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@ Vetfahren und Vorrichtung zum Bilden von mehrlagigen Wickeln aus in Schuppenformation anfallenden flachigen,

biegsamen Erzeugnissen, vorzugsweise Druckprodukten.

@ Vor dem Aufwickeln der in Schuppenformation (S)
anfallenden Druckprodukte (16) wird die Dicke (d) der auf
einen Wickelkern {1) bzw. einen Wickel {7) zulaufendenen
Schuppenformation {S,) auf einen gegebenen Wert einregu-
liert. Dies geschieht durch Auseinanderzichen oder Zusam-
menschieben der Druckprodukte {16) innerhalb der Schup-
penformation (S, S;). Zu diesem Zweck wird eine Férderein-
richtung (5} mit grésserer oder kleinerer Geschwindigkeit
{v;) angetrieben als eine zweite, vorgeschaltete Forderein-
richtung {12). Die Schuppenformation {S,} einer bestimmten
Dicke (d) wird zusammen mit einem unter Zugspannung
stehenden Wickelband (9), das immer auf die Aussenseite
des Wickels {7) zu liegen kommt, auf den Wikkelkern (1)
aufgewickelt. Durch das Einregulieren der Dicke (d) der
aufzuwickelnden Schuppenformation (S;) auf einen gegebe-
nen und wahrend des Aufwickelvorganges gieichbleibenden
Wert ist es moglich, unabhéngig von der Dicke der anfallen-
den Druckprodukte {16} mit einer gegebenen, immer gleich-
bleibenden Wickelbandlange Wickel {7) immer desselben
Durchmessers zu bilden.
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Verfahren und Vorrichtung zum Bilden von mehrlagigen
Wickeln aus in Schuppenformation anfallenden fl&chigen,

biegsamen Erzeugnissen, vorzugsweise Druckprodukten

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren sowie
eine Vorrichtung zum Bilden von mehrlagigen Wickeln aus
in Schuppenformation anfallenden fldchigen, biegsamen Er-

zeugnissen, vorzugsweise Druckprodukten, gemdss Oberbegriff

des Anspruches 1 bzw. des Anspruches 5.

Aus der DE-OS 31 23 B88 ist eine Vorrichtung dieser Art
bekannt, bei der die in Schuppenformation anfallenden
Druckprodukte zusammen mit einem die aufzuwickelnde
Schuppenformation untergreifendenund von einer Vorratsrolle
abgezogenen Wickelband auf einen Wickelkern aufgewickelt
werden. Am Ende des Wickelvorganges wird das Wickelband
ein- oder mehrmals so um den fertigen Wickel geschlungen,
dass jede neue Wickelbandlage auf der vorherigen Wickel-
bandlage zur Auflage kommt. Die Haftung zwischen den auf-

einanderliegenden Wickelbandlagen geniigt zum Zusammen-

halten des Wickels.

Bekanntlich hd@ngt nun bei gegebenem Durchmesser des Pro-
duktewickels die Li&nge der aufgewickelten Schuppenfor-
mation und somit die bendtigte Wickelbandldnge von der
Dicke der Produkte ab. Dies bedeutet, dass bei Produkte-
wickeln immer desselben Durchmessers unterschiedliche
Wickelbandldngen bendtigt werden. Um in jedem Fall einen

Wickel der gewilinschten Grosse bilden zu kdnnen, muss aus
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diesem Grund auf der Vorratsrolle immer geniigend Wickel-
band vorhanden sein. Es kann deshalb vorkommen, dass nach
Fertigstellung eines Wickels auf der Vorratsspule noch

ein.Wickelbandrest verbleibt. Flir die Weiterverarbeitung

dieses Restes stehen nun grundsdtzlich verschiedene M&g-

lichkeiten offen.

So kann beispielsweise die restliche Wickelbandlé&nge um
den fertigen Wickel herumgewickelt werden. Dadurch wird
jedoch die Fertigstellung des Wickels um eine von der
Ldnge des Wickelbandrestes abhdngige Zeitspanne verzdgert.
Zudem wird der Wickeldurchmesser um das Mass der zusdtzli-

chen Wickelbandlagen grdsser.

Daneben ist es auch mdglich, nach Fertigstellung des
Wickels das Wickelband durchzutrennen und den Wickelband-
rest auf der Vorratsrolle zu belassen. Bei einem solchen
Vorgehen ergeben sich jedoch dann Probleme, wenn das
Wickelband nach erfolgter Abwicklung der Produkte vom
Wickelkern zur Bildung eines Wickels wieder verwendet
werden soll. Aus den frither dargelegten Griinden kann

es vorkommen, dass das vorgdngig durch Wegschneiden eines
Restes gekiirzte Wickelband fiir die Bildung des neuen
Wickels nicht mehr genligend lang ist, was ein zeitrauben-

des Ansetzen von Bandabschnitten erfordert.

Weiter ist es denkbar, den Rest des Wickelbandes auf der
Vorratsrolle zu belassen und letztere mit dem zugeh®ri-
gen fertigen Wickel mitzutransportieren und mitzulagern.
Dies ist jedoch in der Handhabung ein sehr umst@ndliches

Vorgehen und erfordert zudem Handarbeit.
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~Zur Vermeidung dieses Nachteils ist nun schon vorgeschla-

gen worden, den Wickelkern und die Vorratsrolle fiir das
Wickelband in einem gemeinsamen, mobilen Gestell zu la-
gern, in welchem sowohl Wickelkern wie Vorratsrolle ver-
bleiben (DE-0S 32 36 866). Das Wickelband ist immer mit
dem Wickelkern einerseits und der Vorratsrolle anderer-—
seits verbunden, was bedeutet, dass ein allenfalls vor-
handener Wickelbandrest auf der Vorratsspule gespeichert
bleibt. Vorausgesetzt, dass auf der Vorratsspule ein
Wickelband von einer fiir den gr&ssten in Betracht kommen-
den Wickelbandverbrauch geniligenden Ldnge aufgewickelt ist,
lassen sich mit dieser bekannten Vorrichtung ohne Schwie-
rigkeiten Wickel aus Druckprodukten unterschiedlicher
Dicke herstellen. Doch ist hiefiir ein ins Gewicht fallen-
der konstruktiver Aufwand und ein geniigend grosser Vorrat
an Wickelband, der in gewissen Fdllen jedoch nicht in vol-

lem Umfang bendtigt wird, erforderlich.

Es ist weiter bekannt, die Vorratsspule fiir das Wickel-
band im Innern des Wickelkernes anzuordnen und vor dem
Aufwickeln die fiir die Bildung des Produktewickels erfor-
derliche Wickelbandldnge von der Vorratsspule abzuspulen
und auf einer ausserhalb des Wickelkernes angeordneten
Speicherrolle aufzuwickeln (DE-0OS 32 31 427). Bei dieser
Ausfiihrungsform steht somit jedesmal die richtige Wickel-
bandldnge zur Verfiligung, doch ist hieflir ebenfalls ein
erheblicher konstruktiver Aufwand und das Vorhandensein
einer fir alle Anwendungsfdlle geniigend grossen gespeicher-—

ten Wickelbandldnge notwendigqg.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,



10

15

20

25

30

-4 - 0147528

ein Verfahren bzw. eine Vorrichtung zu schaffen, das bzw.
die es erlaubt, aus Erzeugnissen unterschiedlicher Dicke
Wickel eines gegebenen Durchmessers zu bilden, ohne dass
hieflir ein grosser Aufwand zum jeweiligen Bereitstellen

einer genligend grossen Wickelbandlidnge erforderlich ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgeméss durch die Merkmale
des kennzeichnenden Teils des Anspruches 1 bzw. des An-

spruches 5 geldst.

Durch das Einregulieren der Dicke der aufzuwickelnden
Schuppenformation auf einen gegebenen Wert durch Aendern
des Schuppenabstandes vor dem Aufwickeln wird nun er-—
reicht, dass unabhdngig von der Dicke der anfallenden Er-
zeugnisse jede Wicklungslage im wesenltichen dieselbe
radiale Abmessung aufweist. Das bedeutet, dass mit immer
derselben Wickelbandl&nge aus Erzeugnissen unterschiedli-
cher Dicke Wickel eines gegebenen, immer gleichen Durch-
messers gebildet werden kdnnen. Das Problem des Bereit-
stellens der auf die Dicke der anfallenden Erzeugnisse
abgestimmten Wickelbandldnge bzw. der Verwendung eines
allfdlligen Wickelbandrestes tritt somit gar nicht mehr
auf. Es kann ein filir allemal die filir den gewlinschten Wik-
keldurchmesser erforderliche Wickelbandldnge bestimmt

und bereitgestellt werden.

Das Bilden von Schuppenformationen gleicher Dicke vor dem
Aufwickeln erfolgt vorzugsweise durch Vergrdssern oder
Verkleinern der Geschwindigkeit der auf den Wickel bzw.

den Wickelkern zulaufenden Erzeugnisse gegeniber deren
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urspriinglichen F&rdergeschwindigkeit.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnung er-

ldutert. Es zeigen rein schematisch und in Seitenasicht:

Fig. 1 und 2 eine Vorrichtung zur Bildung von Wickeln

eines gegebenen Durchmessers aus Druckpro-

dukten unterschiedlicher Dicke, und

Fig. 3 eine Einrichtung zum Abwickeln der Schup-
penformation von einem mittels der Ein-
richtung gemdss den Fig. 1 und 2 gebilde-
ten Wickel.

Die in den Fig. 1 - 3 gezeigten Vorrichtungen entsprechen
in ihrem Aufbau wie auch in ihrer Wirkungsweise grund-
sdtzlich den in der DE-OS 31 23 888 bzw. der entsprechen-

den GB-0S 2 081 230 beschriebenen Vorrichtungen.

Bei der Vorrichtung zum Bilden eines Wickels gemdss den
Fig. 1 und 2 ist ein zylindrischer Wickelkern 1 vorhanden,
dessen Welle 2 iber ein Wicklergetriebe 3 von einem An-
triebsmotor in Richtung des Pfeiles A angetrieben ist.
Dieses Wicklergetriebe 3 ist von bekannter Bauart und ist
vorzugsweise ein Wicklergetriebe, wie es von der Firma
P.I.V. Antrieb Werner Reimers KG vertrieben wird. Unter-
halb des Wickelkernes 1 ist eine als Bandfdrderer ausge-
bildete F6rdereinrichtung 5 angeordnet, die um eine Achse
5a schwenkbar gelagert ist. An dieser FOrdereinrichtung

5 greift die federbelastete Druckstange 6a eines Andrick-

mechanismus 6 an, welcher die Fbrdereinrichtung 5 gegen
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den Wickelkern 1 bzw. den sich auf diesem bildenden Wickel

7 driickt. Die FOrdereinrichtung 5 weist eine Antriebsrol-

le 8 auf, die mit dem Motor 4 in Antriebsverbindung steht

und liber die die FOrdereinrichtung 5 durch den Motor 4 in

Richtung des Pfeiles B mit der Geschwindigkeit vl ange-

trieben wird.

Ueber diese Antriebsrolle 8 ist ein Wickelband 9 gefihrt,

das am einen Ende mit dem Wickelkern 1 verbunden ist und

von einer Vorratsrolle 10 abgezogen wird, die um ihre Ach-

se 1l0a frei drehbar gelagert ist. An dieser Vorratsrolle

10 greift eine nur schematisch dargestellte Bremseinrich-

tung 11 an, die beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel als

Backenbremse ausgebildet ist.

Der als Wippe ausgebildeten ersten Fdrdereinrichtung 5

ist eine zweite FOrdereinrichtung 12 vorgeschaltet, die

ebenfalls als Bandfdrderer ausgebildet ist. Die zweite

Fdrdereinrichtung 12 weist eine Fdrderrichtung C auf,

die mit der Fbrderrichtung B des ersten Fdrderers 5 iber-

einstimmt und wird auf nicht nd&her dargestellte Weise mit

einer Geschwindigkeit v

2 angetrieben. Eine Umlenkrolle 13

des zweiten Fdrderers 12 steht mit einem Tachogenerator

14 in Verbindung, der seinerseits mit einer von Hand be-

t&tigbaren Regeleinrichtung 15 filir den Antriebsmotor 4

verbunden ist.

Der zweite FOrderer 12 dient zum Zubringen von in einer

Schuppenformation S anfallenden und zZ.B. von einer Rota-

tionsdruckmaschine ausgestossenen Druckprodukten 16 mit der

Geschwindigkeit v

20

In Fdrderrichtung C des Forderers 12
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gesehen liegen die vorlaufenden Kanten l6a, die iiblicher-
weise die Falzkanten sind, auf der Oberseite der Schup-
penformation 8. Der Schuppenabstand, d.h. der Abstand
zwischen den Druckprodukten 16 innerhalb der zugeflihrten

Schuppenformation S,ist mit a bezeichnet.

Mit der in den Fig. 1 und 2 gezeigten Vorrichtung soll
nun ermdglicht werden, unabhdngig von der Dicke der an-
fallenden Druckprodukte 16 mit immer derselben Wickel-
bandldnge Wickel 7 eines gegebenen Durchmessers,der eben-
falls immer gleich bleibt, zu bilden. Um dies zu errei-
chen, wird auf noch zu beschreibende Weise dafiir gesorgt,
dass die radiale Abmessung b der einzelnen Wicklungs-
lagen 7a, die in den Fig. 1 und 2 schematisch angedeutet
sind, bei jedem Aufwickelvorgang immer gleich bleibt und
zwar unabhdngig von der Dicke der Druckprodukte 16. Dies
bedeutet, dass die Dicke d der auf den Wickelkern 1 bzw.
den Wickel 7 zulaufenden Schuppenformation Sl bzw. 52 SO
einrequliert wird, dass sie wdhrend des ganzen Aufwickel-
vorganges im wesentlichen einen vorgegebenen Wert beibe-
hdlt. Dies wird durch Verdndern des Schuppenabstandes er-
reicht, wie das nun im folgenden anhand der Fig. 1 und 2

ndher erldutert wird.

Wie bereits erwdhnt, soll die Dicke der aufzuwickelnden

Schuppenformation Sl bzw. 82 immer den Wert d aufweisen

und zwar unabhd@ngig von der Dicke d, bzw. d_ der durch

1 2
den zweiten FOrderer 12 zugefilhrten Schuppenformation S.
In Fig. 1 ist nun der Fall eines aus diinnen Druckprodukten

16 bestehenden Schuppenstromes S dargestellt, dessen Dicke
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dl kleiner ist als die erforderliche Dicke 4. Um nun die-
se Dicke d zu erhalten, miissen die anfallenden Druck-
produkte 16 zusammengeschoben werden, was bedeutet, dass
der urspriingliche Schuppenabstand a auf den Schuppenab-
stand al verkleinert wird. Um eine solche Verkleinerung
des Schuppenabstandes zu erhalten, wird die F&rderein-

richtung 5 mit einer Geschwindigkeit v, angetrieben, die

1

geringer ist als die Zufiihrgeschwindigkeit v, des vorge-

2
schalteten Fd6rderers 12. Das Verhdltnis der Fdrderge-

schwindigkeiten vl und v, entspricht dabei dem Verhdlt-

nis der Dicken d und dl.

In Fig. 2 ist der andere Fall beschrieben, in welchem der
zugefiihrte Schuppenstrom S durch dicke Druckprodukte 16

gebildet wird, so dass die Dicke d2 der zugefiihrten

Schuppenformation S grdsser ist als die fir das Aufwik-
keln erforderliche Dicke d. Das bedeutet, dass vor dem
Aufwickeln die Druckprodukte 16 innerhalb ihres Schuppen-
verbandes auseinandergezogen werden miissen, was eine Ver-
grdsserung des Schuppenabstandes von a auf a, mit sich
bringt. Um eine solche Vergr&sserung des Schuppenabstan-
des zu erhalten, wird die FOrdereinrichtung 5 mit einer

Geschwindigkeit v, angetrieben, die gr8sser ist als die

1
Fordergeschwindigkeit v, des vorgeschalteten Fdrderers 12.
Auch in diesem Fall entsprechen sich die Verhdltnisse

der Fdrdergeschwindigkeit v, und v, und der Dicken d und

1 2
dzder'Schuppenformationen S und 82'

der Fordereinrichtung

Es versteht sich,

dass die Fordergeschwindigkeit vy

der Zufiihrgeschwindigkeit v, der Schuppenformation S ent-

sprechen muss, falls die Dicke der zugefiihrten Schuppen-
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formation S bereits der Nenndicke d entspricht.

Das beschriebene Anpassen der F6rdergeschwindigkeit vy

der Fb6rdereinrichtung 5 an die Dicke dl bzw. d2 der an-
fallenden Schuppenformation S erfolgt durch eine entspre-
chende Aenderung der Antriebsdrehzahl des Antriebsmotors
4 mittels der Regeleinrichtung 15. Auf diese Weise wird
die Antriebsdrehzahl der Antriebsrolle 8 und iiber das
Wicklergetriebe 3 auch diejenige des Wickelkernes 1 ge-
dndert. Allf8llige Aenderungen der Zufilhrgeschwindigkeit
v2 des FObrderers 12, die eine entsprechende Anpassung
der Antriebsdrehzahl des Motors 4 verlangen, werden durch
den Tachogenerator 14 festgestellt und der Regeleinrich-
tung 15 eingegeben. Es versteht sich, dass das Einstellen
der erforderlichen Fordergeschwindigkeit v. der F&rder-—

1
einrichtung 5 statt von Hand auch automatisch erfolgen

kann.

Die wie beschrieben eine gegebene Dicke d aufweisenden
Schuppenformationen Sl und 52 werden mit den vorlaufen-
den Kanten l6a der Druckprodukte 16 dem Wickelkern 1 bzw.
dem Wickel 7 zugekehrt diesem Wickelkern 1 bzw. dem
Wickel 7 zugefiihrt und zusammen mit dem Wickelband 9 auf
den durch den Antriebsmotor 4 angetriebenen Wickelkern 1
aufgewickelt, wie das in der bereits erwdhnten DE-O0S

31 23 888 bzw. der entsprechenden GB-0S 2 081 230 n3her
beschrieben ist. Dabei wird das Wickelband 9, das einer-
seits mit dem Wickelkern 1 verbunden ist und andererseits
durch die Antriebsrolle 8 von der Vorratsrolle 10 abge-

zogen wird, unter Zugspannung versetzt. Durch die Brem-

sung dieser Vorratsrolle 10 wird sichergestellt, dass
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sich das Wickelband 9 satt an die Antriebsrolle 8 an-

legt.

Durch das Aufwickeln der Schuppenformation Sl und 52 mit
den vorlaufenden Kanten l6a der Druckprodukte 16 dem Wik-
kel 7 bzw. dem Wickelkern 1 zugekehrt zusammen mit dem
unter Zugspannung stehenden Wickelband 9 wird ein kompak-
ter Wickel grossen Durchmessers erhalten. Da auf die be-
schriebene Weise jede Wicklungslage 7a unabhdngig von der
Dicke der Druckprodukte 16 immer dieselbe radiale Abmes-
sung b aufweist, wird filir einen Wickel 7 gegebenen Durch-
messers immer dieselbe Wickelbandl&nge bendtigt. Anders
ausgedriickt ist es mdglich, aus Schuppenformationen un-
terschiedlicher Dicke mit einer gegebenen Wickelband-
ldnge immer Wickel eines bestimmten Durchmessers zu bil-
den. Die erforderliche Wickelbandldnge und auch der Durch-
messer des Wickels ist in jedem Fall zum voraus bestimmt,
so dass sich das Problem einer zu geringen Wickelband-

lidnge oder eines Wickelbandrestes nicht stellt.

In der Fig. 3 ist eine Vorrichtung zum Abwickeln der
Druckprodukte 16 vom auf die anhand der Fig. 1 und 2 be-
schriebene Weise gebildeten Wickel 7 dargestellt. Diese
Abwickelvorrichtung weist eine Aufwickelrolle 17 fiir das
Wickelband 9 auf, die um ihre Achse 17a drehbar gelagert
ist und #ber ein Wicklergetriebe 18 mit einem Antriebs-—
motor 19 verbunden ist. Das Wicklergetriebe 18 ent-

spricht dem Wicklergetriebe 3 der Vorrichtung gemdss den
Fig. 1 und 2. Der Antriebsmotor 19 treibt weiter eine An-
triebsrolle 20 einer als Bandfdrderer ausgebildeten Fdrder-

einrichtung 21 an, welche unterhalb des Wickelkernes 1
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angeordnet ist und um eine Achse 2la schwenkbar ist. An
dieser Fordereinrichtung 21 greift die federbelastete
Druckstange 22a eines Andriickmechanismus 22 an, welcher
die Fdrdereinrichtung 21 gegen den Wickel 7 driickt. Das
Wickelband 9 ist iiber die Antriebsrolle 20 gefithrt, die
iiber ein Antriebselement 23, z.B. eine Kette, eine Um-
lenkrolle 24 eines zweiten FOrderers 25 antreibt, der
ebenfalls als Bandfdrderer ausgebildet ist. Die F&rder-
richtung E dieses zweiten Bandidrderers 25 entspricht der
Forderrichtung D der vorgeschalteten Fdrdereinrichtung 21.
An der Welle 2 des Wickelkernes 1 greift eine nur sche-
matisch dargestellte Bremseinrichtung 26 an, die im vor-

liegenden Fall als Backenbremse bekannter Bauart ausge-

bildet ist.

Das Antreiben der Antriebsrolle 20 hat eine Drehung des
Wickelkernes 1 in Richtung des Pfeiles F sowie ein Ab-
wickeln der Druckprodukte 16 zur Folge, die durch die
Fdrdereinrichtung 21 und 25 in Schuppenformation S_ weg-
gefihrt werden. Das ebenfalls abgewickelte Wickelband 9
wird auf die angetriebene Aufwickelrolle 17 aufgewickelt.
Der Antriebsmotor 19 treibt iiber das Wicklergetriebe 18
die Aufwickelrolle 17 sowie die Antriebsrolle 20 derart
an, dass zusammen mit der Bremsung der Welle 2 des Wickel-
kernes 1 im Wickelband 9 eine Zugspannung erzeugt wird.
Im librigen erfolgt das Abwickeln auf die ebenfalls be-
reits in der DE-OS 31 23 888 bzw. der entsprechenden
GB-0S 2 081 230 beschriebene Weise.

Bei der in Fig. 3 gezeigten Ausfiihrungsform erfolgt beim

Abwickeln keine Aenderung des Schuppenabstandes a', der
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somit dem Schuppenabstand a, bzw. a, entspricht, der auf
die anhand der Fig. 1 und 2 beschriebene Weise einregu-
liert wurde. Dies bedeutet, dass im Regelfall der Schup-
penabstand a' in der abgewickelten Schuppenformation S3
nicht mehr dem Schuppenabstand a in der urspriinglich an-
fallenden Schuppenformation S entspricht. Es ist jedoch
mbglich, auf &hnliche Weise wie anhand der Fig. 1 und 2 be-
schrieben, durch Auseinanderziehen oder Zusammenschieben
der abgewickelten Druckprodukte 16 wieder den urspriingli-
chen. Schuppenabstand a zu erhalten. Zu diesem Zwecke miiss-
te der zweite FOrderer 25 mit einer Geschwindigkeit ange-
trieben werden, die entweder grdsser oder kleiner als die
Fordergeschwindigkeit der F&rdereinrichtung 21 ist. Dies
wilrde jedoch bedeuten, dass der zweite F&rderer 25 unab-
hdngig von der ersten Fordereinrichtung 21 angetrieben

wird.
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PATENTANSPRUETCHE

1. Verfahren zum Bilden von mehrlagigen Wickeln aus in
Schuppenformation anfallenden fl&chigen, biegsamen Exr-
zeugnissen, vorzugsweise Druckprodukten,bei dem die Er-
zeugnisse zusammen mit einem Jjeweils auf die Aussenseite
des Wickels zu liegen kommenden Wickelband auf einen Wik~
kelkern aufgewickelt werden, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Aufwickeln durch Vergrdssern oder Verkleinern des
Abstandes (a) zwischen den Erzeugnissen (16) innerhalb der
Schuppenformation (S) die Dicke (d) der aufzuwickelnden
Schuppenformation (Sl' Sz) auf einen vorgegebenen, wdhrend

der Bildung des Wickels (7) im wesentlichen gleichbleiben-

den Wert einreguliert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zum Aendern des Abstandes (a) zwischen den Erzeug-
nissen (16) innerhalb der Schuppenformation (S) die Ge-
schwindigkeit (vl) der auf den Wickel (7) bzw. den Wickel-
kern (1) zulaufenden Erzeugnisse (1l6) gegeniiber ihrer ur-

spriinglichen Fordergeschwindigkeit (v2) vergr&ssert bzw.

verkleinert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Erzeugnisse (16) mit ihrer in FOrder-
richtung (B, C) vorne liegenden Kante (l6a) dem Wickel (7)

bzw. dem Wickelkern (1) zugekehrt letzterem zugefiihrt

werden.

14.9.1983 A 4854
Al:vm
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4. Verfahren nach Anspruch 1 - 3, dadurch gekennzeich-

net, dass das Wickelband (9) unter Zugspannung gesetzt

wird.

5. Vorrichtung zum Bilden von mehrlagigen Wickeln aus
in Schuppenformation anfallenden fl&chigen, biegsamen
Erzeugnissen, vorzugsweise Druckprodukten, mit einem dreh-
bar gelagerten und antreibbaren Wickelkern, einer die
Erzeugnisse an letzteren bzw. an den sich auf diesem bil-
denden Wickel leitenden Fbrdereinrichtung und einem mit
dem Wickelkern verbindbaren Wickelband, das zusammen mit
den Erzeugnissen aufwickelbar ist und dabei jeweils auf
die Aussenseite des Wickels zu liegen kommt, gekennzeich-
net durch eine Anordnung (5; 4, 15) zum Einstellen der
Dicke (d) der aufzuwickelnden Schuppenformation (Sl, 52)
auf einen gegebenen, wdhrend der Bildung des Wickels (7)
im wesentlichen gleichbleibenden Wert durch Verdndern

des Abstandes (a) zwischen den Erzeugnissen (16) inner-

halb der Schuppenformation (S).

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass die Anordnung zum Aendern des Abstandes (a) zwischen
den Erzeugnissen (16) innerhalb der Schuppenformation (S)
Mittel (4,15) zum Vergr8ssern bzw. Verkleinern der Ge-

schwindigkeit (vl) der auf den Wickel (7) bzw. den Wickel-
kern (7a) zulaufenden Erzeugnisse (16) gegeniiber ihrer

urspringlichen Fdrdergeschwindigkeit (vz) aufweist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeich-

net, dass der die Erzeugnisse (16) an den Wickelkern (1)
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bzw. den Wickel (7) leitenden ersten FOrdereinrichtung
(5) eine zweite FOrdereinrichtung (12) vorgeschaltet ist,
wobei die Fordergeschwindigkeiten (v_, VZ) der beiden

1
Fdrdereinrichtungen (5, 12) unabhdngig voneinander ein-

stellbar sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die F&rdergeschwindigkeit (Vl) der ersten Fdrder-
einrichtung (5) gegenilber der Fdrdergeschwindigkeit (vz)
der zweiten F8rdereinrichtung (12) auf einen ardsseren

oder kleineren Wert einstellbar ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriliche 5 - 8, gekenn-
zeichnet durch einen die erste Fdrdereinrichtung (5) an-
treibenden Antriebsmotor (4), der mit einer Regeleinrich-

tung (15) zum Aendern der Antriebsgeschwindigkeit (Vl)

verbunden ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der Antriebsmotor (4) iber ein Wicklergetriebe (3)

mit dem Wickelkern (1) antriebsverbunden ist.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 6 - 10, gekenn-
zeichnet durch eine Anordnung (3,4,8,11) zum Erzeugen

einer Zugspannung im Wickelband (9).

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 und 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Wickelband (9) von einer vorzugsweilse
gebremsten Vorratsrolle (10) {liber eine vom Antriebsmotor

(4) angetriebene Forderrolle (8) gefiihrt ist, die vorzugs-
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weise Teil der ersten Fordereinrichtung (5) bildet.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 - 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Erzeugnisse (16) durch
die erste Fdrdereinrichtung (5) mit ihrer in FOrderrich-
tung (B) vorne liegenden Kante (l6a) dem Wickelkern (1)

bzw. dem Wickel (7) zugekehrt letzterem zufiihrbar sind.
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