Gruppen
gegen die Bahnen 4 voneinander weg gedriickt werden.
Wenn nun auf der rechten Seite vom Extruder die Bah-
nen 4 zugefuhrt werden, aber auf der linken Seite die
Bahnen 4 noch nicht abgezogen werden, so bewegen
sich die beiden Gruppen 5' resp. 5" auseinander und
nehmen damit eine verhaltnismassig grosse Lange an
Bahnmaterial 4 auf. Sobald nun von der linken Seite
Bahnmaterial 4 abgezogen wird, und zwar in starkerem
Masse als die Zufiihrung erfolgt, so baut sich der Spei-
cher in entgegengesetzter Weise ab. Der Hauptspei-
cher 3 gewahrleistet also eine unterbrechungsfreie Pro-
duktion der Bahnen 4 auch bei ruhender Aufwickelvor-
richtung, wenigstens flr eine beschrankte Zeit. Der
Hauptspeicher kann nun durch unabhéangig nebenein-
ander angeordnete Gruppen 5' resp. 5" fiir die unabhan-
gige Speicherung von mehreren Bahnen 4 ausgelegt
sein, die auch von unterschiedlichen Extrudern her
stammen kdnnen.

[0017] Anschliessend an den Hauptspeicher 3 ist vor-
zugsweise eine Bahnschneideeinrichtung 6 angeord-
net, in welcher die einzelne Bahn 4 in mehrere Teilbah-
nen unterschiedlicher oder gleicher Breite aufgeteilt
werden kann. Hierfur sind in der Bahnschneideeinrich-
tung 6 beispielsweise zustellbare und in der seitlichen
Anordnung einstellbare Klingen oder Rollenmesser an-
geordnet.

[0018] Anschliessend werden die Bahnen 4 resp. die
Teilbahnen unter den Tanzerwalzen 7 hindurch zum Ab-
zug 8 geflihrt, welcher die Bahnen 4 schliesslich Gber
einen Rost oder Transportband 9 leitend den einzelnen
Wickelstationen 10, 11 und 12 zufthrt. Die Tanzerwal-
zen 7 sind hier in der nicht zugestellten Position darge-
stellt, d.h. sie sind nicht im Eingriff auf die Oberseite der
Bahnen 4. Im Bereich des Abzuges 8, vorzugsweise un-
mittelbar nach dem Abzug 8 ist eine weitere Schneide-
einheit 13 angeordnet, welche die Bahnen 4 quer zur
Bahnrichtung zu- resp. abschneiden kann.

[0019] Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel einer er-
findungsgemassen Wickelvorrichtung mit drei Wickel-
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stellen 10,11 und 12 kénnen nun vorteilhaft gleichzeitig
zwei Bahnen 4 praktisch unterbrechungsfrei parallel
aufgewickelt werden, wobei jede Bahn 4 in bis zu 4 Teil-
bahnen unterteilt sein kann. So kann beispielsweise die
erste aufgeteilte Bahn 4 auf die erste Wickelstelle 10
und die zweite aufgeteilte Bahn 4 auf die zweite Wickel-
stelle 11 gefiihrt sein und dort aufgewickelt werden.
Wahrenddessen wird an der Wickelstelle 12 ein neuer,
leerer Wickelkern 14 vorbereitet und positioniert. Wenn
nun beispielsweise die Wickelstelle 10 fertig gewickelt
ist, kann die ganze Bahn 4 angehalten werden, wéahrend
der Hauptspeicher 3 fir diese Bahn das weiterhin durch
den Extruder produzierte Material zwischenspeichert.
Nach dem Durchschneiden der Bahn 4 durch die
Schneideeinheit 13 kann nun die Bahn 4 iber das Band
9 zur Wickelstelle 12 geleitet werden und dort mit dem
Wickelkern 14 verbunden werden. Anschliessend wird
nun die ganze Bahn 4 mit einer hdheren Bahngeschwin-
digkeit betrieben, als der zugehdrige Extruder liefert,
womit der Hauptspeicher 3 wieder entleert wird. Wenn
dies eingetroffen ist, oder wenigstens annéhernd einge-
troffen ist, wird die Bandgeschwindigkeit auf den glei-
chen Wert wie diejenige des Extruders zuriickgefahren
und die Wickelstelle 12 bis zur Fertigstellung betrieben.
Unterdessen kann der fertig bewickelte Wickelkern der
Wickelstelle 10 aus der Vorrichtung 1 ausgebracht wer-
den und ein neuer, leerer Wickelkern 14 vorbereitet und
positioniert werden.

[0020] Die durch nichtganz gleichmassige Dicke Uber
die Breite der Bahnen 4 stammenden Durchmesserun-
terschiede von auf derselben Welle resp. Wickelwelle
10,11 oder 12 nebeneinander angeordneten und aufge-
wickelten Teilbahnen zu kompensieren, sind die Tan-
zerwalzen 7 vorgesehen.

[0021] In Figur 2 ist diesbeziglich ein vergrdsserte
Ansicht des Bereiches um die Tanzerwalzen 7 darge-
stellt. In Figur 7 sind zwei nebeneinander angeordnete
Tanzerwalzen 7 gezeigt, welche jeweils am Ende einer
Stange 15 drehbar angeordnet sind. Die Stangen 15 ih-
rerseits sind vertikal verschiebbar entlang von Schienen
16 angeordnet, welche an Tragern 17 befestigt sind. Die
Trager 17 sind wiederum auf einer gemeinsamen Schie-
ne 18 quer zur Bahnrichtung einzeln verschiebbar an-
geordnet. Als Zustellmittel flr die Tanzerwalzen 7 sind
nun einerseits beispielsweise Zugseile 19 angeordnet,
welche die Tanzerwalzen 7 resp. die Stangen 15 ent-
lang der Schienen 16 in die in der Figur 2 dargestellten
Ruheposition ziehen kénnen. In dieser Position greifen
die Tanzerwalzen 7 nicht auf die Oberflachen der Bah-
nen 4 (hier der Ubersichtlichkeit halber nicht dargestellt)
ein sondern befinden sich oberhalb der Bahnen 4. Um
nun wie bereits erwédhnt die Durchmesserunterschiede
der nebeneinanderliegenden Teilbahnen der teilbewik-
kelten Wickelkerne 14 auszugleichen, werden vor dem
Beginn des Wickelvorganges die Tanzerwalzen 7 nach
unten in die Arbeitsposition gefahren, d.h mit der Ober-
seite der Bahnen 4 in Kontakt gebracht.

[0022] Diejenige Teilbahn auf einem gemeinsamen
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Wickelkern 14 mit dem gréssten Durchmesser bestimmt
die Bahngeschwindigkeit, da mit dieser die Bahnen 4
als Ganzes resp. gemeinsam abgezogen werden. Fir
die benachbarten Teilbahnen mit kleinerem Durchmes-
ser wird damit zuviel Material geliefert, welches nun
durch Absenken der entsprechenden Tanzerwalzen
ausgeglichen werden kann.

[0023] In Figur 3 ist dies schematisch in der Ansicht
fur zwei benachbarte Teilbahnen 4' und 4" dargestellt.
Die Teilbahn 4" weist dabei auf dem gemeinsamen Wik-
kelkern 14 einen leicht grésseren Durchmesser auf, wo-
durch das aus der gemeinsam gelieferten Bahn 4 zuviel
gelieferte Material der Teilbahn 4' dadurch ausgeglichen
wird, indem die entsprechende Ténzerwalze 7' nach un-
ten verschoben wird und damit diese Strecke aus-
gleicht.

[0024] Bei den auftretenden Unterschieden handelt
es sich in der Regel nur um kleine Unterschiede, welche
letztlich in einer kleinen oder grésseren Auslenkung der
Tanzerwalzen 7 nach unten resultieren. Wenn aber die-
ser Ausgleich nicht vorhanden wére, wiirde dies zu ei-
ner Uberstreckung der Bahn mit dem gréssten Durch-
messer und damit zu nicht weiter verarbeitbaren Rollen
fihren, da neben der Uberstreckten Bahn die Ubrigen
Bahnen mit zu schwacher Zugkraft gewickelt wurden
und damit zu Teleskopierung neigen.

[0025] Vorteilhaft wird ein festgestellter Unterschied
der Dicken der Teilbahnen, welcher in einer Bewegung
der entsprechenden Tanzerwalzen 7 resultiert, festge-
stellt und entsprechend die Disendffnung des Extru-
ders im entsprechenden Breitenbereich korrigiert. Die
Bewegung der Tanzerwalzen 7 kann also auch als An-
zeige fUr eine Uber die Breite unterschiedliche Dicke
herangezogen werden.

[0026] In Figur 2 ist weiter auf der linken Seite noch
der Fuhrungsweiche 20 ersichtlich. Diese schwenkbar
angeordnete Fihrungsweiche 20 dient dazu, beim Be-
ginn eines neuen Wickelvorganges den Anfang der
Bander 4 zu der ausgewahlten Wickelstelle 10, 11 oder
12 zu leiten. Hierfir wird die Weiche 20 nach oben ver-
schwenkt und leitet die vordere Kante der Bahnen 4
nach unten zum leeren Wickelkern 14.

[0027] Ebenfalls aus Figur 2 ist der Aufbau des Abzu-
ges 8 naher ersichtlich. Der Abzug 8 besteht aus einer
segmentierten, linken und rechten unteren, angetriebe-
nen Walze 21 und einer ebenfalls segmentierten linken
und rechten oberen, vertikal beweglichen Walze 22,
welche ansteuerbar angeordnet sind. Der Abzug 8 wird
gebraucht, um beim Beginn des Wickelvorganges die
Bander 4 zu entsprechenden Wickelposition 10, 11 oder
12 zu transportieren und die Bander 4 resp. die Teilban-
der mit dem leeren Wickelkern 14 zu verbinden. An-
schliessend wird die obere Walze 21 des Abzuges 8 ab-
gehoben und die Bander durch den Antrieb des Wickel-
kernes 14 abgezogen.

[0028] Mit einer solchen erfindungsgeméassen Vor-
richtung kénnen Wickelgeschwindigkeiten zwischen 2
bis 40 m/Min erreicht werden, was bei einem Wickel-
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kerndurchmesser zwischen 200 und 400 mm und einer
fertigen Wicklung mit einem Durchmesser von 2000 mm
bei Foliendicken zwischen 0.3 und 2.2 mm zu einer auf-
gewickelten Bahnlange zwischen 300 und 9999 m fiihrt.
Das Gewicht einer fertig gewickelten Rolle kann bis zu
2500 kg betragen.

Patentanspriiche

1.  Wickelvorrichtung zum Aufwickeln von Kunststoff-
bahnen resp. -folien auf mindestens zwei Wickel-
kerne (14) in einer Wickelstelle (10;11;12), mit einer
Fodereinrichtung mit mindestens einem Abzug (8)
fur das Zufiihren der Kunststoffbahnen (4) sowie mit
auf diese einwirkende, zustellbare Schneide- und
Fihrungseinrichtungen, dadurch gekennzeich-
net, dass mindestens zwei auf die Kunststoffbah-
nen (4) einwirkende zustellbare Tanzerwalzen (7)
vorhanden sind, welche seitlich zur Bahnbewe-
gungsrichtung verstellbar ist und welche Uber eine
definierte oder einstellbare Kraft in zugestellter Po-
sition auf die Kunststoffbahnen (4) im wesentlichen
senkrecht oder waagrecht zur Bahnbewegungs-
richtung einwirkt.

2. Wickelvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Tanzerwalzen (7)
entlang einer gemeinsamen Fihrungsschiene (18)
verschiebbar nebeneinander angeordnet sind.

3. Wickelvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass jeweils eine Tanzer-
walze (7) in einer FUhrungsschiene (16) im wesent-
lichen senkrecht zur Bahnflache verschiebbar an-
geordnet ist und Zustellmittel, vorzugsweise in
Form einer Spindel (19), zur Positionierung auf-
weist.

4. Wickelvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass die Tanzerwal-
zen (7) einen hohlzylindrischen Aufbau mit mehre-
ren Stegen zwischen Achse und Zylindermantel
aufweisen.

5. Wickelvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass in Bahnbewe-
gungsrichtung nach den Tanzerwalzen (7) ein Ab-
zug (8) angeordnet sind.

6. Wickelvorrichtung nach einem der Anspruiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneide-
einrichtungen (6;13) in die Kunststoffbahn (4) zu-
stellbare Klingen oder Rollenmesser aufweisen.

7. Wickelvorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
in die Kunststoffbahn (4) einschwenkbare Fih-
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rungsweiche (20) vorhanden ist, vorzugsweise
Uber oder nahe jeder Wickelstelle (10;11;12) posi-
tioniert.

Wickelvorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Wickel-
kern (14) mit mindestens zwei, vorzugsweise vier
bis acht parallelen Kunststoffoahnen beaufschlagt
ist.

Wickelvorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass seitlich zur
Kunststoffbahn (4) einstellbare und senkrecht zur
Kunststoffbahn (4) zustellbare Schneideeinrichtun-
gen (6) vorhanden sind, welche die Kunststoffbahn
(4) in zugestellter Position in mindestens zwei oder
mehr parallele Teilbahnen (4',4") zuschneiden.

Wickelvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass sie mindestens
zwei, vorzugsweise drei hintereinander angeordne-
te Wickelstellen (10;11;12) zur Aufnahme der Wik-
kelkerne (14) aufweist.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Wickelstelle (10;11;12)
einen eigenen, einstellbaren Antrieb aufweist.

Wickelvorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Wickelvor-
richtung eine Speichereinrichtung (3) zur Aufnah-
me und Zwischenspeicherung von stetig gelieferten
Kunststoffbahnen (4) aufweist, welche vorzugswei-
se mehrere hintereinander in zwei parallelen Grup-
pen (5',5") angeordnete Rollen (5) aufweist, welche
beiden Gruppen gegen- resp. zueinander senk-
recht zur Kunststoffbahn (4) verschiebbar angeord-
net sind.
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