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@) Verfahren und Vorrichtung zum Aufspulen elastisch dehnbarer, diinner Binder.

@ Beim Aufspulen grofer Ldngen von elastisch 13
dehnbaren, dinnen Bindern (18) tritt insbesondere 1%
im Endbereich (28) der Spulen eine Instabilitit der \ 2 IF
Wicklung auf bzw. die Wicklung kann im Stirnbe- \ A
reich sich aufldsen oder zusammenbrechen. Das I
Verfahren und die Vorrichtung sollen es ermdgli- 8
chen, dlnnes und elastisch dehnbares Folienband in
groBen Lingen zu kompakten Spulen aufwickeln zu
kénnen, welche auch im Bereich ihrer Stirnenden
stabil sind und sich dementsprechend auch ein- !"'
wandfrei wieder abwickeln lassen. Bei dem Verfah- l'
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ren zum Aufspulen wird auf die Spule beim Bewic- I
Ekeln derselben auf deren gesamter Lange drtlich ein
Andruck ausgelibt. Die Wickelwalze (10) weist im
00 Kontaktbersich mit der Spule (186) bzw. der auf die- .
ser befindlichen Wicklung (27) eine weichelastische
anschmiegsame Oberfldche auf.
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Verfahren und Vorrichtung zum Aufspulen elastisch dehnbarer, diinner Bander

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auf-
spuien elastisch dehnbarer, diinner Foilenbdnder,
beispieisweise aus Polyurethan, bei dem Bandma-
terial fortlaufend jeweils einer sich drehenden Spu-
le zugeflihrt und auf diese Spule unter einer gewis-
sen Lingsspannung aufgewickelt wird. Auferdem
betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zum Durch-
fihren dieses Verfahrens, welche eine Fiihrung flr
das zulaufende Bandmaterial oder Folienband, eine
drehbar gelagerte, anireibbare Wickelwalze und
einen relativ zur Wickelwalze verstellbaren Schilit-
ten, auf dem die zu bewickeinde Spuie frei drehbar
und auswechselbar anzuordnen ist, aufweist.

Elastisch dehnbare Folienbinder, insbesondere
aus Polyurethan bestehende Folienb3dnder, werden
beispielsweise als elastische Auflage flir Windeln
benuizt und im gestreckien Zustand auf die Win-
deln aufgeklebt, damit diese Bé&nder beim Entspan-
nen die Windeln im Kantenbereich krdusein. Derar-
tige Folienbdnder sind JuBerst dinn und flexibel.
Sie haben eine Dicke von etwa 25 L und neigen
zur Faltenbildung. Deshalb ist es schwierig, derar-
tige Folienbdnder auf Spulen aufzuwickeln.

Fir eine wirtschaftliche maschinelle Herstellung
von Windeln ist es jedoch erforderlich, derartige
Folienbdnder in groBen Lingen auf Spulen zur
Verfigung zu stellen, da jeder Spuienwechsel
unwirtschaftliche Produktionsunterbrechungen be-
dingt. Die Herstellung von Windeln mit eingekleb-
ten elastisch dehnbaren Folienbdndern fordern de-
shalb Spulen, die wenigstens 25.000 Meter Folien-
band aufnehmen. Daher ist es erforderlich, auf
jeder Spule einen verhaitnism#gig dicken Wickel
aus dem ZuBerst diinnen und flexibelen Folienband
anzubringen.

Es hat immer wieder Schwierigkeiten bereitet,
Spulen mit derart schwierig zu handhabendem
Folienbandmaterial zu bewickeln, weil das Folien-
bandmaterial selbst wenig zur Stabilitdt der Wick-
lung beifragen kann und Lufieinschliisse in der
Wicklung entstanden, die zur Instabilitdt der Wick-
lung beitragen, insbesondere im Endbereich der
Spulen. ist aber eine exakte Wicklung nicht zu
erreichen, 13t sich eine derartige Spuie nicht pro-
blemios fUr die Weiterverarbeitung des Folienband-
materials einsetzen, weil Abwickelfehler im ma-
schinellen Betrieb kaum zu vermeiden sind.

Um die Probleme beim Aufwickeln von diin-
nem und elastischem Folienband, das schliipfrig
und beim Wickeln schwer zu handhaben ist, zu
vermeiden, insbesondere aber zu vermeiden, daB
sich beim Aufwickeln grGBerer Langen derartigen
Folienbandes auf eine Spule im Stirnbereich der
Wickiung Instabilitdten ergeben bzw. die Wicklung
im Stirnbereich sich aufldsen oder zusammenbre-
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chen kann, ist es bekannt (EP 0 086 096 A 1), das
Folienband in Form einzelner scheibenfSrmiger
Wickel auf einen Spuienkdrper aufzuwickeln, so
daB das Folienband stufenweise in Ubereinanderlie-
genden Lagen spiralférmig aufgewickett ist und nur
an den Ubergangssteillen von einer zur ndchsten
Wickelscheibe eine Querverbindung hersteilf. Auf
diese Weise erhilt man zwar eine stabile Wicklung
auch beim Aufwickein gréBerer Lingen des Folien-
bandmaierials, da sich zwischen den einzeinen
Lagen des spiralférmig aufgewickelten Folienban-
des keine Lufteinschilisse festsetzen k&nnen, weil
zwischen den einzelnen Lagen des aufgewickeiten
Folienmaterials befindliche Luft zu beiden Stirnsei-
ten der jeweiligen Wickelscheiben entweichen
kann. Nachteilig ist bei einer derartigen Wicklung
aber, daB eine sehr genaue schrittweise Steuerung
zum Erzeugen der einzelnen Wickelscheiben bend-
tigt wird und zwischen den Scheiben ein, wenn
auch geringer, Abstand verbleiben soil, der die
Wickelkapazitdt beeintrdchtigt.

Weiterhin besteht das Problem, da8 sich zwi-
schen den einzeinen gewickelten Scheiben ein un-
genauer und ungleichférmiger Abstand ergibt, der
bis zu einem gegenseitigen Kontakt flhrt. Insbe-
sondere stellt sich eine Krduselung des Bandes in
den Randzonen ein, die zu einer Haftung der ein-
zelnen Bandlagen nach Art siner SchweiBung fiih-
ren kann. Das hat zur Folge, daB das Bandmaterial
beim Abwickein von der Spule reifien kann, was
einen unerwlinschten Stillstand der
Verarbeitungsmaschine beim Weiterverarbeiter be-
dingt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, diin-
nes und elastisch dehnbares Folienband in grofen
Ldngen von mindestens 25.000 Meter maschinell
und wirtschaftlich zu kompakten Spulen aufwickeln
zu kdnnen, welche auch im Bereich ihrer Stirnen-
den stabil sind und sich dementsprechend auch
einwandfrei wieder abwickein lassen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdB mit ein-
em Verfahren gel8st, welches die Merkmale des
Patentanspruches 1 aufweist. Auflerdem wird diese
Aufgabe mit einer Vorrichtung gel8st. welche Ge-
genstand des Patentanspruches 3 ist.

Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungsge-
mapfen Verfahrens und der erfindungsgeméfien
Vorrichtung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Durch die Erfindung ist es mdglich, diinne und
in sich wenig formstabile Folienbdnder auch in
gréBeren Lingen zu einem kompakten Wickel auf-
zuspulen. der sich zuverldssig und problemlos
auch wieder abspulen bzw. abwickeln [38t. Dieser
Wickel hat auch in den Stirnbereichen eine ausrei-
chende Festigkeit, ohne daf eine genaue Position
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der einzelnen Wickellagen eingehalten werden
muBte. Vielmehr ist es mdglich, das Folienband
fortlaufend wendelférmig auf. die Spule aufzuwic-
keln, ohne dabei auf eine genaue Position des
Folienbandes bzw. der einzelnen Wickellagen ach-
ten zu missen. An den Stirnenden des Wickels
wird dieser vorzugsweise fortlaufend jeweils gering-
fligig verkirzt, so daB die Stirnenden wie ein ver-
hiltnism3Rig steiler Konus bzw. Kegel ausgebildet
sind, wodurch Instabilitdten wirksam verhindert
werden. Da das Folienband mit Uberlappung wen-
delférmig aufgewickelt wird, liegen die Rander des
Bandes in den esinzelnen Wickellagen nicht aufei-
nander, so daB sie sich auch nicht ineinander ha-
ken oder sonstwie miteinander verbinden k&nnen
und eine Gefahr des gegenseitigen "Ver-
schweiBens” nicht gegeben ist.

Entscheidend filir die Erfindung ist, daB das
Folienband ohne die Gefahr von Lufteinschilissen
in einer Art Wirrlage wendelf6rmig und in Uberlap-
pender Anordnung auf die Spule bzw. den auf
dieser befindlichen Wickel aufgewickelt wird.

Da beim Wickelvorgang die Wickelwaize mit
deren weichelastischer Oberfliche stets auf der
gesamten Lange des Wickels auf diesen drlickend
einwirkt, werden Lufteinschllisse im Wickel wirk-
sam verhindert, gleichgliltig an welcher Stelle das
elastische Folienband gerade auf die Spule auf-
lauft. Das Folienband kann, dhnlich wie dies beim
Aufspulen textiler Fiden bei Textilmaschinen be-
kannt ist, wendelf6rmig hin- und hergehend auf die
Oberfliche des Wickels bzw. der Spule aufgewic-
kelt werden. Dementsprechend ist der Wickelvor-
gang einfacher zu steuern. Die Verkiirzung der
sinzelnen aufeinanderfolgenden Wickellagen 135t
sich vorprogrammieren und somit in einfacher Wei-
se steuern.

Gemé&pB der Erfindung hergesteilte Folienband-
Wickel sind sowohl bei der Herstellung als auch in
der Handhabung und beim Abwickeln stabil, d.h. es
besteht nicht die Gefahr, daB der Wickel zusam-
menbricht, auch nicht im Bereich seiner Stirnen-
den, obwoh! das Folienbandmaterial wendelférmig
und nicht, wie vorbekannt, spiralférmig auf die Spu-
le aufgewickelt wird.

Beim Wickelvorgang kann das Folienbandma-
terial mit einer axialen Spannung oder Zugspan-
nung von bis 4 % und vorzugsweise bis 2 %
zulaufen, d.h. mit einer axialen Spannung, welche
eine Lingung von 4 bzw. 2 % bewirkt. Somit liegt
das Folienbandmaterial unter einer gewissen
Langsspannung auf dem Wickel auf, die jedoch
geringer als die Langsspannung oder Dehnung ist,
mit der das Folienband spéter verarbeitet werden
soll.

Obwohl die Erfindung flir die Verarbeitung von
aus Polyurethan bestehendem elastisch dehnbaren
Folienband besonders geeignet ist, lassen sich
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auch andere Folien mit vergleichbaren Eigen-
schaften bzw. aus anderen Kunststoffen verarbeiten
bzw. zu kompakten Wickeln in groBen Lingen von
25.000 Meter und mehr aufspulen.

In der Zeichnung ist ein Ausflihrungsbeispiel
einer erfindungsgeméBen Vorrichtung zum Aufwic-
keln oder Aufspulen von elastischem dinnen
Folienband schematisch dargestelit, und zwar zeigt

Fig. 1 eine Seitenansicht dieser Vorrichtung,
die in drei Ebenen Ubereinander Aufwickelstationen
aufweist, und

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine Aufwickelsta-
tion in gegeniliber Fig. 1 vergréfertem Ma@stab.

Die Aufwickelvorrichtung (1) enthdlt in einem
Rahmen (2) Ubereinander insgesamt drei Aufwic-
kelstationen (3, 4 und 5), die selbst wiederum meh-
rere Spuleinrichtungen nebeneinander aufweisen
kbnnen, so daB gleichzeitig eine Vielzahl von
Folienbdndern auf eine Spule aufgewickelt bzw.
aufgespult werden kann. Da alle Wickelstationen
gleich ausgebildet sind und in gleicher Weise ar-
beiten, wird hier nur eine dieser Aufwickelstationen
(3 bis 5) im einzelnen erldutert.

Jede Aufwickelstation (3 bis 5) hat auf einer im
Rahmen (2) befestigten Traverse (6) (iber Stehlager
(7) abgestiitzte Antriebsrolien (8), die auf einer mit
einem nicht dargesteliten Anirieb versehenen Welle
(9) drehfest angeordnet sind. AuBerdem ist auf der
Traverse (6) eine Wickelwalze (10) drehbar gela-
gert, die von den Antriebsrolien (8) in Drehung
versetzt werden kann. Diese Wickelwalze (10) ist
an schwenkbar gelagerten Armen (11) gehalten,
welche jeweils an einem auf der Traverse (6) befe-
stigten weiteren Stehlager (12) schwenkbar abge-
stitzt sind.

Ferner ist ein senkrecht zur Traverse (6) und
damit zu den Aniriebsrollen (8) und der Wickel-
walze (10) verschiebbarer Schlitten (13) vorgese-
hen, der auf einer Schienenflthrung (14) ver-
schiebbar sitzt. In diesem Schiitten (13) kann zwi-
schen endstindige Stdnder (15) eine Spule (16)
frei drehbar eingehdngt werden.

Mittels eines Druckzylinders (17) kann der
Schlitten (13) in Richtung zur Traverse (6) und
damit zur Wickelwalze (10) gedrickt werden, so
daB die im Schlitten (13) gelagerte Spule gegen die
Wickelwalze (10) angedriickt wird. Da die Wickel-
walze (10) ihrerseits nachgiebig gelagert ist, wird
dieselbe dann gegen die starr gelagerten Antriebs-
rollen (8) gedriickt, welche die Wickelwalze (10) in
Drehung versetzen. Die Wickelwalze (10) Ubertrégt
ihre Drehbewegungen auf die gegen sie gedrlickte
Spule, so daB dann auch die Spule (16) in Drehung
versetzt wird, sofern die Welle (9) angetrieben ist.

Wie Fig. 1 zeigt, liegen die Mittelpunkte der
Welle (9), der Wickelwalze (10) und der Spule (16)
praktisch in einer Ebene (30), so daf ein wirksamer
Antrieb gewéhrleistet ist.
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Zum Leiten von auf die Spule (16) aufzuwic-
keindem Folienband (18) ist ein Flhrungsarm (19)
vorgesehen, der auf einer Achse (20) befestigt ist,
die changierend bewegt werden kann, so daf der
Fihrungsarm (19) zwischen den Antriebsrolien (8)
parallel zur Drehachse der Wickelwalze (10) hin-
und herbewegt werden kann, um das Folienband
{18) wendelférmig auf die Spule (16) aufzuwickeln.

Am vorderen Ende oder Einlaufende des Fih-
rungsarmes (19) befindet sich ein um senkrechte
Achsen drehbares Rollenpaar (21 und 22), um das
das zulaufende Folienband {(18) geschlungen ist.
An der betreffenden Seite des Fihrungsarmes (19)
ist weiterhin eine feststehende Stange (23), Uber
die das Folienband (18) gefilihrt ist, um es in hori-
zontale Lage zu bringen, und eine drehbare Fih-
rungsrolle (24) vorgesehen, die eine gerauhte
Oberfliche aufweist und das Folienband (18) auf
die Wickelwalze (10) leitet. Die aus dickem Draht
bestehende Stange (23) lenkt das Folienband (18)
nicht nur auf die Flihrungsrolle (24), sondern Ubt
auch eine gewisse Bremswirkung auf das Folien-
band (18) aus, die so stark ist, daB das Folienband
beim Wickelvorgang durch Zugspannung eine Lin-
gung von etwa 1 % erfdhrt. Eine weitere Ldngung
von 1 bis etwa 3 bis 4 % erfihrt das Folienband
{18) durch den bei der Zufuhr zur Wickelstation
und beim Aufwickeln entstehenden Zug.

Die drehbar gelagerte Wickelwalize (10) hat ein-
en starren WalzenkSrper (25) und im Winkelbe-
reich bzw. mittleren Bereich eine Beschichtung (26)
aus elastisch nachgiebigem weichen Material wie
Moosgummi. Die Oberfldche der Beschichtung (26)
ist aber abriebarm ausgebiidet.

Da im Betrieb die Spuie (16) gegen die Wickel-
walze (10} drlickt, schmiegt sich die Beschichtung
{26) wegen ihrer weichelastischen Eigenschaft an
die Oberfliche der Spule (16) bzw. des auf dieser
gebildeten Wickels (27) an. Dadurch wird verhin-
dert, daf sich unter dem auf den Wickel (27)
auflaufenden Folienband (18) Lufteinschilisse bil-
den kénnen. Vielmehr wird das Folienband (18) mit
ausreichendem Druck auf den Wickel (27) auflau-
fen gelassen. um die darunter befindliche Luift her-
auszudriicken und jegliche Luifteinschllsse zu ver-
hindern. Obwohi das Folienband (18) wendelférmig
in fortlaufenden Lagen auf die Spule (16) bzw. den
Wickel (27) aufgewickelt wird, entsteht auf diese
Weise ein kompakier fester Wickel.

Die Stirnenden (28) des Wickels (27) sind koni-
sch ausgebildet, beispielsweise unter einem Kegel-
winkel von 20° bis 40° und vorzugsweise etwa
30", so daB auch die Stirnenden (28) des Wickels
(27) kompakt sind und der Wickel hier nicht zu-
sammenbrechen kann.

Dies erreicht man beispielsweise, indem man
nach Aufwickein emner Linge von zwischen 200
und 1800 m des Folienbandes, vorzugsweise einer
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Linge zwischen 300 und 900 m, die Breite des
Wirrlagen-Wickels um zwischen 3 bis 18 mm. vor-
zugsweise zwischen 4 und 8 mm, verkdrzt. Die
Breite des Folienbandes liegt dabei zwischen 6 und
27 mm, vorzugsweise bei mindestens 12 mm und
hdchstens bei 20 mm.

Die Erfindung ist geeignet flir sehr dlinne Bén-
der von weniger als 100 um. vorzugsweise weniger
als 80 um und besonders bevorzugt von weniger
als 40 um. Die Erfindung ist sogar anwendbar auf
exirem diinne Béandchen mit einer Dicke von weni-
ger als 30 um, und in der Technik hat sich die
Erfindung als duBerst vorteilhaft anwendbar erwie-
sen zum Wickein von BZndchen mit einer Dicke
von etwa 25 um. Dies sind ganz auBerordentlich
dinne Bandchen, und im groftechnischen Mafstab
ist dies heute die untere Grenze flr die Dicke von
in groBftechnischen MaBstab herstellbaren Bédnd-
chen. Noch diinnere Bandchen sind zwar auch
herstellbar, und auf sie ist die Erfindung auch an-
wendbar; jedoch bereitet heute noch die
groBtechnische Produktion soicher Béndchen
gewisse Probleme. Die untere Grenze fiir die Dicke
der Bdndchen wird ausschiieBlich bestimmt durch
die M8glichkeit, sie einwandfrei groftechnisch pro-
duzieren zu kdnnen. Wie erwahnt, liegt sie heute
bei etwa 25 um oder 20 um bei der groBtechni-
schen Produktion. Im TechnikumsmaBstab k&nnen
natlifich noch dilinnere Bindchen erzeugt und
gemas der Erfindung gewickelt werden.

Die Folienbidnder bestehen in der Regel aus
thermoplastischen Elastomeren, beispielsweise Po-
lyurethan, aber auch Polyesteramid oder Polyethe-
resteramid.

Gemip einer bevorzugten praktischen Ausflih-
rungsform hat das Folienband (18) eine Breite von
etwa 17 mm. Der Vorschub des Fihrungsarmes
{19) betrdgt dann beispieisweise 5 mm pro Umdre-
hung der Wickelwaize (10), um die gewilnschte
{ibertappung der Folienband-Wendel auf dem Wic-
kel (27) zu gewihrleisten. Der Vorschub muf. um
dies zu gewdhrleisten, stets ausreichend kleiner als
die jeweilige Breite des Folienbandes (18) sein.

Der Andruck zwischen Spule (16) bzw. Wickel
(27) und der Wickeiwaize (10) muB ausreichend
hoch sein, um Lufteinschlisse zwischen den ein-
zelnen wendelférmigen Lagen des aufgewickelten
Folienbandes (18) auszuschliefen. Zu diesem
Zweck wird in die Druckzylinder (17) Druckmitiel
wie Druckluft mit einem Druck von 2 bis 10 bar,
vorzugsweise 2,5 bis 6 bar, eingespeist.

Die Wickelwaize (10) hat zweckmaBig einen
Durchmesser von etwa 10 bis 50 cm, wobei bevor-
zugt der Durchmesser weniger als 40 cm und
besonders bevorzugt weniger als 30 cm betragt.
Ein Durchmesser im Bereich von etwa 15 bis 25
cm hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen. Die
weichelastische, anschmiegsame Oberfldche (26)
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besteht zweckmé&Big aus sogenanntem Zellkaut-
schuk (geschlossenzellig gebldhtem Zellgummi).
Die Dicke dieser Oberfliche (26) liegt zweckmaBig
im Bereich von etwa 5 mm bis etwa 50 mm. Die
Mindestdicke betrdgt zweckmi&Big etwa 10 mm,
wihrend die obere Grenze zweckméBig bei etwa
40 mm, vorzugsweise etwa 30 mm und besonders
bevorzugt etwa 25 mm liegt. Der am stérksten
bevorzugte Bereich liegt bei etwa 15 bis 20 mm
Dicke.

GemdfB der Erfindung k&nnen sehr hohe
Wickel- und damit Umfangsgeschwindigkeiten der
weichelastisch, anschmiegsamen Oberfliche (26)
erzielt werden, und zwar bis zu etwa 250 m/Min.
ZweckmapBig sollte jedoch diese Umfangsge-
schwindigkeit der Wickelwalze (10) unter 200
m/Min und vorteilhaft unter etwa 150 m/Min, liegen.
Die Mindest-Umfanggeschwindigkeit liegt bei etwa
50 mvMin, vorzugsweise etwa 100 m/Min.

Folgende physikalische Eigenschaften haben
sich flir die weichelastisch, anschmiegsame Ober-
fliche (26) als zweckmifig erwiesen:

Hirtegrad nach ASTM : RE etwa 41 bis 43, vorteil-
haft etwa 42.

Stauchhérte nach ASTM : etwa 20 bis 80, vorzugs-
weise etwa 30 bis 70 kPa.

Druckverformungsrest : etwa 12 bis 20, vorzugs-
weise etwa 15 bis 19, besonders bevorzugt etwa
16 bis 18 %.

Da die aufgespuiten Folienb&nder ganz auBe-
rordentlich dlinn sein k&nnen, ist es zweckméiBig,
daB die L&ngs- bzw. Zugspannung beim Aufwickeln
aufierordentlich niedrig ist. Es hat sich als beson-
ders zweckmiBig erwiesen, daB das Aufwickeln
fast zugspannungsilos erfoigt.

Der Ortliche Andruck beim Bewickeln soll
ebenfalls mdglichst niedrig sein, zweckmaBig unter
5 bar, vorzugsweise unter 3 bar und besonders
bevorzugt unter 1 bar. Uberraschenderweise
genligt dieser duBerst geringe Andruck, um Luftein-
schitisse zwischen den einzelnen wendeliérmigen
Lagen des aufgewickelten Folienbandes (18)
auszuschlieBen.

Zum Bewickeln werden Hilsen eingesetzt, die
zweckmaiBig einen Durchmesser von etwa 5 bis 30
cm aufweisen, vorzugsweise von etwa 10 bis 25
cm und besonders bevorzugt von etwa 15 bis 20
cm.

Anspriiche

1. Verfahren zum Aufspulen elastisch dehnba-
rer, dlinner Folienbdnder, beispielsweise aus Poly-
urethan, bei dem Bandmaterial fortlaufend jewsils
einer sich drehenden Spuie zugefiihrt und auf
diese unter einer gewissen Lingsspannung aufge-
wickelt wird,
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dadurch gekennzeichnet, daB auf die Spule beim
Bewickein derselben auf deren gesamter Linge
grtlich ein Andruck ausgelibt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Bandmaterial Uiber die Lén-
ge der Spule hin- und herlaufend bzw. changierend
dieser zugeflhrt wird und die einzelnen Lagen des
wendelfdrmig iberlappend erzeugten Bandwickels
fortlaufend kiirzer werden, so daf der Bandwickel
ein konisches Ende unter einem Winkel von etwa
20" bis 45 erhilt.

3. Vorrichtung zum Durchflhren des Verfah-
rens nach Anspruch 1 oder 2 und zum Aufwickeln
von elastischem diinnen Folienband od.dgi. auf
Spulen, mit einer Fihrung flr das zulaufende
Folienband, einer drehbar gelagerten, antreibbaren
Wickelwalze und einem relativ zur Wickelwalze ver-
stellbaren Schlitten, auf dem die zu bewickeinde
Spule frei drehbar und auswechselbar anzuordnen
ist,
dadurch gekennzeichnet, daf der Schlitten (13)
radial zur Wickelwalze (10) verschiebbar und ge-
gen diese andriickbar gelagert ist und daf die
Wickelwaize (10) im Kontakibereich mit der Spule
(16) bzw. der auf dieser befindlichen Wicklung (27)
eine weichelastische anschmiegsame Oberfldche
(26) aufweist. -

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die weichelastische Oberfldche
(26) der Wickelwalze (10) aus kompressiblem
Moosgummi besteht und eine abriebarme Oberfli-
che aufweist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, daf die Wickelwalze (10)
in deren Stirnbereichen eine feste Oberfliche (25)
und im mittleren Bersich eine Beschichtung (26)
aus Moosgummi aufweist.
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