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(f$  Kunststoffollenwickler  mit  fliegendem  Rollenwechsel. 

  Zwei  Haspelrollenlagerpaare  sind  auf  einem  Drehschei- 
benpaar  (61)  gelagert,  durch  dessen  Drehung  jeweils  eines  mit 
einer  Haspelrolle  (9)  in  Wickelstellung  gebracht  werden  kann. 
In  dieser  wird  die  Folienbahn  (1)  über  eine  unterhalb  der  Has- 
pelrolle  (9)  schwenkbar  gelagerten  Andruckwalze  (30)  der  Ha- 
spelrolle  (9)  von  der  Seite,  an  der  der  Drehpunkt  (60)  der  Dreh- 
scheibe  (61)  liegt,  zugeführt.  Auf  der  anderen  Seite  ist  von 
oben  einschwenkbar  eine  Schneidvorrichtung  (50a,  b)  gela- 
gert,  so  daß  die  Messerkante  (54)  oben  zwischen  der  Haspel- 
rolle  (9)  und  der  Andruckwalze  (30)  in  Schneidstellung  kommt, 
wenn  ein  voller  Wickel  (11)  in  die  Entnahmestellung  weiterge- 
dreht  ist. 



Die  Erfindung  betrifft   eine  Haspel  für  Kunststoffolie  mit  mindes tens  

zwei  Haspelrollen,  die  beidendig  in  zwei  Drehscheiben  mit  g le ichem 

Abstand  von  deren  Drehlagern,  die  in  Seitenwangen  eines  R a h m e n -  

gestelles  gelagert  sind,  auswechselbar  gelagert  sind  und  mit  ge t r enn t  

s teuerbaren  Antrieben  verbunden  sind  und  bei  der  die  Drehscheiben  

mit  einem  weiteren  s teuerbaren  Antrieb  verbunden  sind  und  bei  der  

eine  Andruckwalze  von  der  Länge  der  Haspelrollen  parallel  zu  d iesen 

und  derart  lageveränderlich  beidendig  drehbar  gelagert  ist,  daß  die 

Folie,  die  über  diese  mit  ca.  180°  Umschlingungswinkel  jeweils  der  

in  Arbeitsstellung  befindlichen  Haspelrolle  bzw.  dem  jewei l igen 
darauf  befindlichen  Wickel  zugeführt  wird,  mit  einem  vorgegebenen 

Zug  angelegt  wird. 

Es  sind  Haspeln  bekannt,  bei  denen  jeweils  ein  Wickel  auf  e iner  

Haspelrolle  erstellt  wird,  während  der  vorher  fer t iggeste l l te   Wickel 

der  Vorrichtung  entnommen  und  durch  eine  leere  Haspelrolle  e r -  

setzt  wird.  Die  beiden  Haspelrollen  sind  dazu  in  parallelen  D r e h -  

scheiben  drehbar  motorisch  angetrieben  gelagert  und  die  Drehscheibe  

wird,  sobald  ein  Wickel  fer t iggestel l t   ist,  um  180°  w e i t e r g e d r e h t ,  



so  daß  die  leere  Haspelrolle  in  Arbeitsstellung  kommt  und  der  volle 

Wickel  entnommen  werden  kann.  Die  Folie  wird  dann  sch lagar t ig  

mit  einem  Trennmesser  durchtrennt ,   und  der  entstandene  Anfang  um 

die  freie  Haspelrolle  ge legt .  

Damit  die  Folie  dicht  gewickelt  wird,  wird  sie  über  eine  Andruck-  

walze  mit  ca.  180°  Umschlingung  dem  Wickel  ständig  unter  Spannung 

zugeführt,   und  die  Andruckwalze  übt  auf  den  Wickel  einen  vorgege-  
benen  Druck  aus.  Hierzu  ist  sie  auf  einem  gesteuerten  Schlitten  g e -  
lagert,  der  von  der  Seite  auf  die  jeweils  in  Arbeitsstellung  be f ind -  

liche  Rolle  vorgeschoben  wird.  Eine  solche  parallele  Schl i t t enführung  
und  der  zugehörige  parallele  Vorschubantrieb  der  Andruckwalze  ist 

sehr  aufwendig,  da  sie  wegen  der  geringen  Stärke  der  Folie  von 

z.  B.  20  um  und  der  Breite  der  Bahn  von  mehreren  Metern  sehr  

genau  sein  müssen.  

Es  ist  Aufgabe  der  Erfindung,  eine  wesentliche  Vereinfachung  der  

Lagerung  und  des  Antriebes  der  Andruckwalze  zu  o f f enba ren .  

Die  Lösung  der  Aufgabe  liegt  darin,  daß  die  Andruckwalze  in  e inem 

Schwenkarm  gelagert  ist,  der  unterhalb  der  Drehscheiben  in  Schwenk-  

lagern  im  Gestell  gelagert  ist,  und  zwischen  den  Schwenklagern  ein 

Umlenkzylinder  drehbar  gelagert  ist,  um  den  die  einlaufende  Fol ie  

auf  die  Andruckwalze  geführt  wird. 



Bei  den  bekannten  Haspeln  liegen  die  Spulen  in  Arbeits-  bzw. 

Wechselstellung  nebeneinander,   und  die  jeweils  gefüllte  Spule  wird 

über  die  untenliegende  Halbkreisbahn  in  die  Wechselstellung  g e -  
tauscht.  Im  Gegensatz  dazu  wird  der  Spulentausch  der  vollen  Spule 

auf  der  oberen  Halbkreisbahn  vorgenommen,  wodurch  der  Drehpunkt  

der  Drehscheiben  um  den  Abstand  der  Wickelachse  niedriger  l iegen 

kann,  da  der  volle  Wickel  nicht  unter  diesem  durchgedreht   wird.  

Dadurch  ergibt  sich  vorteilhaft  eine  Verringerung  der  Bauhöhe  der  

Vorr ich tung.  

Damit  der  Spulentausch  der  leeren  Spule  auf  der  unteren  Bahn  e r -  

folgen  kann,  wird  bei  vollem  Wickel  die  Andruckwalze  so  weit  von 
diesem  abgeschwenkt,   daß  die  leere  Spule  in  Drehrichtung  neben  

die  Andruckwalze  beim  Weiterdrehen  der  Drehscheiben  e in läuf t .  

Während  der  Schwenkbewegung  und  des  nachfolgenden  Rückschwen-  

kens  in  Arbeitsstellung,  das  gleichmäßig  mit  dem  Wei te rdrehen  

des  vollen  Wickels  erfolgt,  bleibt  die  Länge  der  freien,  noch  n icht  

gewickelten  Folienbahn  bei  konstanter  Wickelgeschwindigkeit   und 

konstantem  Folienzulauf  praktisch  unverändert,   wodurch  vor te i lhaf t  

das  Entstehen  von  festen,  fal tenfreien  Wickeln,  insbesondere  der  

entscheidenden  Anfangslagen,  erreicht  wird. 

Zur  Erleichterung  des  Spulenwechselvorganges  ist  es  bekannt,  e ine 

automatisch  arbeitende  Schneidvorrichtung  nach  dem  Spulentausch  

so  auf  die  Folienbahn  zu  schwenken,  daß  der  neue  Fol ienanfang  

oberhalb  zwischen  der  leeren  Spule  und  der  Andruckrolle  beim  Schnei  -  

den  entsteht  und  in  diesen  glatt  hineinfällt .   Hierzu  wurde  das  Messer  

und  weitere  Spannzylinder  gemeinsam  von  unten  zwischen  dem 

vollen  Wickel  und  der  leeren  Spule  hochgeschwenkt  und  über  diese 

hinüber  geschwenkt,  um  in  die  richtige  Schneidposition  zu  kommen.  

Dabei  wurde  nachteilig  der  Weg  der  Folienbahn  erheblich  ve r länger t ,  



was  zu  Verzerrungen  der  Folie  führte,  oder  es  war  eine  kon t ro l l i e r t e  

Abbremsung  des  vollen  Wickels  während  des  Einschwenkens  der  

Schneidvorrichtung  erforderlich.   Außerdem  war  es  erforderlich,   den 

Abstand  des  vollen  Wickels  und  der  leeren  Spule  und  en t sp rechend  

der  Lager  in  den  Drehscheiben  so  groß  zu  wählen,  daß  die  Schne id-  

vorrichtung  zwischen  diesen  hindurchgeschwenkt  werden  konnte,  was 

wiederum  eine  größere  Gesamtanordnung  und  einen  stärkeren  Antr ieb  

an  den  Drehscheiben  erforderte .   Diese  Nachteile  werden  durch  eine 

neue  Anordnung  der  Schneidvorrichtung  vermieden,  die  für  sich  und 

insbesondere  in  Verbindung  mit  der  unteren  Schwenklagerung  der  An-  

druckrolle  und  dem  Tausch  des  Wickels  auf  der  oberen  Bahn  e r f i n -  

derisch  ist  und  darin  besteht,  daß  die  Schneidvorrichtung  um  eine 

Schwenkachse,  die  etwa  seitlich  eines  vollen  Wickels  in  A r b e i t s s t e l -  

lung  liegt,  schwenkbar  gelagert  ist  und  mit  einem  Antrieb  'verbunden 

ist,  der  sie  steuerbar  aus  einer  etwa  senkrechten  Ruhestellung  von 

oben  zur  Seite  in  die  etwa  waagerechte  Schneidstellung  schwenken 

kann.  Der  Spannzylinder,  der  in  Folienlaufrichtung  vor  dem  Messer  ist,  

liegt  dann  gegenüber  der  Andruckrolle  neben  der  leeren  Spule,  und 

der  andere  Spannzylinder  liegt  in  Laufrichtung  hinter  dem  Messer  mit 

leichtem  Druck  auf  der  Folie  auf.  Eine  Folienbahnverlängerung  t r i t t  

vorteilhaft  nicht  auf.  Der  Achsabstand  der  Spulen  ist  verringert  und 

die  Drehscheiben  und  die  Gesamtvorrichtung  sind  entsprechend  ver -  

k le iner t .  

Die  bei  dem  Spulentausch  auf t re tenden  geringfügigen  Differenzen  in 

der  freien  Bahnlänge  werden  vorteilhaft  dadurch  ausgeglichen,  daß 

die  Schneidvorrichtung  und  damit  die  Spannzylinder  bereits  während 

des  Spulentauschs  in  die  Folienbahn  mit  leichtem  Druck  e ingeschwenkt  

wird  und  sich  allmählich  dabei  in  die  Schneidstellung  beweg t .  



Eine  weitere  vorteilhafte  Ausgestaltung  des  Schwenkarmes  der  A n -  

druckwalze  als  zweiteiliger  Arm  mit  Gegengewichts tabi l is ierung  und 

feinfühligem  Hilfsantrieb  ist  in  der  Beschreibung  anhand  der  F iguren  

beschr ieben .  

Die  Verwendung  einer  Andruckwalze  mit  innerer  Kühlung  und  Ant r ieb  

durch  das  Kühlwasser  ist  eine  vorteilhafte  Weiterentwicklung  der  V o r -  

richtung,  da  die  Kühlung  der  Folie  unmittelbar   vor  dem  Aufwickeln 

die  Schrumpfung  im  Wickel  verhindert  und  der  turbinenart ige  Ant r ieb  

der  Walze  einen  gleichmäßigen  Zug  der  Folie  liefert  und  außer  den 

Kühlwasserschläuchen  keine  mitschwenkenden,   einen  Ausgleich  e r f o r -  

dernden,  Antr iebsmit te l   erforderlich  sind. 



In  den  Figuren  1  bis  3  ist  ein  Ausführungsbeispiel  dargestel l t ,   in  dem 

alle  vorteilhaften  Merkmale  enthalten  sind.  Der  Ersatz  einzelner  Bau-  

gruppen  durch  andere  bekannte  oder  eine  Verlagerung  der  Schwenk-  

achsen,  insbesondere  der  Schneidvorrichtung  bei  entsprechender   Ausge-  

staltung  des  Schwenkarmes,  so  daß  die  Arbeitsstel lungen  der  an  den 

jeweiligen  Funktionen  beteiligten  Bauteile  zueinander  die  gleichen  sind, 

ist,  ohne  das  Prinzip  der  Erfindungen  zu  verlassen,  möglich.  

Soweit  bei  ähnlichen  Anordnungen,  z.  B.  mit  drei  Spulen,  eine  solche 

Geometrie  der  Anordnung  der  Baugruppen  nicht  ohne  weiteres  e r -  

reicht  werden  kann,  bei  der  die  freie  Folienbahnlänge  sich  kaum  ver -  

ändert,  so  kann  durch  geeignete  Wahl  des  Getriebes  des  Spulenan-  
triebes  ein  Ausgleich  in  Bezug  auf  einen  best immten  Spulendurch-  

messer  geschaffen  werden,  indem  aus  der  Drehscheibendrehüng  e ine 

zugehörige  Drehung  auf  die  Spule  übertragen  wird. 

Fig.  1  zeigt  schematisch  einen  Querschnitt  durch  eine  Haspel  in 

der  Stellung  vor  dem  Abschneiden;  

Fig.  2  zeigt  einen  Grundriß  der  Haspel  nach  Fig.  1, 

Fig.  3  zeigt  eine  besondere  Ausgestaltung  des  Schwenkarmes  de r  

Andruckrolle  im  größeren  Maßstab,  

Fig.  4  zeigt  ein  Getriebe  für  einen  Spulenantrieb  s chemat i sch .  

In  Fig.  1  ist  ein  Grundrahmen  19  gezeigt,  der  im  Abstand  von  m e h -  

reren  Metern  zwei  senkrechte  parallele  Seitenwangen  20  t r ä g t ,  

zwischen  denen  sich  die  Spulen  9,10  für  Wickel  12,11  der  Folie  1 



sowie  die  Andruckwalze  30,  der  Umlenkzylinder  34  sowie  das  Messer 

54  und  die  Spannzylinder  51,52  der  Schneidvorrichtung  50  sich  p a r a l -  

lel  zueinander  e r s t r e c k e n .  

In  den  Seitenwangen  sind  symmetrisch  Drehscheiben  61  für  den  Spulen 

tausch  in  Lagern  60  gelagert  und  mit  einem  s teuerbaren  synchronen 

Drehantrieb  verbunden.  In  diesen  Drehscheiben  61  sind  die  Spulen  9,10 

im  Abstand  A  vom  Lager  60  auswechselbar  beidendig  gelagert,   so  daß 

jeweils  eine  volle  Spule  11  in  Wechselstellung  gebracht,   dort  e n t n o m -  

men  und  durch  eine  leere  ersetzt  werden  kann,  wenn  auf  die  ande re  

gewickelt  wird,  wobei  unterbrechungslos  beim  Spulentausch  die  Fol ie  

zugeführt  wird. 

Weiterhin  lagern  am  Gestell  19  bzw.  den  Seitenwangen  20  beidsei t ig  

der  Wickel  Schwenkarme  31,  die  eine  Andruckwalze  30  tragen  und 

deren  Schwenklager  33  sich  unterhalb  der  Drehscheibe  61  bef inden.  

Zwischen  den  Schwenklagern  liegt  ein  Umlenkzylinder  34. 

Der  Schwenkarm  31  wird  über  einen  Antrieb  36,  der  hydraul isch  

steuerbar  ist,  gegen  das  Gestell  19  verschwenkt.  Befindet  sich  e ine  

leere  Spule  9  in  Arbeitsstellung,  so  steht  der  Schwenkarm  e t w a  

senkrecht  nach  oben,  und  die  Andruckrolle  30  liegt  etwa  mittig  an 
dem  Wickel  von  der  Seite  aus,  aus  der  die  Spule  eingeschwenkt  wurde,  

an.  Wird  der  Wickel  voller,  so  schwenkt  die  Andruckrolle  30  bis  zur 

Spulengröße  12  v  seitlich  und  nach  unten  aus.  Die  Folie  1  wird  von 
unterhalb  des  Umlenkzylinders  34  zugeführt  und  umschlingt  die  An-  

druckwalze  um  ca.  180°  und  tritt  dann  mit  umgekehrter   Krümmung 

auf  die  Spule  über.  Hierdurch  ist  ein  gleichmäßiger  Zug  in  t a n g e n -  
tialer  Richtung  und  ein  Andruck  im  Berührungspunkt  gegeben,  durch  

den  Lufteinschlüsse  vermieden  werden.  



Ist  der  Wickel  12  v  voll,  so  wird  der  Schwenkantrieb  36  e n t l a s t e t  

oder  umgekehrt ,   so  daß  die  Andruckwalze  30  in  eine  solche  se i t l ich  

untere  Position  30b  kommt,  daß  eine  inzwischen  eingelegte  l ee re  

Spule  10  bei  dem  folgenden  Rechtsdrehen  der  Drehscheibe  oberhalb  

der  Andruckwalze  30  auf  Bahn  71  passiert.  Sobald  dies  geschehen  ist, 

schwenken  die  Schwenkarme  31  wieder  zurück,  wobei  die  Andruck-  

walze  30  in  Kontakt  mit  der  leeren  Spule  kommt.  Insgesamt  e r fo lg t  

eine  Drehung  der  Drehscheiben  61  um  180°,  so  daß  die  volle  Spule 

in  die  Stellung  11  kommt,  wie  gezeigt  ist.  Die  Folienbahn  wird  dabei  

um  die  leere  Spule  umgelenkt.   Sobald  die  Folie  durch  das  Messer  54 

oberhalb  des  Spaltes  zwischen  der  Spule  9  und  der  Andruckwalze  30 

durchtrennt  wird,  wickelt  sich  der  neue  Anfang  um  die  Spule  und 

die  volle  Spule  kann  ausgetauscht   werden.  

Lediglich  während  der  letzten  Umdrehungen  liegt  die  Andruckwalze 

nicht  am  Wickel  an;  die  Folie  1  ist  aber  stets  unter  Spannung,  da 

sich  die  freie  Länge  beim  Ausschwenken  der  Schwenkarme  31  und 

beim  Drehen  der  Drehscheibe  61  kaum  ändert,  da  die  Schwenkachse  

33  in der  Nähe  der  Mantellinie  des  vollen  Wickels  12  v  liegt  und 

außerdem  durch  die  halbe  Drehung  der  Drehscheibe  61  der  volle 

Wickel  bei  der  Bewegung  aus  Stellung  12  v  in  Stellung  11  e ine 

zusätzliche  Drehung  um  seine  Spulenachse  erfährt ,   wie  weiter  un ten  

erläutert   wird.  Die  Andruckwalze  kann  in  bekannter  Weise  so  m i t -  

genommen  und  geführt  werden,  daß  keine  Wegverlängerung  der  Fo l i en -  

bahn  während  des  Wendens  e r fo lg t .  

Für  den  automatischen  Spulenwechsel  ist  weiterhin  eine  a u t o m a t i s c h  

arbeitende  Schneidvorrichtung  vorgesehen.  Diese  ist  in  Schwenklagern  

57  an  den  Seitenwangen  20  mit  zwei  Schwenkarmen  50  ge lage r t ,  

zwischen  denen  sich  die  Spannzylinder  51,52  und  das  Messer  54  b e -  

finden.  Die  Schwenkarme  50  können  über  einen  Schwenkantrieb  58 

von  einer  fast  senkrechten  Stellung  50b,  in  der  sich  die  Spannzy-  



linder  51,52  und  das  Messer  außerhalb  der  Bahn  70  der  vollen  Spule 

12  v  beim  Drehen  der  Drehscheibe  61  befinden  in  die  w a a g e r e c h t e  

Arbeitsstellung  50a  verbracht  werden,  in  der  sich  das  Messer  54 

über  dem  Spalt  zwischen  der  leeren  Spule  9  und  der  Andruckwalze  30 

befindet  und  der  Spannzylinder  52,  der  in  Folienlaufrichtung  vor  dem 

Messer  54  liegt,  sich  an  die  leere  Spule  9  auf  der  en tgegengese t z t en  
Seite  zur  Andruckwalze  anlegt  und  der  Spannzylinder  51,  der  in  Fo l i en -  

laufrichtung  hinter  dem  Messer  54  liegt,  an  der  Folie  1  zwischen  dem 

vollen  Wickel  11  und  der  leeren  Spule  9  mit  leichtem  Druck  an l ieg t .  

Das  Messer  54  ist  mit  einem  weiteren  Schwenkarm  53  und  über  einen 

Messerantrieb  55  mit  dem  Schwenkarm  50  verbunden  und  wird  in  b e -  

kannter  Weise   schlagartig  betät igt ,   wenn  die  Folie  abgetrennt  werden 

soll.  Der  Einschwenkvorgang  der  Schneidvorrichtung  erfolgt  vor te i lhaf t  

von  dem  Zeitpunkt  an,  in  dem  die  äußerste  Mantellinie  des  vol len  

Wickels  12  v  beim  Drehen  der  Drehscheibe  61  auf  der  Bahn  70  die 

Verbindungslinie  des  Andruckzylinders  52  mit  dem  Drehlager  60  p a s -  
siert  hat.  Der  bzw.  die  Andruckzylinder  51,52  halten  dann  die  Fol ie  

beim  Weiterdrehen  zusätzlich  unter  Zugspannung.  Nach  dem  Schne ide -  

vorgang  wird  die  Schneidevorrichtung  wieder  zurückgeschwenkt.   Zur 

Erhöhung  der  Schneidkraft  kann  ein  Gegenhalter   oberhalb  der  An-  

druckwalze  angeordnet  werden.  

Aus  Fig.  2  sind  weitere  Einzelheiten  im  Grundriß  zu  erkennen,  wobei 

die  Stellung  der  Schneidvorrichtung  vor  dem  Abschneiden  gezeigt  ist .  

Die  Schwenkarme  und  Antriebe  sind  von  den  Verkleidungen  der  S e i t e n -  

wangen  20  verdeckt;  sie  sind  in  dem  Fachmann  bekannter  Weise  a u f -  

gebaut .  

In  Fig.  3  ist  eine  vorteilhafte  Ausgestaltung  des  Schwenkarmes  31 

und  der  Lagerung  der  Andruckwalze  30  sowie  deren  Andruckmi t t e l  

gezeigt.  Der  Schwenkarm  31  ist  über  einen  hydraulischen  Schwenk-  



antrieb  36  mit  dem  Gestell  19  verbunden,  durch  den  die  Andruckwalze 

30  in  etwa  in  die  jeweils  erforderliche  Stellung  gebracht  wird.  Die 

Andruckrolle  30  lagert  in  dem  ersten  Paar  Schwenkarmen  31  in  L a -  

gern  32,  jedoch  durch  Gegengewichte  39  ausbalanciert ,   in  einem  zwei-  

ten  Paar  Schwenkarmen  38. 

Durch  einen  Positionsmelder  M  wird  die  Stellung  der  beiden  Schwenk-  

armpaare  31,38  zueinander  ermit tel t   und  einer  Steuervorrichtung  g e -  
meldet  und  der  Schwenkantrieb  36  so  durch  die  Steuervorrichtung  b e -  

tätigt ,   daß  jeweils  eine  vorgegebene  relative  Lage  der  Schwenkarme  

31,38  gehalten  wird.  Zwischen  den  Schwenkarmen  31,38  befindet  sich 

weiterhin  ein  s teuerbarer   Antrieb  40,  der  z.  B.  ein  pneumatischer   An-  

trieb  ist,  über  den  eine  best immte  Andruckkraft  auf  die  Andruck-  

walze  30  übertragen  wird,  mit  der  der  Wickel  zusammengedrückt   wird. 

Nur  beim  Ausschwenken  der  Andruckwalze  30  zum  Pass ierenlassen 

einer  neuen  leeren  Spule  wird  kein  Druck  auf  den  Antrieb  40  gegeben.  

Als  weitere  Neuerung  ist  vorgesehen,  die  Andruckwalze  30  mit  Kühl-  

wasser  Anschlüssen  41  zu  versehen  und  sie  in  der  inneren  Ausgesta l tung 
in  bekannter  Weise  mit  einem  Turbinenantrieb  auszustat ten,   der  so  in 

Folienlaufrichtung  treibt,  daß  die  Folie  ständig  mit  einem  b e s t i m m t e n ,  
sehr  niedrigen  Zug  aufgewickelt   wird. 

Die  Kühlung  der  Folie  unmittelbar  vor  dem  Aufwickeln  hat  un te r  
anderem  den  Vorteil,  daß  die  Folie,  die  bereits  vor  Einlauf  in  die 

Haspel  Kühlwalzen  passiert  hat,  insbesondere  wenn  es  sich  um  dickere  

Folien  handelt,  durch  Wärmetransport   aus  dem  Inneren  heraus  eine 

erwärmte  Oberfläche  hat,  und  diese  Wärme  bei  der  hohen  Umschl in-  

gung  von  ca.  180°  fast  vollständig  abgeführt  wird. 



In  Fig.  4  ist  der  Antrieb  einer  der  Spulen  dargestell t   und  gezeigt ,  

daß  durch  geeignete  Wahl  der  Übersetzung  der  Zahnr iemensche iben  

aus  der  Drehung  der  Drehscheibe  eine  zusätzliche  Drehung  auf  den 

Spulenantrieb  addiert  werden  kann. 

Durch  einen  Antrieb  M1  (nicht  gezeigt)  wird  die  Zahnriemenscheibe  90 

gemäß  der  gewünschten  Spulendrehgeschwindigkeit   gedreht.  Über  den 

Zahnriemen  91,  das  synchron  parallel  gekoppelte  Zahnradpaar  92,93  und 

den  weiteren  Zahnriemen  94  wird  diese  Drehung  auf  die  Z a h n r i e m e n -  

scheibe  95  und  damit  auf  die  Spule  9  übertragen.   Die  Zähnezahl  ist 

jeweils  bei  den  Scheiben  90  und  95  bzw.  92  und  93  gleich,  sofern  

keine  weitere  Über-  oder  Untersetzung  gewünscht  ist.  Das  Z a h n r a d -  

paar  92,93  ist  auf  der  Drehachse  der  Drehscheibe  montiert  und  das 

Rad  95  mit  der  Spulenachse  auf  der  Drehscheibe  61  selbst.  D r e h t  

sich  die  Drehscheibe  61  durch  den  Antrieb  D  (nicht  dargestel l t ) ,   so 

behält  die  Spule  ihre  Drehgeschwindigkeit   durch  den  Antrieb  Mfbei ,  

falls  die  Zähnezahlen  aller  Scheiben  gleich  sind. 

Hat  hingegen  das  Zahnradpaar  92,93  relativ  eine  geringere  Zähnezahl ,  

so  wird  demgemäß  eine  zusätzliche  Drehung  auf  die  Spule  ü b e r t r a g e n  

bzw.  umgekehrt  bei  relativ  größerer  Zähnezahl.  Für  einen  b e s t i m m t e n  

Spulendurchmesser,   z.  B.  den  der  Spule  12  v,  kann  somit  eine  voll- 

ständige  Kompensation  der  freien  Folienbahnlänge  erreicht  werden ,  

falls  bei  einer  Drehung  der  Drehscheibe  61  um  180°  eine  zusätzl iche 

Drehung  der  Spule  um  90°  erfolgt.  Dies  wird  bei  einem  Zahnver -  

hältnis  von  2 :  1  für  die  Scheiben  95  zu  92  e r r e i ch t .  

Ein  entsprechender   Antr iebsmechanismus  ist  für  die  zweite  Spule  vor-  

gesehen.  



1.  Haspel  für  Kunststoffolie  (1)  mit  mindestens  zwei  Haspelrol len 

(9,10),  die  beidendig  in  zwei  Drehscheiben  (61)  mit  g le ichem 

Abstand  (A)  von  deren  Drehlagern  (62),  die  in  Se i tenwangen 

(20)  eines  Rahmengestel les  (19)  gelagert  sind,  auswechse lbar  

gelagert  sind  und  mit  getrennt  s teuerbaren  Antrieben  ve r -  

bunden  sind  und  bei  der  die  Drehscheiben  (61)  mit  e inem 

weiteren  steuerbaren  Antrieb  verbunden  sind  und  bei  der  

eine  Andruckwalze  (30)  von  der  Länge  der  Haspelrol len 

(9,10)  parallel  zu  diesen  und  derart  veränderlich,  beidendig 

drehbar  gelagert  ist,  daß  die  Folie  (1),  die  über  diese  mit  

ca.  180°  Umschlingungswinkel  jeweils  der  in  Arbei t ss te l lung 

befindlichen  Haspelrolle  (9)  bzw.  dem  jeweiligen  darauf  b e -  

findlichen  Wickel  (12)  zugeführt  wird,  mit  einem  vorgegebe-  

nen  Zug  angelegt  wird,  dadurch  gekennzeichnet,   daß  die  An-  

druckwalze  (30)  in  einem  Schwenkarm  (31)  gelagert  ist,  der  

unterhalb  der  Drehscheiben  (61)  in  Schwenklagern  (33)  im  G e -  

stell  (19)  gelagert  ist,  und  zwischen  den  Schwenklagern  (33) 

ein  Umlenkzylinder  (34)  drehbar  gelagert  ist,  um  den  die  e in -  

laufende  Folie  (1)  auf  die  Andruckwalze  (30)  geführt  wird. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet,   daß 
das  Lager  (33)  des  Schwenkarmes  (31)  sich  in  der  Nähe  der  
Mantellinie  eines  vollen  Wickels  (12  v)  in  Wickelstellung  b e -  
findet  und  der  Schwenkarm  (31)  bei  Anlage  an  einen  leeren  
Wickel  etwa  senkrecht  steht  und  bei  vollem  Wickel  zum  Ein-  
laufenlassen  einer  leeren  Haspelrolle  (9 )  durch  einen  Schwenk-  
antrieb  (36),  der  zwischen  dem  Schwenkarm  (31)  und  dem  G e -  
stell  (19)  angeordnet  ist,  die  Andruckwalze  (30)  bis  außerha lb  
der  Bahn  (71),  die  auf  einem  nach  unten  verlaufenden  Halb-  
kreis  liegt,  der  leeren  Haspelrolle  (9 )  geschwenkt  wird. 



3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  gekennze ichne t ,  

daß  der  doppelte  Abstand  (A)  der  Lager  der  Haspelrol len 

(9,10)  von  dem  Lager  (60)  der  Drehscheibe  (61)  etwas  größer  

ist  als  der  Radius  einer  leeren  Haspelrolle  (9),  der  Durch -  

messer  der  Andruckwalze  (30)  und  der  Radius  eines  vollen 

Wickels  (11)  zusammen  sind. 

4.  Vorrichtung  nach  eindem  der  vorhergehenden  Ansprüche,  dadurch  

gekennzeichnet,   daß  seitlich  oberhalb  der  Haspelrolle  (9)  in 

Arbeitsstellung  eine  Schneidvorrichtung  (50,50a,50b)  an  den 

Seitenwangen  (20)  schwenkbar  angeordnet  ist,  deren  M e s s e r -  

kante  (54)  in  Arbeitsstellung  (54a)  etwa  oberhalb  des  Spal tes  

zwischen  der  leeren  Haspelrolle  (9)  und  der  Andruckrolle  (30) 

liegt  und  die  in  ausgeschwenkter   Stellung  (50b)  mit  allen  sich 

zwischen  dem  Schwenkarmpaar  (50)  ers t reckenden  Baute i le  

(51,52,54)  aus  dem  Drehbereich  (70),  den  die  Mantellinie  des 

vollen  Wickels  (12  v)  beim  Drehen  der  Drehscheibe  (61)  d u r c h -  

läuft,  schwenkbar  ist  und  der  Schwenkantrieb  (58)  vorzugsweise 

als  pneumatisch  oder  hydrauisch  gesteuerte   Zylinder,  die  zwi-  

schen  den  Schwenkarmen  (50)  und  den  Seitenwangen  (20)  a n g e -  
ordnet  sind,  be s t eh t .  

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekennzeichnet,   daß 

zwischen  dem  Schwenkarmpaar   Spannzylinder  (51,52)  d rehbar  

gelagert  sind,  von  denen  der  eine,  der  in  Laufrichtung  der  

Folie  (1)  vor  dem  Messer  (54)  liegt,  in  Arbeitsstellung  (50a)  

neben  die  leere  Haspelrolle  (9)  auf  der  e n t g e g e n g e s e t z t e n  
Seite  wie  die  Andruckrolle  (30)  zu  liegen  kommt  und  de r  

andere  auf  der  Folienbahn  (1)  in  Laufrichtung  hinter  dem 

Messer  (54)  an l ieg t .  



6.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3,  dadurch  

gekennzeichnet,   daß  die  Andruckrolle  (30)  in  dem  Schwenk-  

armpaar  (31)  mit  einem  weiteren  Schwenkarmpaar  (38)  in 

Lagern  (32)  gelagert  ist  und  das  Gewicht  der  Andruckrol le  

(30)  bezüglich  der  Lager  (32)  durch  Gegengewichte  (39)  a u s -  

balanciert  ist  und  die  Schwenkarme  (38)  durch  einen  K r a f t -  

geber  (40),  vorzugsweise  pneumatisch  gesteuerte   Kolben,  g e -  

gen  die  Schwenkarme  (31)  ein  Moment  abgeben,  das  dem  An-  

druckmoment  der  Schwenkwalze  (30)  auf  den  Wickel  (12)  e n t -  

spricht,  und  die  Antriebe  (36)  der  Schwenkarme  (31)  so  g e -  
steuert  werden,  daß  die  Schwenkarme  (38)  und  (31)  jeweils  

eine  vorgegebene  Stellung  zueinander  haben .  

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennze i chne t ,  daß  

der  Andruckrolle  (30)  ein  Kühlmittel ,   z.  B.  Kühlwasser,  zu- 

geführt  wird  und  das  Kühlmittel  vorzugsweise  einen  Turb inen-  

antrieb  in  der  Andruckrolle  (30)  so  treibt,  daß  die  Folie  (1) 

mit  einer  vorgegebenen  Zugspannung  auf  den  Wickel  (12)  g e -  
wickelt  wird. 
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