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AT BE CH DE FR GB IT LI LU NL SE

@ Kaskaden Multiwellensystem fiir Auf- und Abrolienvorrichtung.

@ Eine beliebige Anzahl von Wickelwellen, die jeweils fir
sich in einem Schiebelager drehbar gelagert sind, werden in
einem Fuhrungsrahmen sinzelbeweglich so gefiihrt, daB die
Wickelwellen in beliebigem Abstand zueinander gefihrt und
positioniert werden kénnen und wobei die Wickelwellen in
den Wickelpositionen gegebenenfalls durch stationére Lager
beidseitig gelagert oder durch ebenfalls bewegliche Gegen-
lager gehalten werden und wobei die Schiebelager umkehr-

bar gefiihrt und mit veranderter Drehrichtung angetrieben
werden konnen.
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Kaskaden Multiwellensystem

fiir Auf- und Abrollvorrichtungen

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung, mit welcher bahn-, oder
bandformige Materialien ab -~ oder aufgerollt werden ktinnen, wobei die
Nicgelwellen in einem Fihrungsrahmen beliebig gefithrt und gespeichert

werden konnen.

Beim derzeitigen Stand der Technik werden fiir Ab-und Auffollungen Dreh- 5
kreuze verwendet mit zentralen Drehachsen, wie sie u. a. aus dem US5-Pa-

tent 4238261 ferner DE 2800098 B 2 und DE-US 2312635 bekannt sind.

Die vorgenannten Dffenlegungs- bzw. Patentschriften beziehen sich

auf Abrollungen. Bei Aufrollungen ergibt sich die derzeitige technische

Lehre aus der deutschen Patentschrift 1089257 sowie aus der OF 3039716 lo
und der DE 2935743. Ferner ist die kanadische Patentschrift Nr.loo38lo

in Bairacht zu ziehen.

Alle genannten technischen Offenbarungen beinhalten, daB Wickelwellen

in unterschiedlicher Anzahl in einem Wickelstern angeordnet sind, wobei

die Anzahl der Wickelwellen dadurch fixiert ist, daBl diese zumindest 15
auf einer Seite f est in einem Wickelstern befestigt sind, wobei die

Abstinde der Wickelwellen zueinander nicht ver@nderbar sind.

Entscheidend ist ferner der Umstand, dal diese Wickelwellen {iber einen
zentralen Verschwenkantrieb nur gleichzeitig und mit gleichen Schalt-

schritten bewegt werden konnen. 2o
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Hierbe:r ergibl sich die Situétion, daB in definierten ZeiteiA—
heaten nur definierte Wegednderungen vorgenommen werden kﬁhnen,
da es nicht mbglich ist, die Wickelwellen im Rahmen der Schalt-
bewegung anders als nur in definierten Schritten zu bewegen.
Anderungen in der Anorénung der Wickelwellen zueinander und in
den Bewegungsabldufen untereinander sind demgemdss nicht miglich.
Dies ergibt sich aus der Fixierung der Wickelwellen im Wickel-
stern und der damit definierten Bewegung der Wickelwellen im

Rahmen des Wickelsterns.
Dies ergibt sich eindeutig aus der deutschen Patentschrift 1089257

Der Nachteil dieser bekannten Losungen ist, daB sich wdhrend der
Schwenkvorgénge die freien Bahnlangen zum Teil ganz erheblich
veraéndern, da eine neue Wickelwelle in die Position der vorheri-
gen gebracht werden muB, wobei aber die vorherige Wickelwelle zu-
erst entfernt werden muB. Diese freien Bahnl@ngen, bedingt durch
die festen Wickelwellenabst&nde zueinander, fiihren bei dehnfahigen
Materialien zu Faltenb-ildungen, welche sich technisch bédingt

durch die Einschniirung des Materials ergeben. Bei klebef@higen Ma-~

terialien ergibt sich das technische Problem, daB das freie Material-

bahnstiick nicht mehr aufgewickelt werden kann.

Diese technisch bedingten Eigenheiten der bekannten Konstruktionen
sind auch nicht in der Lage, die technischen Probleme zu losen,

die sich daraus ergeben, daB alle Rollen, gleichgiiltig oder Mutter-
oder Fertigrolle niemals in einem absoluten Sinne zylindrisch oder

glatt sind.

3c

4y



3 0145029

Vielmehr weisen alle Rollen, bedingt durch ihre Materislstruktur

nim} ich I ldachengewicht sschwankungen und Feuchtigkeitsdifferenzen
Unterschiede auf, die zu Schwielen an der Dberfldche filhren. Dari-
berhinaus fiihren diese Unterschiede dazu, daB die Rollen zum Teil

nicht zylindrisch soﬁdern conisch ausgebildet sind. Technisch 50
filhrt diese Ungleichmédssigkeit dazu, daB bei frei wickelnden Rollen

ein seitliches Verlaufen der Materialbahn unvermeidlich ist. Diese
Ergebnisse sind fiir eine einwandfreie Wicklung unerwiinscht, da ein
kantengenaues Auf- und Abwickeln gefordert wird, weil ansonsten

eine genaue MaBhaltigkeit des aufzuwickelnden Materials nicht ge- 55
wihrleistet ist. Diese Probleme lassen sich mit dem derzeitigen

Stand der Technik nicht befriedigend ltsen, da durch die definierte
Stellung der Wickelachse der Wickelstern in der Zeiteinheit immer

gleiche Strecken zuriickgelegt werden.

Dies fuhrt dazu, daB bei unterschiedlichem Wickeldurchmesser sich 60
erheblich Bahndifferenzen ergeben, die beim Trennen und Neuanwickeln

der Bahnen zu unerwﬁnschteq Langenanderungen fihren. Die definierte
Anordnung der Wickelwellen im Wickelstern fiihrt dazu, daB, je klei-

ner die Fertigrolle ist umso gréBere Bahnliingen freilaufen und

nachgewickelt werden missen. | 65

Dies fihrt erfahrungsgeméss zu Faltenbildung und Kantenverlauf,

also damit zur Ausschussbildung der Fertigwickel.

Diese Nachteile schliessen fiir eine Reihe von Materialien die Ver-
wendung von vollautomatisch arbeitenden Aufrollautomaten aus. Er-

innert werden darf in diesem Zusammenhang daran, daB bei einem 70
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groBen Teil von technischen Anwendungsbereichen, z.B. Kopierauto-
maten, eine absolute Kantengenauigkeit gefordert wird, weil andern-

falls Stﬁrungenrim Kopierautomaten z.B. auftreten.

Diesbeziiglich bestehen auch entsprechende DIN-Normen, die die MaB-

haltigkeit der Stirnfldchen eingrenzen. . 75

Ein weiteres technisches Problem ergibt sich daraus, daB die in

ihrer Lage genau definierten Wickelwellen es nicht ermtglichen,

etwa unterschiedliche Wickelldngen, wie sie ggf. aus kaufmannischen

und technischen Gegebenheiten gefordert werden, iiber dieselbé Ab-
schiebeebene abzuschieben. Bei unterschiedlichen Durchmessern ist Bc
es nicht moglich, die gleiche Abschiebeebene in der Entnahmeposition

zu verwenden. Vielmehr muB insoweit die Abschiebeebene oder die Ab-
schiebevorrichtung entsprechend dem Wickeldurchmesser abgesenkt bzw,

gehoben werden.

‘Dies erfordert erhebliche technische und konstruktive MaBnahmen, die {
die wirtschaftliche Aufwicklung verschiedener Wickeldimensionen er-
schweres . Die erfindungsm@ssige Aufgabe war es, eine Vorrichtung zu
schaffen, bei der sich beliebige Bewegungsabldufe der Wickelwellen
zueinander in beliebigen nicht synchronen Zeitabldufen ermtglichen

lassen, so daB die Bewegung der Wickelwellen dergestalt gekoppelt 9
werden, daB in béliebigen Zeiteinheiten beliebige Bewegungen mbglich
sind. Entscheidend war bei der Losung der erfindungsm3ssigen Aufgabe,
die Notwendigkeit, die Wickelwellen in ihren Bewegungsablaufen zu-

einander mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten zu fithren und auch
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die Drehrichtung der Wickelwellen in gegenldufiger Form ggf. loo
zu filhren. Dabei sollte im Hinblick suf die unerwinschte Bahn-
langendanderung die Moglichkeit geschaffen werden, AaB nicht die

festen Mitten der im Stern befestigten Wickelachsen fir

die Bahnléngendnderungen maBgebend sind, sondern dafl sich die
Bahnl#ngendnderungen auf das MaB beschriénken, daB sich aus dem Halb- lo5
messer der Fertigwicklung und dem Halbmesser der Wickelachse fiir

die neue Wicklung ergeben. Als erfindungsmissige Aufgabe ergab sich

somit gegeniiber dem Stand der Technik, der den Abstand der Nickel-

wellen nach dem gro8tmdglichen Wickeldurchmesser definiert, den
Wickelwellenabstand so zu wihlen, daB stets der geringst mégliche 1lo
Abstand zwischen Fertigwickel und neu zu ibernehmender Wickelwelle

ergab.

Nur hierdurch lassen sich die unerwiinschten Bahnlangenanderungen aus-~
schliessen. Diese erfindungsgem@isse Aufgabe wird erfindungsgemdss «
dadurch geldst, daB eine beliebige Anzahl von Wickelwellen, die je- 115
weils fiir sich in einem Schiebelager drehbar gelagert éind, in ei-

nem Fiihrungsrahmen einzeléeweglich gefilhrt werden,. wodurch die
Wickelwellen in beliebigem Abstand zueinander gefhhrt und positio-

niert werden konnen. Dabei konnen die Wickelwellen in den Wickel-

positionen durch ggf. station#@re Lager beidseitig gelagert werden 120

oder durch ebenfalls bewegliche Gegenlager gehalten werden.

Erfindungsgemdss konnen die Schiebelager umkehrbar gefihrt und
mit verénderter‘Drehrichtung angetrieben werden. Hierdurch wird
erfindungsoeméss die Moglichkeit geschaffen, beliebige Bewegungs-

abléaufe in beliebigen‘Zeiteinheiten nicht synchron ablaufen zu lassen. 125
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Entgegen dem Stand der Technik, der nur synchrone Schritte

ermiglicht, wobei Bewegungsabl&ufe und Zeiteinheiten fest de-

finiert sind, ermbglicht die erfindungsgemdsse Vorrichtung es, Be-
wegungséinrichtungen und Zeiteinheiten voneinander zu entkoppeln

und die Bewegungs- und Drehrichtungen beliebig zu wihlen. . 13
Durch die Fihrung der Wickelwellen mittels Verschiebelagern

in einem Fﬁhrungsrahmen besteht die Moglichkeit, einzeln beweglich
gefihrte Wickelwellen in beliebiger Anzahl und in beliebiger Dreh-
richtung sowie Bewegungsrichtung zu fiihren.

Damit besteht die Mdglichkeit, jede einzelne Wickelwelle nicht nur 13
iiber einen zentralen Antrieb, sondern iiber einen jeweils zu wdhlen-

den individuellen Antrieb mit beliebig wihlbarer Drehrichtung anzu-
treiben. Auch ein Wechsel der Drehrichtung ist im Rahmen der indivi-
duell zu wihlenden Antriebsmfglichkeiten gegeben.

Damit ergibt sich die Moglichkeit, Bewegungs- und Zeiteinheiten von 14

einander abzukoppeln und in beliebiger Weise zu wahlen,

" Auch ermoglicht es die erfindungsgemiasse Konstruktion,‘die Wickelwel-

len in beliebiger Weise dem Wickelsystem zuzufiihren oder zu entnehmen,
wobei die Fertigwickel ibber entsprechende Fﬁhrunésbahnen einer Entnah-
meposition zugefilhrt werden und/oder Leerwellen fiir beliebige Zwecke ]
in beliebiger Dimension gespeichert werden konnen. Hieraus ergibt

sich der erhebliche technische Fortschritt, wonach né@mlich Wickelwellen
verschiedener Dimensionen gewickelt werden konnen, ohne daB hierdurch
eine Anderung des gesamten Wickelsystems notwendig ist und auch Wickel-
wellendurchmesser verschiedener Dimensionen in genau definierte Entnah-

mestationen eingebracht werden und abgelagert werden kénnen.
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Ein weiterer technischer Fortschritt ergibt sich daraus, daB

Wickelwellen verschiedener Durchmesser ebenfalls zu beliebigen

oder definierten Zeiten dem Wickelsystem zugefiihri und entspre-

chend herausgenommen werdén konnen. Auch ist es miglich, Uber 155
entsprechende Entnahmepositionen im Wickelrahmen defekte oder

nicht mehr benbtigte Wickelwellen herauszufilhren und an entspre

chenden Positionen zu speichern.

Eine Reparatur derartiger defekter Wickelwellen kann iber eine de-

finierte Fihrungsebene automatisch hergestellt werden, so daB eine 160’
Entnahme defekter Wickelwellen ochne Schwierigkeiten moglich ist.

Dies fiihrt dazu, daB im Zusammenhang mit der Moglichkeit stets neue

und weitere Wickelwellen dem System zuzufiihren dazu, daB soést un-
vermeidliche Stillstandzeiten, wie sie im Rahmen der bisherigen tech-

nischen Konstruktionen, die nur mit festen in einem Stern angeordneten 165

Wickelwellen arbeiten, vermieden werden.

_ Hieraus ergibt sich ein erheblicher Fortschritt, da Stillstandzeiten

bei einem derartigen Wickelsystem vollsténdig vermieden werden kdnnen.

Auch Dimensions@nderungen, die sich zwangsléufig in Umriistzeiten nie-
derschlagen,kénnen mit der erfindungsmé#ssigen Konstruktion vermieden 170
werden, da im Rahmen beliebiger Speicherbereiche auch die unterschied-
lichsten Wickelwellen gespeichert werden konnen und bei Bedarf ebgeru-

fen und in das System eingefiihrt werden kdnnen. Demgegeniiber muB bei

der herkdmmlichen Konstruktion die Maschine stillgesetzt und s&mtliche

im Wickelstern befindlichen Wickelwellen durch Wickelwellen gleicher 175

Dimension ersetzt werden.
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Demgegeniiber ist in der erfindungsgemiissen Konstruktion es durch-
aus moglich, auch Wickelwellen unterschiedlicher Durchmesser und
auch unterschiedlicher Funktionsweisen im éelben Wickelrahmen ein-
zufithren und entsprechend zu benulzen. Dabei bielet die erfindungs- 18
gemasse konstruktion die Moglichkeit, diese Wickelwellen je nach
Dimension und Konstruktion iber eine Qemeinsame Entnahmebahn zu ent-
nehmen und zu unterschiedlichen Speicher- und Ablagepositionen zuzu-
fiilhren. Dabei bietet die erfindungsgemd@sse Konstruktion ferner die
Moglichkeit, daB die am freien Ende der Wickelwelle angreifenden 18
Stitzlager ebenfalls in einem Schiebelager angeordnet sind und so in
einem gesonderten fiihrungsrahmen gefihrt herden, daB die Stitzlager
unabh@ngig vom Fithrungsrahmen der Schiebelager der Wickelwellen an-
greifen konnen und nicht durch den’Umlaufzyklus der.Schiebelager der
Wickelwellen definiert sind. Als erfindungsgemdsser Vorteil ergibt 19
sich die Tatsache, daB diese in den Schiebelagern befindlichen Zen-
trierlager iiber entsprechende Uffnungen in die Fiihrungsbahnen entspre-
chend dem Dimensionsbedarf der Wickelwellen ein- bzw. -~herausgefiihrt
werden konnen. Gleiches gilt fiir die Dimensionierung bzw. Tragfadhig-

keit der Schiebelager. ' 19

Die beigefligten Zeichnungsschemata sollen die Vielfalt der Anwendungs-

miglichkeit verdeutlichen und die erfindungsgemdssen L@sungen aufzeigen.

Besonders ist auf die Tatsache hinzuweisen, daB die Schieblager dazu
benutzt werden kdnnen, die Wickelwellen aus dem eigentlichen Wickel-
system herauszufiihren und zu separaten Vorrichtungen zu fiihren, in 20

denen diese verpackt oder palletiert werden konnen.
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z.B. kann auch durch ein Abklappen der Wellen die fertige 0145029
Wicklung so iber einer Palette oder einen LKW positioniert wer-

den, daB nach Lisen der pneumatischen Festhaltung die fertigen

Wickel abgesetzl werden koénnen. 205

Die beigefiigten Figuren und Beschreibungen zeigen, dafl der er-
findungswesentliche Gedanke darin besteht, daB entgegen den in

einem Wickelstern fixiert angebrachten Wickelwellen bei denen in
bestimmten Zeitablaufen immer nur fixierte Positionen angesteuert

werden konne, bei der erfindungsgemdssen Vorrichtung eine Abkoppelung 210
der Zeitablaufe von der Wickelzeit und Abschiebezeit erreicht werden
konnen.

Die erfindgngsgemﬁsse‘Vorrichtung erlaubt es, denselben erfindungsge-
massen Gedanken sowohl fiir Aufroll -wie auch fiir Abrollvorrichtungen

zur Anwendung zu bringen. Dies ist eine Folge davon, daB erfindungs- 215
gemésse Zeit- und Bewegungsablaufe entkoppelt sind und sowohl Bewegungs-

richtung wie auch Drehrichtung der Wickelwellen im System umkehrbar sind.
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Die Figur 1 zeigl die schematische Darstellung des Fiihrungsrahmens

als Aufroller mit dem Materialbshn-Verlauf.

Die Materialbahn 9 lduft Gber eine Umlenkwalze 50, wird danach (iber 220
eine Langsschneide-Walze 51 gefiihrt, wo die Materialbahn geteilt wer-

den kann durch Dbermesser 52, danach wandert die Materialbahn Uber

eine Breitstreckwalze 53 und Kontaktwalze 54 zur Wickelstation A im
Filhrungsrahmen 21, wo sie auf eine Hiilse 14, welche wiederum von der
Wickelwelle 10 gehalten wird, aufgewickelt wird. Die fertige Wicklung 225
12 befindet sich in der Ausschiebeposition in der Filhrungsbahn B-C.

Die Wicklung 12 wird vom Transportband 15 in Langsrichtung gestitzt,

wobei die Hhe H des Transportbandes 15 bei allen Wicklungsdurchmessern

12 gleich ist. das Schiebelager 20 nimmt entsprechend der wibklungs-

Durchmesser eine beliebige Lage in der Fihrungsbahn B-C ein. 230

In Pos. C befindet sich ein weiteres Schiebelager 20, welches die
Wickelwelle 10 einseitig gelagert tragt und filhrt. In dieser Position
konnen neue Hiilsen 14 der Wickelwelle 10 zugefﬁﬁrt werden, was aber
"ebenfalls in Pos. D moglich ist. Wie in Fig. 9 darge;tellt, wird

der Fihrungsrahmen 21 gebildet aus dem &uBeren Sté@nder 1 und einem 235
innéren Stuhluﬁgsteil 2, welches mit der ZuBeren étuhlung 1 iiber Briicken
4 verbunden ist. Die Wickelwellen 10 kdnnen mit den auskragenden An-

triebsscheiben 17 im Fihrungsrahmen und durch die Briicken frei umlaufen.

Die Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung des Fihrungsrahmens 21

als Abwickler. Die Materialbahn 9 wird von der abgewickelten Mutter- 240
rolle 59 iiber eine Umlenkwalze in Pfeilrichtung gefiihrt, wobei das
Schiebelager'ZD in der Fihrungsbahn B-C eine Position einnimmt, daB

die Materialbahn 9 die volle Mutterrolle 60, welche in Pos. B vorbe-
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reitet ist, nicht berihrt; die volle Mutterrolle 60 wurde zuvor

_in Pos. A gelsgert. Nachdem die abgewickelte Mutterrolle 59 in 245
die dargestellte Position in der Fihrungsbahn B-C verschoben

wurde, kann die volle Mutterrolle 60 von PosA nach Pos.B ver-

schobeh und dort fixiert werden. Wshrend des Verschiebens der
abgewickelten Mutterrolle 59 hat sich die freie Bahnldénge ent-

gegen den bekannten Vorrichtungen nicht verlangert, sonder ver- 250
kirzt. Die Ubernahme der Materialbahn von der abwickelnden Mut-

terrolle auf die volle Mutterrolle 60 erfolgt in bekannger Weise

durch Ankleben. Von Bedeutung ist aber gegeniiber den bekannten Vor-
richtungen, daB bis zur Ubernahme der Materialbahn durch die volle
Mutterrolle die abwickelnde Mutterrolle mit kurzer Bahnfihrung ab- 255
lduft und zum Tangieren der ablaufenden Materialbahn mit der‘vollen
Mutterrolle ein ganz kurzer Verstellweg nur erforderlich ist. Bei

den bekannten Vorrichtungen verlangert sich die freie Bahnlénge

immér um mehr als das Doppelte, der erforderliche Verstellweg zum
Einschwenken der Mutterrolle ist ganz erheblich. Der Erfindungs- 260
gedanke 180t so den Bahnweg vernachléssigbar klein, die zeitlichen
Abléufe zur Ubernahme der ablaufenden Bashn verkiirzen éich um ein

.mehrfaches.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die duréh die heute be-

kannte Systeme der fegten Wickelwellen-Absténde zueinander auch 265
fixierten Achsabsténde der Wickelwellen zu verhindern und so-an-

gepaBt an die jeweiligen Rollendurchmesser und Anwendungserforder-

nisse- beliebige Wickelwellen-Abst#énde zu ermdglichen. In Figur 1

und Figur 2 ist dargestellt, daB die Wickelwellen in Schiebe-

lagern frei in einem Fihrungsrahmen 21 gefiihrt werden kénnen. Diese 270

freie Filhrung der Wickelwellen bietet entscheidende Vorteile gegen-
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iber den heute bekannten Mdglichkeiten. Durch Erweiterung des fﬁhrungs-
rahmens 2] mit zus@tzlichen waagerechten und/oder senkrechten Fih-
rungsbahnen kénnen Wickelwellen im System geparkt werden, wdhrend im
Filhrungsrahmen 21 chne Behinderung Wickelwellen umlaufen konnen. In 275
Figur 3 sind zusétzliche Filhrungsbahnen 24 und 25 dargestellt, welche
die in Schiebelagern 20 gelagerten Wickelwellen 10 aufnehmen. Die Ver-
bindung der zus&dztlichen Fiihrungsbahnen zum Fﬁﬁfungsrahmen 21 kann
beliebig einseitig oder beidseitig sein. In Figur 4 ist dargestellt,
daB3 auch innerhalb des Fiihrungsrahmens 21 zusdtzliche Bahnen ange- 280
ordnet sein kdnnen, welche unterschiedlich genutzt werden kénnen und

damti die Anwendung des vorgeschlagenen Systems vervielfachen.

In Figur 3 ist eine Lbsung vorgestellt, wo in zus&tzlichen Fihrungs-
bahnen Wickelwellen 10 parken. Diese konnen unterschiedliche Durch-
messer als aie umlaufenden Wickelwellen aufweisen. Es konnen -aber 285
auch Reservewellen in Bereitschaft gehalten werden. Diese vbllig  neu-
artige Moglichkeit gibt dem Betreiber von Aufwickeleinrichtungen die
Moglichkeit, Wickelwellen unterschiedlicher Durchmessér ohne lang-
hierige Umriistarbeiten aus der Parkposition in Arbeitsposition zu

bringen und umgekeﬁnt-Auch bei Reparaturerfordernis kann mit diesem 290
System eine defekte Wickewelle geparkt und eine ofﬂnungsgemﬁﬁe in.
Funktion gebracht werden. Hierdurch verringern sich die heute be-

kannten Stillstandzeiten zum Umriisten oder Reparatdr auf deﬁ Betrag

des Ein- oder Ausparkens der Wickelwellen.

Figur 4 zeigt auf, daB die zus#tzlichen Fihrungsbahnen aber nicht nur 295
fiir vorgenannte Aufgaben benutzt werden kénnen. Wie dargestellt, kann
gleichzeitig im Fihrungsrahmen 21 und der zusdétzlichen Filhrungsbahn

24 eine Wickelwelle 10 gefilhrt und positioniert werden, wodurch die
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Haterialbahn 9 in 7swe3 Positionen aufgewickell werden. Wie darge-

stellt, wird die Materialbahn 9 iiber eine Untermesserwalze 5l 300
gefihrt und dort langsgeteilt Uber Obermessér 52. Die geteilte
Materialbahn 9 wird lber die Umlenkwalze 50 gefihrt, wobei die
Materialbahnen 9a im Fiihrungsrahmen 21 und die Materialbahnen 9b

im FOhrungsbahn 24 aufgewickelt werden. Diese%achsversetzte Wickeln

ist erforderlich z.B. bei starken Fléchengewichtsschwankungen der 305
Materialbahn. Gleichzeitig kann fiir beide Wickelpositionen eine

gemeinsame Abtragsportebene des Fihrungsbandes 15 benutzt werden.

Die Schiebelager 20 konnen beliebig herumgefiihrt und den Wickel-

positionen zugefihrt werden.

Die Moglichkeit des achsversetzten Wickelns bietet aber nicht nur 310
der Fihrungsrahmen 21 mit zusatzlichen Fiihrungsbahnen entsprechend

Fig. 4. Wie in Figur 6 dergestellt, konnen die Filhrungsrahmen -auch
tibereinander angeordnet werden, womit eine Verdoppelung der Funktionen
erreicht ist und damit ebenfalls gleichzeitig achsversetzt in den

Pos. AA und AB gewickelt werden kann. Durch eine Verbindungsfiihrung 315
22 ist wiederum eine gemeinsame Abtransportebene moglich. Auch

konnen durch diese Verbindungsfithrung die Schiebelager mit den Wickel-

wellen beliebig gefiihrt und getauscht werden.

Bei der Herstellung von kurzen Fertigrollen-L#éngen und damit in der

Regel auch kleinen Durchmessern ist die Wicklungszeit der Material- 320
bahn 9 suf die Wickelwelle 10 sehr kurz. Diese kurze Zeit reicht viel;
mals nicht aus, die fertige Wicklung 12 von der Wickelwelle 10 abzu-
streifen und neue Hiilsen zuzufiihren, was zu einem schlechten Wirkungs-

grad an Aufwicklern fiilhrt. Die vorgeschlagene Erfindung soll auch hier
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diese bekannten Nachteile beseitigen. Wie in figur 5 dargestellt, 325
weist der Fihrungsrahmen 2] einseitig eine Verbreitung auf, welche
es zulaBt, daB -wie dargestellt- auch 2 Schiebelager gemeinsam ge- -
fihrt werden konnen. Diese Moglichkeit bietet den Vorteil, daB auch
2 oder mehr Schiebelager gekoppelt werden kinnen und damit gleich-
zeitig von 2 oder mehr Wickelwellen 10 die Fertigrollen abgestreift 330
und in gleicher Weise auch Hilsen zugefihrt werden konnen. Durch
die Entkoppelung der Wicklungs- und Riistzeiten (fiir Fertigrollen-
Abschieben und Hiilsenschieben) kann der Wirkungsgrad an Aufwicklern
50 betrachtlich gesteigert werden.
Bei den heute bekannten Systemen werden die Fertigrollen 12 immer 335
zuerst von der Wickelwelle entfernt und aus der Aufwicklung verbracht,
bevor weitere Operationen mit der fertigen Rolle 12 durchgefihrt
werden konnen. Es zeigt sich abgr zunehmend, daBl die Fertigrollen
sich weiteren Behandlungen wie Wiegen, Stempeln, Verpacken etc.
unterziehen miissen. Das vorgeschiagene System ertffnet die Moglich- 340
keit, wie in Fig. 7 dargestellt, daB der Filhrungsrahmen 2l mit
externen Fihrungsbahnen 24 verbunden werden kann, wodurch die
Schiebelager mit der Fertigwicklung IN-LINE mit anderen Maschinen
70 verbunden werden kénnen. Hierdurch lassen sich verbundene Maschinen-
systeme realisieren;welche die heute iiblichen Transferstrassen und 345

Transportbénder entfallsen lassen kodnnen.

In groBem Umfange werden Fertigrollen stirseitig liegend auf Paletten
verpackt. Heute bekannte Losungen fihren die aus dem Aufwickler kom-

menden, waagerecht liegenden Fertigrollen lber Transportbander Vor-
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richtungen ru, damit die Fertigrolle vertikal sufgerichtet werden 350
kann. Diese Losungén sind kostentrachtig und platzraubend. Die
vorgeschlagene bLrfindung will auch diese Ménge].beseitigen und

geeignete Ldsungen anbieten. In Figur B ist dargestellt, daB die

im Schi;belager 20 gefihrten Wickelwellen 10 in einem Drehpunkt

32 schwenkbar gelagert sein kénnen. Hierdurch kann die Fertigrolle 355
12 aus der Waagerechten in die vertikale Lage verbracht werden.

Durch Fihrung des Schiebelagers 20 in Pfeilrichtung, somit in

Richtung von B nach Pos. C, wobei die Fihrungsbahn in diesem Fall
senkrecht angeordnet sein muB, kann die Wickelwelle 10 aus der

fertigen Rolle 12 herausgezogen werden, wdhrend die Fertigrolle 12 360
auf der Palette 13 stirnseitig aufliegt, ohne das weitere Hilfs-

mittel benttigt werden. ‘

Zum Aufwickeln von Materialbahnen oder dgl. befindet sich in Pos.

A eine Nickelwellé 10, welche in dieser Position A auf einer Seite

mit einem Schiebelager 20 und auf der anderen Seite mit einem axial 365
beweglichen Zentrierlager 30 gem&B Figur B gelagert ist. Der Antrieb
'erfolgt beispielsweise tiber eine Riemenscheibe 17, welche einen Riemen

18 zeitweilig in Eingriff hat gem#B Fig. 9

In der Fihrungsbahn B-C befindet sich in einer Pos. B 1 nach Fig. 15

- die Fertigrolle 12, welche l&ngsseitig vom Transportband 15 ge- 370
stitzt ist.‘In Pos. D befindet sich.ein Schiebelager 20 mit Wickelwelle
10, auf welcher bei Bedarf eine Hiilse 14 schon aufgesteckt ist. Nach
Fertigstellung einer Rolle 12 wird das Zentrierlager 30 axial asus der
Wickelwelle 10 herausgezogen, wodurch die Wickelwelle 10 am freien

Ende durch die Geradfihrung 31 gehalten wird, wie in Fig. B und Fig. 375

14 dargestellt. Nachdem das Zentrierlager 30 die Wickelwelle nicht
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mehr zentriert, wird die.fFertagrolle 12 in der Fiihrungsbahn A-B
verschoben,. wie in Fig. la.dargestellt. Die Fihrung der Wickel-

welle erfolgt dber Schiebelager 20 und Geradfiihrung 31. Die Fertig-

rolle 12 wird gerade soviel verschoben, dal die neue Wickelwelle 380
10 aus Pos. D in Pos. A gefilhrt werden kann. In Pos. A wird die

neue Wickelwelle mit dem Zentrierlager 30 am freien Ende gelagert

und die Materialbahn manuell oder automatisch quer getrennt. Nach Be-
festigung der Materialbahn an der Hiillse 14 beginnt in Pos. A sofort

eine neue Wicklung 11. Die Fertigrolle 12 wird nach Pos. B verbracht. 385
Dort wird das langsseitig unter der Fertigrolle 12 angeordnete Trans- .
portband 15 aus der Ruheposition T in die Abschiebeposition H gehoben,
wobei die Fertigrolle 12 mit gehoben und l&ngsseitig getragén wird.

Das Schiebelager 20 kommt hierdurch gem#B8 Fig. 15 in Pos. Bi, wobei

das freie Ende der Wickelwelle 10 nicht mehr von der Geradfiihrung 31 390
gehalten werden braucht, sodaB die Geradfiihrung 31 von Pos. G nach

Pos. G 1 gefiihrt und damit die Fertigrolle von der Wickelwelle 10
abgeschoben werden‘kann. In Pos. C kann wihrend dieser Operationen

eine neue Hilse 14 auf die Wickelwelle 10 asufgezogen werden und das
Schiebelager 20 nach Pos: D gefiihrt werden. Wie in Fig. 14 erkenntlich 395
ist, ist der Wickelwellenabstand = (Fertigrollen + Hiilsendurchmesser)

¢ 2, was die freien Bahnhingen auf ein Minimum éeduziert. Durch ge-
eignete Zusatzeinrichtungen- wie in Fig. 16 dargestellt- ist zudem
gewdhrleistet, daB unabhingig vom Fertigrollendurchmesser 12 die freie
Lénge der Materialbahn 9 direkt und gleichzeitig esn die neue Hiilse 400

14 und die Fertirolle 12 befestigt wird.

Hierzu sind an einem Schieber 63, welcher in einer Fiihrung 64 vertikal
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fihrbar ist, langsseitig Birsten 65 befestigt, welche bei einer
Bewegung des Schiebers 63 in Pfeilrichtung gleichzeitig Hiilse 14
und fertigrolle 12 tangieren, wobei hierzu die lertigrolle 12

im Fihrungsrahmen 21 durchmesserabhiandig gefiihrt werden kann.

Auf dem-Schieber 63 ist parallel zur Wickelwelle 10 ein Leitblech
62 montiert, auf welchem mittels einer nicht n8her dargestellten
Vorrichtung die Materialbahn 9 mit einem Messer 68 quertrenﬁt und
gleichzeitig an beiden Schnittseiten mit Leimdiisen 67 eine Leimspur

aufgetragen werden kann.

Durch die tangentiale Fiihrung der léngsseitig angeordneten Biirsten
65 wird gleichzeitig der Wicklungsanfang befestigt und auch die
Fertigrolle verschlossen, was durch die kurzen freien Bahnldngen

ein glattes und sauberes Anlagen zul&Bt.

Nach dem Abschieben der Fertigrollen 12 wird das zugeordnete Schiebe-

lager 20 in Pos. C verbracht. Nach Fertigstellung einer neuen Rolle
in Pos. A wiederholen sich diese Bewegungsabl@ufe kontinuierlich,

wobei zum Hereinbringen der neuen Wickelwelle 10 in die Wickel-

position A der Fertigwickel 12 in der Filhrungsbahn A-B durchmesserab-

héngig nur soviel bewegt'werden muB, daB die neue Wickelwelle- wie

geschildert- gefiihrt werden kann.

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gem#@B Fig. 5 wird in gleicher Weise gear-

beitet, wobei aber die Fertigrolle 12 zwischen den Pos. A und B

zwischengelagert werden kann. Im Ausfiihrungsbeispiel werden in Pos.

B zwei Schiebelager 20 zu einem gemeinsamen Schiebelager 19 gekoppelt,

welches in den Filhrungsrahmen B-C und C-D gemeinsam gefiihrt werden

kann. Nach Absteifen der Fertigrollen und Zufiihren neuer Hiilsen

405

410

415

420
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wird das Schiebelager 19 in der Fiuhrungsbahn C-D wieder gelrennt.

Diese Ausfiihrungsbeispiele betreffen Aufrollungen, wo der Fertig- 430
rollenwechsel bei Stillstand der Materialbahn 9 erfolgt, da die
Wickelwelle 10 nur in Pos. A beidseitig fiir den Wickelvorgang fest

eingespannt und gelagert ist.

Die Ausfilhrungen gem3B den Fig. 11 und 12 zeigen Ausfihrungsmdglich-
keiten des Erfindungsgedanken, wo der Fertigrollenwechsel bei kon- 435
tinuierlich durchlaufender Materialbdn 9 erfolgt. Wobei es besonders

auf geringste L&ngendnderungen der Materialbahn ankommt. Hierzu ist

der Fihrungsrahmen 21 vorteilhaft in geneigter Form ausgefiihrt. Die
Wickelwelle 10 wird hierbei in der Pos. A nicht durch ein stationdres
Lager am freien Ende gelagert, sondern ist auch am freien Ende der 440
Wickelwelle ein weiterer Fihrungsrahmen angeordnet, in welchem eben-

falls Schiebelager gefiihrt werden kdnnen, welche wiederum axial

bewegliche Zentrierlager 30 zur Lagerung der Wickelwellen am freien

Ende tragen. In Figur 3 ist dieser weitere Fithrungsrahmen 21 L darge-
stellt. Figur 9 zeigt einen Schnitt durch die Fihrungsrahmen 21 R T 445
und 21 L mit den zugeordneten Schiebelagern 20 R und 20 L. Wshrend

des Aufwickelns wird die Wicklung 12 Uiber die Schiebelager parallel

zur Abschlagwalze 60 verschoben. Zum Zeitpunkt der Materialtrennung

und Ubernahme der Materialbahn 9 durch eine neue Wickelwelle 10

wird die fertigwickelnde Rolle 12 gem#B Fig. 12 um den Betrag des 450
Durchmessers der neuen Wickelwelle von der Abschiagwalze 60 entfernt,
wodurch sich aber nur eine geringfiigige Materialbahn-Freil&nge ergibt.

Die neue Wickelwelle 10 kann dann mit schneller Geschwindigkeit in die



- 1529;
/7 01450

Wickelposition zur Materjalﬁbernahmc gefihrt werden, wobeir die
fertigwickelnde Rolle 12 eigensténdig ggfﬁhrt ist und die fertig- 455
wickelnde Rolle und die neue Wickelwelle freie Geschwindigkeit

haben . Die Matersalbahn 9 wird mittels der Abschlagwalze 60 quer-
getrenﬁt und so der Wickelposition A zugefiihrt, wo iiber eine nicht

ndgher dargestellte Synchronisierung die neue Wickelwelle genau

dann die Abschlagwalze 60 tangieri, wenn die geschnittene Material- 460
bahn anlauft. Die Hulse 14 der neuen Wickelwelle 10 ist beleimt und
Ubernimmt hiermit die Materialbahn 9, wobei ohne Unterbrechung weiter-
gewickelt wird und der Mittelpunkt der neuen Wicklung sich mit jeder
Wicklungslage von der Abschlagwalze 60 entfernt. Entsprechend Fig. 3

wird das Schiebelager 20 L nach Abtrennung der Materialbahn und Still— 465
stand der Wickelwelle 10 von der Wickelwelle entkoppelt, indém das

ax}al bewegliche Zentrierlager 30 aus der Wickelwelle 10 herausgezogen
wird. Das Schiebelager 20 L wird danach eigensté@ndig gefiihrt und in

der Fihrungsbahn D-A wieder mit einer Wickelwelle gekoppelt. Gerade

bei den Non-Stop-Wicklern kann gem&B den Fig. 11+12 die freilédnge

der Materialbahn durchmesserabh@ngig von den Fertigrollen 12 gehalten 470

werden, da die Fertigwickelnde Rolle nur fiir den Durchmesser der

. ..neuen Wickelwelle Platz sghaffen und der Mittenabstand der Wickel-

wellen nur (Fertigrollendurchmesser und Hﬁlsendurcﬁmesser) : 2 zu

sein braucht. Durch die in unterschiedlicher Gri&Benordnung gehaltenen
Fiihrungsrahmen kann die Wickelwelle 10 zeitweilig am freien Ende mit 475
Schiebelagern parallel gefihrt werden, zeitweilig aber auch nur

einseitig gelagert im Filhrungsrahmen 21 R gefiihrt werden.

Alle vorgenannten Ausfihrungsbeispiele zeigen Ldsungen, wo die Schiebe-
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lager im Ubrzeigersinn umlaufen. Figur 13 zeigl eine 1dsung,

wo die Schiebeliger enlgegen dem Uhrzeigersinn umlaufen. 480
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zeigt eine seitliche Ansicht des Fithrungsrabmens 2] fiir eine

Aufrollung.

zeigt eine seitliche Ansicht eines Fihrungsrahmens 2] fir eine

Abrollung.
zeigt eine seitliche Ansicht der Vorrichtung als Aufrollung 485

zeigt eine seitliche, schematische Ansicht des Fihrungsrahmens

2} mit inneren Fihrungsbahnen.

zeigt eine Seitenansicht der Vorrichtung als Aufrollung mit

nichtkongruenten Fihrungsbahnen.

zeigt eine schematische, seitliche Ansicht von zwei Uberein- 490

ander angeordneten Fihrungsbahnen mit einer Verbindungsfiihrung.

zeigt eine Seitenansicht der Vorrichtung als Aufrollung mit

externen Fihrungsbahnen.

zeigt eine Vorderansicht der Vorrichtung als Aufrollung .mit

waagerechten und senkrechten Wickelwellen 10. 495

zeigt eine Vorderansicht der Vorrichtung im Schnitt mit doppeltem

Fiihrungsrahmen.

zeigt eine seitliche, schematische Ansicht des Filhrungsrahmens mit

konstanter Abtransportebene.

zeigt eine schematische Seitenansicht der Vorrichtung als Aufwickler.500



| 2z 01450
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Fig. 13 7zeigt eine schematische Seitenansicht des Fithrungsrahmens
mit vertikaler Langsschneider-Anordnung.

'

Fig. 14 zeigt eine seitliche Ansicht der Vorrichtung als Aufrollung

Fig. 15 dto. 505

Fig. 16 zeigt eine schematische Darstellung eines Abschnittes des

Filhrungsrahmens 21 mit Zusatzeinrichtungen.

Folgende Vorrichtungsmerkmale sind nachfolgend wie folgt beziffert

worden:

1 Maschinenstuhlung rechts 510
2 innere Stuhlung rechts
3 Maschinenstuhlung links

4 Briicke zur Verbindung von Stuhlung 1+2 :

9 Materialbahn‘

9a Materialbahnstreifen | 515
" 9 dto. ' . -

10 Wickelwelle

11 aufwickelnde Rolle

12 Fertigrolle

13 Palette 7 7 520
14 Hulse

15 Abtransportband



17
18
19

20

23

Antriebsscheibe fiir Wickelrolle
Anlriebsriemen
Schiebelager gekoppelt

Schiebelager allgemein

20R Schiebelager rechts

20L Schiebelager links

2]

Fihrungsrahmen allgemein

21R Fihrungsrahmen rechts

21L Fuhrungsrahmen links

22 Verbindungsfiihrung

24

25

28

30
31

32

50
51
52
>3
54

55

60

Fihrungsbahn waagerecht

Fihrungsbahn senkrecht

Schnittpunkt Filhrungsbahn

Zentrierlager
Geradfiihrung fir Wickelwelle

Schwenklager Wickelwelle

Umlenkwalze
Untermesserwal ze
Obermesserwalze
Breitstreckwalze
Kontaktwalze

Schneidestation

Abschlagtromme)

0145029

530

535

540

545



62

63

64

65

67

68

70

Leitblech
Schieber
Schieberfihrung

Bursten

Leimdisen

fluerschneidemesser

externe Maschine

24

550
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Patentanspriiche 0145029

Vorrichfung ium Ab- oder Aufrollen von Papier, Folien, Texti-

lien oder &hnlicher, bahn- oder. bandformiger Materialien da-

durch gekennzeichnet,

daB‘eine beliebige Anzahl von wickelwelien 10, die jeweils fir

sich in einem Schiebelager 20 einseitig drehbar gelagert und 5
antreibbar sind, und diese Schiebelager 20 in einem Fihrungs-

rahmen 21 einzeln beweglich gefiihrt werden konnen, wodurch die
Wickelwellen in beliebigem Abstand zueinander gefithrt und pbsi-

tioniert werden konnen, wobei die Wickelwellen 10 in der Wickel-

.position A durch ein stationsres Lager beidseitig gelagert sind, 10

und die Fihrungsrichtung der Schiebelager 20 umkehrbar und re-
versierbar ist und die Drehrichtung der Wickelwellen 10 beliebig
sein kann, so daB sich beliebige Bewegungsabldufe in beliebigen,

nicht synchronen Zeitabl3aufen ermiglichen lassen.

Vorrichtung naeh Anspruch 1, 15
dadurch gekennzeichnet,

daB der Fihrungsrahmen 21 aus 4 Fihrungsbahnen gebildet ist, wovon
jeweils zwei parallel angeordnet und kongruent sind und die Schnitt-

punkte der Fihrungsbahnen den Filhrungsrahmen 21 bilden.

Vorrichtung nach den Anspriichen 1 + 2, 20
dadurch gekennzeichnef,

daB nebeneinander ein Fihrungsrahmen 2]1R und ein Fihrungsrahmen

21L angeordnet sein kann, wodurch die Wickelwellen 10 zeitwei-

lJig im Schiebelager 2]R einseitig und mit dem Schiebelager 20 L
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5)

6)
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beidseitig gelagert und gefihrt werden konnen, und die Schiebe-
lager 20I axial bewegliche Zentrierlager 30 tragen, welché: |
zeitweilig die Wickelwelle 10 am freien Ende lagern, und der
Fﬁhrungsrahmen 21L so asusgebildet ist, dal das Schiebelager 21L

dem freien Ende der Wickelwelle entfernt und}wieder zugefihrt

werden kann und beliebige Wickelwellen légérn kann.

Vorrichtung nach den Ansprichen 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Wickelwellen 10 im Fihrungsrahmen 21 zeitweise gleich-

zeitig, aber mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten gefiihrt

werden konnen.

Vorrichtung nach den Anspriichen 1 - 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB mit dem Fihrungsrahmen 21 weitere Fithrungsbahnen 24 und 25
verbunden sein konnen, wobei jeweils die senkrechten und die
waagerechten Filhrungsbahnen parallel angeordnet sind und inner-
halb und/oder auBerhalb des Fiihrungsrahmens 21 angeordnet sein
konnen, wobei die Verbindung mit dem Fﬁhrungsrahmen-Zl einseitig

oder beidseﬁtig sein kann.

Vorrichtuﬁg nach den Angprﬁchen 1 -5,

dadurch gekennzeichnet,

daB der fldcheninhalt paralleler Fithrungsbahnen ungleich sein
kann und der Flacheninhalt der einen Fihrungsbahn ein Doppeltes

oder Mebrfaches der anderen Fihrungsbahn sein kann.

1

4502

30

35

40

45



7+ Varrichtung nach Anspruch 1 - 6, 0145029
dadurch gekennzeichnet, 50
daB eine Fihrungsbahn waagerecht oder beliebig schrédg ange-
ordnet sein kann,

8) Vorrichtung nach Anspruch 1 - 7,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Fihrungsrahmen 21 an beliebigen Stellen offene oder ver- 55
schlieBbare tiffnungen aufweist, wodurch die Wickelwellen 10 mit
den Schiebelagern aus dem Fihrungsrahmen herausgefiihrt und an
beliebiger Stelle wieder zugefihrt werden kdnnen und mit anderen,
externen Fithrungssystemen direkt verbunden werden konnen.

9) Vorrichtung nach Aﬁspruch l1-28, _ 60
dadurch gekennzeichnet,
daB der Fihrungsrahmen beliebig neben- oder Ubereinander ange-
ordnet sein kann, wohei die Fihrungsrahmen tber Verbindungs-
fithrungen 22 miteinander verbunden sein kbnnen.

10)Vorrichtung nach den Anspriichen 1 - 9, 65

dadurch gekennzeichnet,

da beliebige Schiebelager 20 mit den Wickelwellen 10 in Fihrungs-
bahnen 24 oder 25 positioniert werden k@nnen, wdhrend andere Schiebe-
lager 20 im Fihrungsrahmen 2] umlaufen kdnnen, wobei die positionierten
mit den umlaufenden Schiebelagern 20 mit Wickelwellen 10 beliebig 70

ausgetauscht oder vermischt werden konnen.

11)Vorrichtung nach Anspruch 1 - 10,

dadurch gekennzeichnet ,



12)

13)

14)
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dall die einzelnen beweglich gefilhrten Schiebelager 20 mit- 014502
einander zu einem verbundenen Schiebelager 19 gekoppelt 75
werden konnen, wobei die Anzahl der Schiebelager 20 beliebig

iét und die gekoppeiten Schiebelager 19 im Fihrungsrahmen in

beliebiger Richtung gefiihrt und positioniert werden konnen.

Vorrichtung nach den Anspriichen 1 - 11,

dadurch gekennzeichnet, 80
daB die Wickelwellen 10 schwenkbar gelagert sein konnen und
zeitweilig im Fihrungsrahmen 21 oder in Fithrungsbahnen 24

und 25 horizontal und vertikal gefiihrt werden kdnnen.

Vorrichtung nach einer der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, 85
dall das Transportband 15 wahrend des Abschiebens der Fertig-

rollen 12 von der Wickelwelle 10 eine konstante Hthe H einnimmt

wobei die Schiebelager 20 mit den Wickelwellen 10 entsprechend

den Fertigrollendurchmessern 12 beliebige Pos. Bl1-B3 in einer

Fﬂhrﬁngsbahn des Filhrungsrahmens 21 einnehmen. 90

Vorrichtung nach einer der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dal die Wickelwellen 10 in Pos. A mittels einer stationsr ange-

ordneten Zéntrierspitze 30 beidseitig gelagert sind.

} vorrichtung nach einer der vorhergehenden Anspriiche, 95

dadurch yekennzeichnet,
dall die Wickelwellen 10 am freien Ende wdhrend des Verschiebens

von der Pos, A in die Pos. B des Fihrungsrahmens 21 mit einer
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Geradfuhrung 31 gestitzt werden, wobei diese Geradfihrung 31 be-
weglich zwischen den Positionen G + G 1 angeordnet ist und bei 100

mehrfachen Fiihrungsrahmen 21 auch mehrfach angeordnet werden kann.

16) Vorrichtung nach einer der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB eine Wickelwelle 10 im Fihrungsrahmen 21 fixiert werden kann
und eine andere Wickelwelle 10 bei laufender Materialbahn 9 dieser 105

fixen Position entfernt und wieder zugefithrt werden kann.

17) Vorrichtung nach einer der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB eine Wickelwelle 10 wdhrend des Aufrollens im Fihrungsrahmens
21 kontinuierlich den Achsabstand zur Abschlagwalze 60 vergréBert, 110
wobei der Fihrungsrahmen 21 einseitig oder beidseitig angeordnet

sein kann.

18) Vorrichtung nach einer der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daB die an einem Schieber 63 fixierten Biirsten 65 durch Verschie- 115
bung in Pfeilrichtung sowohl die Hilse 14 als auch die Fertigrolle
12 tangieren, wobei die Fertigrolle 12 im Fihrungsrahmen 21 mittels
der Schiebelager 20 so gefuhrt ist, daB eine konstante Distanz
zwischen der Hilse 14 und dem AuBendurchmesser der Fertjgrolie 12

auch bei unterschiedlichen Fertigrollendurchmessern gewdhrleistet 120

ist.
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