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@ Verfahren und Vorrichtung fiir die Zufuhr des streifenformigen Ausgangsmaterials zu einer
Spirathiilsen-Wickelmaschine.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung
fiur die Zufuhr von streifenfdrmigem, zu Rolien aufgewickel-
ten Ausgangsmaterial (4) zu einer Spiralhlisen-
Wickelmaschine, auf welcher die zuvor beleimten einzelnen
Streifen mittels mindestens eines Wickeiriemens wendelfor-
mig auf einer Dorn {17) gewickelt und zu einer Hiiise (18)
geformt werden. Um eine gleichméssige Spannung in den
einzelnen Streifen trotz unterschiedlicher Rollendurchmes-
ser und unrunder Rollen zu erreichen, wird bei dem Verfah-
ren der Erfindung jede Rolle {3a) von einem einzein steuerba-
ren Antrieb abgetrieben und der hierdurch von der Rolle
™ abgezogene Streifen nahezu spannungsios einer Bremsvor-
richtung (16) zugeflhrt, in der durch den Wickelriemenan-
trieb eine vorgegebene konstante Spannung im Streifen
W erzeugt wird. Die erfindungsgemasse Vorrichtung ist
= dadurch gekennzeichnet, dass jede Rolle (3a) mit einem
I~ eigenen Antrieb versehen ist und dass vor der Auflaufstelie
jedes Streifens auf den Dorn jeweils eine einstelibare
Bremsvorrichtung (16} angeordnet ist.
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Verfahren und Vorrichtung fiir die Zufuhr des streifen-
formigen Ausgangsmaterials zu einer Spiralhiilsen-
Wickelmaschine

Die Erfindung betrifft ein Verfahren fiir die Zufuhr des
streifenftrmigen, zu Rollen aufgewickelten Ausgangsma-
terials zu einer Spiralhiilsen-Wickelmaschine, auf wel-
cher die zuvor beleimten einzelnen Streifen mittels
mindestens eines Wickelriemens wendelfdrmig auf einen
Dorn gewickelt und zu einer Hiilse geformt werden, sowie
eine Vorrichtung zur Durchfilhrung dieses Verfahrens.

Beim bekannten Stand der Technik werden die zur Bildung
der Hiilse verwendeten Streifen des Ausgangsmaterials,
insbesondere aus Papier, von den einzelnen, in minde-
stens einem Gestell drehbar angeordneten Rollen mittels
des Wickelriemens abgezogen, der mit dem Dorn der Spi-
ralhiilsen-Wickelmaschine zusammenwirkt und zugleich die
Bildung der Hiilse bewirkt. Hierdurch ergibt sich nicht
nur ein groBer Kraftbedarf fiir den Antrieb des Wickel-
riemens, sondern der Nachteil, daB sich durch unrunde
Rollen und andere Storfaktoren ein ungleichmédpiges Ab-
ziehen der einzelnen Streifen nicht vermeiden 1&B8t. Die
sich hierdurch zwangsldufig ergebenden unterschiedlichen
Spannungen in den Streifen beeinflussen sehr nachteilig
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die Qualitidt der hergestellten Hillse. Insbesondere bei
einer Spiraletikettierung dieser Hiilse ist aber eine
gleichbleibende Hiilsenqualitdt von groBter Bedeutung.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfehren
und eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen eine gleich-
méBige Spannung in den einzelnen Streifen trotz unter-
schiedlicher Rollendurchmesser und unrunder Rollen er-
reicht und iliber den gesamten Herstellungsvorgang auf-
rechterhalten werden kann, und zwar mit mSglichst ein-
fachen Mitteln, die zudem eine Nachriistung vorhandener
Anlagen ermbglicht,

Die Losung dieser Aufgabenstellung durch das erfindungs-~
gem#Be Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, dafB Jede
Rolle von einem einzelnen steuerbaren Antrieb angetrie-
ben und der hierdurch von der Rolle abgezogene Streifen
nahezu spannungslos einer Bremsvorrichtung zugefiihrt
wird, in der durch den Wickelriemenantrieb eine vorge-
gebene konstante Spannung im Streifen erzeugt wird.

Mit dem erfindungsgemiBen Verfahren wird durch den ein-
zeln steuerbaren Antrieb der Rollen sichergestellt, daB
s@mtliche, von Rolle zu Rolle unterschiedliche Storfak-
toren ausgeschaltet werden, da jeder Antrieb dafiir
sorgt, daB der Streifen nahezu spannungslos der Brems-
vorrichtung zugefiihrt wird. Mit dieser Bremsvorrichtung
wird im Zusammenwirken mit dem Wickelriemenantrieb eine
vorgegebene Spannung im Streifen erzeugt, die fir die
Zufuhr s8@mtlicher Streifen zum Dorn gleich groB ist und
konstant gehalten wird. Insgesamt ergibt sich somit nicht
nur eine Entlastung des Antriebes des Wickelriemens,
sondern eine Zufuhr s@mtlicher Streifen mit gleicher
Spannung zum Dorn, so daB eine gleichbleibende Qualitét
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der auf der Spiralhiilsen-Wickelmaschine hergestellten
Hilse erzielt wird.

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des erfindungsgeméfBfBen
Verfahrens besitzt mindestens ein Gestell fiir die dreh-
bar gelagerten Rollen des streifenférmigen Ausgangsma-~
terials, welches dem Dorn der Spiralhiilsen-Wickelmaschi-
ne mittels des angetriebenen Wickelriemens zugefiihrt
und wendelftrmig zur Hiilse gewickelt wird. Die erfin-
dungsgeméfe Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, daB
Jjede Rolle mit einem eigenen Antrieb versehen ist und
daB8 vor der Auflaufstelle Jjedes Streifens auf den Dorn
Jeweils eine einstellbare Bremsvorrichtung angeordnet
ist.

Flir den Antrieb der einzelnen Rollen kann entweder die
Achse der Rolle angetrieben werden oder ein Antrieb ver-
wendet werden, der Jeweils mit der obersten Lage der
Rolle zusammenwirkt. Bei einer bevorzugten Weiterent-
wicklung der.Erfindung ist der Antrieb durch einen end-
losen Riemen gebildet, welcher iUber eine angetriebene
und eine frei drehbare Scheibe gefilhrt ist und mittels
einer Schwenkvorrichtung gegen den iiber eine Umlenk-
rolle gefilhrten Streifen andriickbar ist. Hierdurch er-
gibt sich eine besonders einfache und wirkungsvolle
Ausfilhrung des Antriebes.

Die Schwenkvorrichtung ist gem#B einem weiteren Merk-
mal der Erfindung durch einen Druckmittelzylinder ge-
bildet, der von einer foto-elektrischen Einrichtung in
Abhéngigkeit von der Schlaufenbildung des Streifens zwi-
schen der Umlenkrolle und einer weiteren Fihrungsein-
richtung betdtigbar ist. Als foto-elektrische Einrich-
tung kommt insbesondere eine Lichtschranke in Frage,
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welche den Druckmittelzylinder betadtigt, sobald die
Lichtschranke feststellt, daB die Schlaufenbildung des
Streifens vom vorgegebenen Wert abweicht.

Eine besonders einfache Ausbildung des Antriebes kamn
dadurch erzielt werden, dafl die angetriebene Scheibe
des endlosen Riemens durch einen ortsfesten Motor ange-
trieben ist, dessen Drehzahl in Abhidngigkeit von der
Drehzahl des Hauptantriebswelle der Spiralhiilsen-
Wickelmaschine regelbar ist. Die beiden den endlosen
Riemen tragenden Scheiben sind an einem Schwenkrahmen
angeordnet, der um die Drehachse einer der beiden
Scheiben durch den Druckmittelzylinder verschwenkbar
gelagert ist.

¥Wenn die Umlenkrolle gem#Be einem weiteren Merkmal als
letzte Rolle eines mehrere Vorratsschlaufen bildenden
Abrollstuhles ausgebildet ist, 1&8t sich in an sich be-
kangnter Weise der Ersatz einer ablaufenden Rolle durch
eine neue Rollé“vereinfachen.

Mit der Erfindung wird schlieBlich vorgeschlagen, die
Bremsvorrichtung durch zwei mittels einer einstellbaren
Kraft gegeneinanderdriickbare Bremsbleche zu bilden, so
da auch bezliglich dieses Bauteils eine einfache und
funktionssichere Ausfilhrung gewdhrleistet ist.

Auf der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel der er-
findungsgeméen Vorrichtung dargestellt, und zwar
zeigen:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht der Gesamt-
vorrichtung und
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Fig. 2 eine Seitenansicht der Bremsvorrichtung.

Die Fig. 1 zeigt ein Gestell 1, welches aus einem vier-
eckigen Grundrahmen 1a, einer Mehrzahl senkrechter Tré-
ger 1b und diese senkrechten Tréger 1b in Quer- bzw.
Langsrichtung verbindenden Quertrdgern 1c und Lingstri-
gern 1d besteht, wobei von den Léngstrégern 14, die
senkrecht zur Zeichenebene verlaufen, nur ein Triger zu
erkennen ist. An den leicht geneigten vorderen Tridgern
1b des Gestelles 1 sind ibereinander jeweils zwei La-
gerbtcke 2 angeordnet. Diese Lagerbtcke 2 dienen jeweils
paarwelise mit auf gleicher Hthe befindlichen Lagerbtcken
2 zur Aufnahme der Achsen von Rollen 3 des streifenfor-
migen Ausgangsmaterials zur Herstellung einer wendelfor-
mig gewickelten Hiilse. Wdhrend in den oberen Lager-
bocken 2 die ablaufenden Rollen 3 gelagert sind, befin-
den sich in den unteren Lagerbdcken 2 Ersatzrollen 3a,
welche an die Stelle der ablaufenden Rollen 3 treten,
sobald deren letztes Ende mit dem Anfang der Ersatzrol-
le 3a verbunden worden ist. Dieser Sachverhalt ist mit
strichpunktierten Linien in Fig. 1 dargestellt,

Der Streifen 4 Jjeder ablaufenden, in waagerechter Rich-
tung nebeneinander im Gestell 1 drehbar angeordneten
Rolle 3 wird beim dargestellten Ausfilhrungsbeispiel je-
weils {iber einen Abrollstuhl 5 gefilhrt, so daB jeder
Streifen 4 mehrere Vorratsschlaufen 4a bildet. Dies ge-
schieht mit Hilfe von Umlenkrollen 5a, wie dies in

Fig., 1 dargestellt ist. Wdhrend des Verbindens des En-
des der ablaufenden Rolle 3 mit dem Anfang der Ersatz-
rolle >a werden die oberen Umlenkrollen 5a des Abroll-
stuhles 5 entsprechend der Ablaufgeschwindigkeit des
Streifens 4 in Richtung auf die unteren Umlenkrollen 5a
bewegt, so daB wihrend des Verbindungsvorganges bei
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stillstehender Ersatzrolle 3a die notwendige Lénge des
Streifens 4 aus dem Abrollstuhl 5 durch Verringerung

der Lénge der Vorratsschlaufen 4 bereitgestellt wird.
Bei einem Ersatz der ablaufenden Rolle 3 durch eine Er-
satzrolle 3a braucht deshalb der Herstellungsprozef
nicht unterbrochen zu werden. Mittels zweier Haken 6,
welche an den aus der Rolle 3 bzw. Ersatzrolle 3a her-
ausragenden Enden der Rollenachse 3b angreifen, kann die
Ersatzrolle 3a auf einfache Weise in die oberen Lager-
b&cke 2 bewegt werden. Zu diesem Zweck sind die Haken 6
Jeweils mit einem Zugseil 7 verbunden, das iiber eine
Seilrolle 8 am oberen Ende der senkrechten Tr#ger 1b ge-
filhrt ist. Durch Ziehen an diesen Zugseilen 7 kann so-
mit die Ersatzrolle 32 nach oben gehoben werden, wobei
die leichte Schrige der senkrechten Trdger 1b dafiir
sorgt, daB die Rollenachse 3b stidndig an der Vorderkan-
te der senkrechten Tréger 1b anliegt und zuverlédssig

in die oberen Lagerbicke 2 gelangt.

Von der letzten unteren Umlenkrolle 5b des Abrollstuh-
les 5 verlduft Jjeder Streifen 4 in einer lose herabhin-
genden Schlaufe zu einer Leitrolle 9, die beim darge-~
stellten Ausfiihrungsbeispiel in der Hthe der unteren
Quertrdger 1c fest angeordnet ist. Diese lose herabhén-
gende Schlaufe wird durch einen jeder einzelnen Rolle 3
des Gestelles 1 zugeordneten, steuerbaren Antrieb ge-
schaffen, der nachfolgend beschrieben werden soll.

Beim dargestellten Ausfilhrungsbeispiel besteht dieser
Antrieb aus einem endlosen Riemen 10, der iiber zwel
Scheiben 10a und 10b gefiihrt ist. Diese Scheiben 10a
und 10b sind an einem Schwenkrahmen 11 gelagert, der
um die Drehachse der unteren Scheibe 10a verschwenkbar
ist. Diese untere Scheibe 10a wird durch einen Riemen



10

15

20

25

30

0005717

-7 -

oder eine Kette 12 von einem Motor 13 angetrieben, des-
sen Drehzahl in Abhdngigkeit von der Drehzahl der
Hauptantriebswelle der Spiralhiilsen-Wickelmaschine re-
gelbar ist. Die Verschwenkung des Schwenkrahmens 11 und
somit das Andriicken des endlosen Riemens 10 an den {iber
die Umlenkrolle 5b laufenden Streifen 4 geschieht mit-
tels eines Druckmittelzylinders 14, der zwischen dem
oberen Ende des Schwenkrahmens 11 und dem Gestell 1 an-
geordnet ist. Wird der Riemen 10 gegen die Umlenkrolle
5b gedrilickt, erfolgt ein Abziehen des Streifens 4 von
der ablaufenden Rolle 3. Sobald der Riemen 10 gemidB der
Darstellung in Fig. 1 von der Umlenkrolle 5b wegge-
schwenkt wird, erfolgt eine Unterbrechung des Antriebs-
vorganges.

Die Steuerung des Druckmittelzylinders 14 erfolgt durch
eine foto-elektrische Einrichtung, die beim dargestell-
ten Ausfilhrungsbeispiel als Lichtschranke 15 ausgebildet
ist. Diese Lichtschranke 15 sorgt filir ein Abschwenken

des Riemens 10 von dem iiber die Umlenkrolle 5b laufenden
Streifen 4, sobald der Lichtstrahl durch die herabhingen-
de Schlaufe des Streifens 4 unterbrochen wird. Auf diese
Weise kann eine einfache Regelung des Antriebes Jedes
Streifens 4 erreicht werden.

Der iiber die Leitrolle 9 gefiihrte Streifen 4 wird auf
diese Weise nahezu spannungslos einer Bremsvorrichtung

16 zugefiihrt, die in vergrdBertem MaB8stab in Fig. 2 dar-
gestellt ist. Sie besteht aus zwel parallel zueinander
verlaufenden Seitenwangen 16a, deren Abstand voneinander
etwas groBer als die Breite des Streifens 4 ist. Zwischen
diesen beiden Wagen 16a befindet sich ein unteres, fest-
stehendes Leitblech 16b und ein oberes Leitblech 16c,
welches mit seinem hinteren Ende auf einem Bolzen 164




10

15

20

25

0005717

- 8 -

gelagert ist. Zwischen diesen Leitblechen 16b und 16¢c
hindurch verlduft der Streifen 4, wie die Darstellungen
sowohl in Fig. 1 als auch in Fig. 2 erkennen lassen.
Durch eine Einstellspindel 16e mit Muttern 16f 1&#Bt
sich die Andriickkraft des oberen Leitbleches 16c gegen
das untere Leitblech 16b und damit die Bremswirkung der
Bremsvorrichtung 16 einstellen. Auf diese Weise ergibt
sich eine einstellbare, konstante Spannung im Streifen 4,
wenn dieser die Bremsvorrichtung 16 verléBt und von dem
in Fig. 1 nicht dargestellten Wickelriemen auf dem Dorn
17 zu einer Hiilse 18 gewickelt wird.

Die nahezu spannungslose Zufithrung der Streifen 4 zur
zugehdrigen Bremsvorrichtung 16 und die Erzeugung einer
konstanten, einstellbaren Spannung im Streifen 4 vor
dessen Auflaufstelle auf den Dorn sorgen somit unabhin-
gig von den auf die einzelnen Rollen 3 oder den Abroll-
vorgang innerhalb des Gestells zurilickgehenden Storfak-
toren fir eine gleichm&@fige Zufuhr der einzelnen Strei-
fen 4 zum Dorn 17, so daB mit der Spiralhiilsen-Wickel-
maschine Hiilsen 18 gleichbleibender Qualitdt hergestellt
werden konnen, die sich besonders gut fiir eine Spiral-
etikettierung, d.h. fiir eine Etikettierung mittels eines
wendelfrmig aufgebrachten Etikettstreifens als letzte
Lage der Hiilse eignen.
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Bezugsziffernliste:
Gestell 9
Grundrahmen 10
Senkrechter Triger 10a
Quertrédger 10b
Langstrédger 11
Lagerbock 12
Rolle 13
Ersatzrolle 14
Rollenachse 15
Streifen 16
Vorratsschlaufe 16a
Abrollstuhl 16b
Umlenkrolle 16¢
Umlenkrolle 164
Haken 16e
Zugseil 16f
Seilrolle 17
18
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Leitrolle

Riemen
Angetriebene Scheibe
Lose Scheibe
Schwenkrahmen
Kette

Motor
Druckmittelzylinder
Lichtschranke
Bremsvorrichtung
Seitenwange
Leitblech
Leitblech

Bolzen
Einstellspindel
Mutter

Dorn

Hiilse
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Patentanspriiche:

1. Verfahren fir die Zufuhr des streifenférmigen, zu

Rollen aufgewickelten Ausgangsmaterials zu einer
Spiralhiilsen-Wickelmaschine, auf welcher die zuvor
beleimten einzelnen Streifen mittels mindestens ei-
nes Wickelrahmens wendelfdrmig auf einen Dorn ge-~
wickelt und zu einer Hlilse geformt werden,
dadurch gekennzeichnet ,

daB jede Rolle (3) von einem einzeln steuerbaren An-
trieb (10, 11, 12, 13) angetrieben und der hierdurch
von der Rolle (3) abgezogene Streifen (4) nahezu
spanmungslos einer Bremsvorrichtung (16) zugefiihrt
wird, in-der durch den Wickelriemenantrieb eine vor-
gegebene konstante Spannung im Streifen (4) erzeugt
wird.

Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach An-
spruch 1 mit in mindestens einem Gestell drehbar an-

- geordneten Rollen mit dem streifenférmigen Ausgangs-

material, das dem Dorn einer Spiralhiilsen-Wickelma-
schine mittels eines angetriebenen Wickelriemens zu-~
gefiihrt und wendelftrmig zu einer Hiilse gewickelt
wird,

dadurch gekennzeichnet ,

daB jede Rolle (3) mit einem eigenen Antrieb (10,

11, 12, 13) versehen ist und daB vor der Auflaufstel-
le jedes Streifens (4) auf den Dorn (17) jeweils eine .
einstellbare Bremsvorrichtung (16) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB derAntrieb durch einen endlosen Riemen (10) ge-
bildet ist, welcher liber eine angetriebene und eine
frei drehbare Scheibe (10a, 10b) gefithrt ist und mit-
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tels einer Schwenkvorrichtung (14) gegen den iiber

eine Umlenkrolle (5b) gefiihrten Streifen (4) andriick-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schwenkvorrichtung durch einen Druckmittelzy-
linder (14) gebildet ist, der von einer foto-elektri-
schen Einrichtung (15) in Abh#ngigkeit von der
Schlaufenbildung des Streifens (4) zwischen der Um-
lenkrolle (5b) und einer weiteren Fithrungseinrich-
tung (Leitrolle 9) betdtigbar ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 3 und 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die angetriebene Scheibe (10a) des

" endlosen Riemens (10) durch einen ortsfesten Motor

(13) angetrieben ist, dessen Drehzahl in Abhingigkeit
von der Drehzahl der Hauptantriebswelle der Spiral-
hiilsen-Wickelmaschine regelbar ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 3 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die beiden den endlosen Riemen (10)
tragenden Scheiben (10a, 10b) an einem Schwenkrahmen
(11) gelagert sind, der um die Drehachse einer der
beiden Scheiben (10a, 10b) durch den Druckmittelzy-
linder (14) verschwenkbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Umlenkrolle (5b) als letzte Rolle eines meh-
rere Vorratsschlaufen (4a) bildenden Abrollstuhles
(5) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 2

bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Bremsvorrich-
tung (16) durch zwei mittels einer einstellbaren Kraft
gegeneinanderdriickbaren Leitbleche (16b, 16c) gebil-
det ist.
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