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@ Verfahren und Vorrichtung zur Handhabung und Weiterverarbeitung eines Wabenbandes.

@) Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zur Handhabung und Weiterverarbeitung
eines endlos gefertigten, ungestreckien Wabenban-
des. Zur Erleichterung der Handhabung sowie der
Weiterverarbeitung des ungestreckten Wabenbandes
werden erfindungsgemiB folgende Verfahrensschrit-
te vorgesehen:
a) Das Wabenband wird aufgehaspelt und als
Haspel zwischengelagert oder als separates Han-
delsgut vertrieben;
b) zur Weiterverarbeitung wird das unge-
streckte Wabenband von der Haspel abgewickelt
N und in die gewiinschie Endform gestreckt;
c¢) von dem endlosen, gestreckten Wabenband
q.werden die gewlinschten Teillingen abgeschnitten.
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Verfahren und Vorrichtung zur Handhabung und Weiterverarbeitung eines Wabenbandes

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Hand-
habung und Weiterverarbeitung eines endlos gefer-
tigten, ungestreckten Wabenbandes.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Eine entsprechende Anlage 148t sich beispiels-
weise der US-Patentschrift 3,257,253 entnehmen.
Auf dieser vorbekannten Anlage wird ein endloses
gestrecktes Wabenband hergestellt, das wihrend
seines Streckvorganges auf seiner Ober- und Un-
terseite kontinuierlich mit einer endlosen Papier-
schicht kaschiert wird.

Es ist ferner bekannt, Metall- und Pappewaben
ungestreckt oder auch gestreckt in Form von Bi&k-
ken zu liefern und zu verarbeiten. Dabei ergeben
sich aufgrund der bekannten Produktionsverfahren
von ungestreckten Waben FolienblGcke mit einer
Dicke zwischen ca. 2cm und 15 ¢m, von denen je
nach Bedarf Streifen in der gewlinschten Waben-
héhe abgetrennt werden. Diese Streifen werden in
eine Streckmaschine eingelegt und zu einer Wabe
gestreckt. Je nach Folienblockdicke und Zellen-
durchmesser erhdlt man so ge streckie Waben
zwischen 1 und 10 m L&nge. Diese Streckmaschi-
nen arbeiten im Takt und missen auf die gréfte
Wabenldnge ausgelegt werden. Dies bedingt einen
- sehr groBen Platzbedarf. Der Transport und die
Lagerung der gesireckten Waben benétigen ein
hohes Volumen; das Handling der gestreckten Wa-
ben ist verhditnisméBig aufwendig. Um drtliche
Zerstrungen der gestreckien Waben durch dufere
Einwirkungen wihrend Transport und Lagerung zu
verhindern, missen grofflichige Zwischenlagen
eingebracht werden. Gestreckie Waben bieten der
Korrosion, Verschmutzung durch Staub und Feuch-
tigkeit eine groBe Fldche, was bei unsachgemifer
Lagerung zu Qualitdtseinbuflen oder gar Wertlosig-
keit des teueren Materials flihren kann.

Der erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zu entwickeln, die
ein einfacheres Handling des Wabenmaterials, des-
sen platz- und kostensparende Lagerung und
Transport, eine Verringsrung der Verschmutzungs-
und Korrosionsgefahr sowie eine Verarbeitung auf
kompakten Anlagen erm&glichen.

Diese Aufgabe wird gemdB der Erfindung
durch folgende Verfahrensschritte geldst:

a) Das ungesireckt Wabenband wird aufge-
haspelt und als Haspel zwischengelagert oder als
separates Handelsgut vertrieben;

b) zur Weiterverarbeitung wird das unge-
streckte Wabenband von der Haspel abgewickelt
und in die gewlinschte Endform gestreckt;

¢) von dem endlosen, gestreckten Waben-
band werden die gewlinschten Teillingen abge-
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schnitten.

VorrichtungsmBig wird die der Erfindung zu-
grundeliegende Aufgabe durch folgende Merkmale
geldst:

a) Eine Haspel zur Aufnahme bzw. Abgabe
eines ungestreckten Wabenbandes mit einer Ein-
richtung gegen das Ausknicken der Wabeniagen;

b) eine Streckeinrichtung flir das Waben-
band, bestehend aus einer gegenlber dem Wa-
benband weitgehend schlupffrei arbeitenden Ein-
zugsvorrichtung, zumindest einer dieser nachge-
ordneten freien Streckzone, sowie einer dieser
nachgeordneten, ebenfalls weitgehend schiupffrei
arbeitenden Auszugsvorrichtung;

c) eine der Streckeinrichtung nachgeordnete
Abldngvorrichtung.

Weitere Merkmale der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteranspriiche und werden in Verbin-
dung mit weiteren Vorteilen der Erfindung anhand
von Ausflihrungsbeispielen ndher erldutert.

Die erfindungsgeméBe L8sung erm&glicht eine
endlose Fabrikation der Waben. Das Lager- und
Transportvolumen flir ungestreckte Waben wird
verringert. Das strecken der Waben 148t sich im
Durchlaufverfahren durchfiihren. Die Linge der
Waben kann nach deren Strecken beliebig gewihit
werden. Dies ermdglicht eine Verschnittoptimie-
rung.

In der Zeichnung sind einige als Beispiele die-
nende Ausflihrungsformen der Erfindung schema-
tisch dargestelit. Es zeigen:

Figur 1 in Seitenansicht eine Haspel mit ei-
ner Einrichtung gegen das Ausbrechen der Waben-
lagen;

Figur 2 eine abgewandelte Ausfiihrungsform
in einer Darstellung gemaB Figur 1;

Figur 3 eine abgewandelt Ausfihrungsform
in einer Darstellung gemé&s Figur 1;

Figure 4 vier verschiedene Ausflihrungsfor-
men flr eine aus Walzen- oder Férderband-Paaren
bestehende Streckeinrichtung, jeweils in Seitenan-
sicht; :

Figur 5 eine abgewandelt Ausfihrungsform
in einer Darstellung gem&8 Figur 4;

Figure 6 in vergrGfertem MaBstab eine
Streckeinrichtung gemas Figur a);

Figur 7 die Darstellung gem&B Figur 6 in
Draufsicht;

Figur 8 eine mehrstufige Strecksinrichtung in
einer Darstellung gemé&B Figur 4;

Figur 8 in Draufsicht die Streckung eines
Wabenbandes in den einzelnen Stufen einer
Streckeinrichtung gem&s Figur 8;

Figur 10 in Seitenansicht eine Abl3ngvorrich-
tung;
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Figur 11 eine abgewandelt Ausflihrungsform
in einer Darstellung gem&B Figur 10;

Figur 12 eine von zwei Haspeln arbeitende
Verarbeitungsanlage in Seitenansicht;

Figur 13 die Anlage gemidf Figur 12 in
Draufsicht;

Figur 14 die rechte Hilfte einer Haspel in
Seitenansicht;

Figur 15 einen Querschnitt gemis der Linie
It - 1lin Figur 14;

Figur 16 einen L&ngsschnitt durch die rechte
Halfte einer Haspel in abgewandelter Ausfiihrungs-
form mit aufgewickeltem Haspelgut;

Figur 17 in verkleinertem MaBstab in Stirnan-
sicht eine verpackte Haspel;

Figur 18 eine abgewandelt Ausfiihrungsform
in einer Darstellung gemiB Figur 17;

Figur 19 eine abgewandelt Ausfiihrungsform
in einer Darstellung gem&R den Figuren 17 und 18;

Figur 20 einen Langsschnitt durch den linken
Abschnitt einer Haspel in abgewandelter Ausfiih-
rungsform;

Figur 21 Ubereinander gestapelte Haspel in
einer Darstellung gem3B den Figuren 17 bis 19
und

Figur 22 eine abgewandelte Ausflihrungs-
form in einer Darstellung gem&B Figur 21.

Figur 1 zeigt eine Haspel 1 mit einer Haspel-
welle 2 und einer auf diese aufgesteckten Hilse 3,
auf die ein ungestrecktes Wabenband 4 gewickelt
wird. Um ein Ausknicken der Wabenlagen zu ver-
hindern, wird beim Aufwickeln des Wabenbandes 4
zusammen mit diesem ein dlnner Gurt 5, ein
Band, eine Folie, ein Papiersireifen o.dergl. mit auf-
bzw. eingewickelt, der straff gespannt gegen die
Auflenseite des Wabenbandes 4 (in Figur 1 gegen
die Unterseite des Wabenbandes 4) anliegt. Der
Gurt 5 o.dergl. wird von einer Gurtrolle 6 abgewik-
kelt, die vorzugsweise gebremst ist, so daB das
ungestreckie Wabenband 4 sattgeprefit auf die Ha-
spel 1 gebracht werden kann. Dabei kann auf eine
sich dem &ndernden Haspelumfang anpassende
Lagerung der Haspel 1 verzichtet werden.

Wihrend des Aufwickelns ist es vorteilhatft,
wenn das Wabenband 4 geschoben wird.

Die spitere Verarbeitung des ungestreckien
Wabenbandes 4 kann unmittelbar von der Haspel 1
gem&B Figur 1 erfolgen. Dabei kann der Abwickel-
antrieb Uber den Gurt 5 vorgenommen werden, der
Uber eine Umienkrolle 7 geflihrt und mit leicht
voreilender Geschwindigkeit {gegeniiber der Ein-
zugsgeschwindigkeit des Wabenbandes 4 in eine
spéter erlduterte Strecksinrichtung) auf die Gurtrol-
le 6 aufgewickelt wird. Die spdter ndher erlduterte
Einzugsvorrichtung der Streckeinrichtung  wirkt
bremsend gegenlber der Gurtrolle 6, so da8 der
Gurt 5 o.dergl. straff gespannt bleibt und das Wa-
benband 4 am gesamten Umfang der Haspel 1
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abstitzt und an einem Ausknicken hindert. Ist die
Haspel 1 leergefahren, kann der Gurt o.dergl. ent-
weder wieder auf die Haspel 1 aufgerollt werden
(fest mit der Haspel 1 verbundener Mehrweg-Gurt),
oder aber der Gurt 5 o.dergl. wird von der leeren
Haspel 1 entfernt und bei Wiederbeschickung mit
einem neuen Gurt von der Gurtrolle 6 ersetzt.

Bei der Ausflhrungsform gem#B Figur 2 be-
steht die Einrichtung gegen das Ausknicken der
Wabenlagen aus einem stationdr angeordneten
Blech- oder Gurtband 8, das um eine Umlenkung 9
geflhrt ist, das bereits aufgehaspelte Wabenband 4
umschlingt und Uber ein Gewicht 10 stindig straff
gehalten wird. An dieser ortsfesten Abstiitzung glei-
tet der jeweils duBere Mantel des aufgewickelten
Wabenbandes 4 entlang, wobei zum Aufwickeln ein
geschobenes Wabenband 4 und zu dessen Ab-
wicklung eine angetriebene Haspellagerung vorteil-
haft sind. Ferner ist es zweckmafig, die Haspella-
gerung h8henregulierbar auszubilden.

Die in Figur 3 dargestelite Ausflihrungsform
einer Haspel weist ebenfalls eine Einrichtung ge-
gen das Ausknicken der Wabeniagen auf. Diese
Einrichtung umfaft in Ubereinstimmung mit der L&~
sung gemiB Figur 2 ein durch ein Gewicht 10
belastetes Blech- oder Gurtband 8, das jedoch
gegeniiber dem aufgewickelten Wabenband 4 nur
einen geringeren Umschlingungswinkel aufweist.
Eine weitere Umschlingung wird hier gebildet durch
ein Fdrderstlitzband 11, dessen obere Umlenkrolle
12 verstellbar gelagert ist (siehe gestrichelte Dar-
stellung), so daB sich das Fdrderstlitzband 11 dem
zu- oder abnehmenden Umfang des aufgewickelten
Wabenbandes 4 ebenso anpassen kann wie das
Blech- oder Gurtband 8. Das Fdrderstlitzband 11
kann zugleich den Antrieb flr den Auf- bzw. Abwik-
kelvorgang bilden.

Figur 4 zeigt vier Alternativibsungen flr eine
der Haspel 1 nachgeschaltete Streckeinrichtung 13,
in der das von der Haspel 1 abgewickelie unge-
streckte Wabenband 4 in seiner LZngsrichtung
(Pfeil 14) in die gewlinschte Wabenstruktur (siehe
Figuren 7 und 9) gestreckt wird. Jede der in den
Figuren 4 und 5 dargesteliten Alternatividsungen
weist eine Einzugsvorrichtung 15, eine dieser nach-
geordneten freie Streckzone a sowie eine dieser
nachgeordnete Auszugsvorrichtung 16 auf.

Bei den Alternatividsungen gemiB Figur 4 be-
stehen Einzugsvorrichtung 15 und/oder Auszugs-
vorrichtung 16 jeweils aus einem Walzen-oder For-
derbandpaar, wobei die Einzugsvorrichtung 15 mit
der Ein zugsgeschwindigkeit v1 und die Auszugs-
vorrichtung 16 mit der Ausschubgeschwindigkeit v2
arbeiten, wobei v1 < v2 ist.

Die Figuren 3 und 4 lassen die Wirkungsweise
der Strecksinrichtung 13 gemiB Figur 4a deutlich
erkennen. Das ungestreckte Wabenband 4 wird von
den gegenldufig drehenden Walzen der Einzugs-
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vorrichtung 15 in die Streckzone a gefdrdert, aus
der das Wabenband durch die mit hdherer Umdre-
hungszahl gegensinnig laufenden Walzen der Aus-
zugsvorrichtung 16 beschleunigt abgezogen wird.
Dabei erfolgt einerseits ein Strecken des Waben-
bandes in seiner FSrderrichtung, wobei das in Fi-
gur 7 dargestelite Sireckergebnis eine normale
symmetrische Bienenwabenstrukiur erkennen [45t.
Zugleich mit der L&ngsstreckung verringert sich die
Breite des ungestreckten Wabenbandes 4 (in dem
in Figur 7 dargestellten AusfUhrungsbeispiel um
etwa 30 % ). Diese Breitenverdnderung muf8 wah-
rend des Streckvorganges ohne Querzug ermdg-
licht werden, um Belastungen der &rilichen Verkle-
bungen sowie der dlinnen Folienstreifen des Wa-
benbandes zu vermeiden. Je nach Zellendurch-
messer, -geometrie und gewlinschtem Streckresul-
tat der Wabenstruktur wird das Verhiltnis von v2
zu v1 h&her oder tiefer gewdhit, wobei dieses
Geschwindigkeitsverhdltnis dem Verhltnis Durch-
messer der gestreckten Wabenzelle zum Durch-
messer der ungestreckten Wabenzelle entspricht.
Dabei ist das Material schonend, wenn die Walzen
bzw. Férderbidnder der Einzugsvorrichtung 15 und
Auszugsvorrichtung 16 ohne Schlupf arbeiten, also
keine Geschwindigkeitsdifferenzen zwischen Um-
fangsgeschwindigkeit und Wabenband zulassen.
Hierdurch wird die ZerstSrungsgefahr flir die Wa-
benstruktur (insbesondere bei sehr diinnen und
weichen Werkstoffen) herabgesetzt; der Verschleif
der ‘Walzen- bzw. Binderoberflichen sowie deren
Verschmutzung durch Abriebrlickstdnde werden
verringert. Dies ist wichtig bei aus Aluminiumfolie
bestehenden Wabenbédndern, da Aluminium bei
Reibung zum Schmieren nsigt.

Die Oberflichen der Einzugs- bzw. Auszugs-
vorrichtungen 15,16 k&nnen z.B. gummiert sein.

Figur 5 zeigt flir die Streckeinrichtung 13 vier
gegenliber denen der Figur 4 kostenglinstigere Al-
ternativiSsungen, die jedoch im automatischen Be-
trieb weniger exakt kontrollierbar sind und je nach
Geometrie und Material des Wabenmaterials die-
ses beschidigen oder ungewlinscht verformen
kénnen. Bei diesen Alternatividsungen bestehen
die Einzugsvorrichtungen 15 und Auszugsvorrich-
tungen 16 jeweils nur aus einer Walze 17 bzw. aus
nur einem F&rderband 18 sowie einem diesem
zugeordneten, das Wabenband abstiitzenden Gleit-
blech 19.

Zur Verarbeitung verschiedener Wabenh&hen
bzw. Wabenbandstérken ist es vorteilhaft, wenn die
Spalthdhe im Einzugs- bzw. Auszugsbereicht ver-
dnderbar ist.

Die in Figur 8 dargestellt Streckeinrichtung 13
ist mehrstufig ausgebildet, wobei die Streckzone a
durch zusitzliche Walzenpaare (die auch durch
F6rderbandpaare ersetzt werden kdnnten) mit ent-
sprechend abstimmbaren Geschwindigkeiten in
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Teilbereiche a3, a2 und al unterteilt ist. Dadurch
erhdlt man eine erhShte Kontrollierbarkeit des
Streckergebnisses sowie die Moglichkeit zur mate-
rialschonenden Herstellung Uberstreckter Waben-
strukturen unter Anpassung der jeweiligen Ge-
schwindigkeitsverhiltnisse an die gewiinschte
Streckgeometrie, fir die Figur 9 drei Beispiele
zeigt. Auf einer derartigen mehrstufigen Streckein-
richtung lassen sich aber auch normal gestreckte
Wabenstrukturen herstellen jedoch mit h&herer
Prézision bezlglich Zellendurchmesser und -
geometrie. Ferner eignet sich eine derartige Anlage
zum Strecken von Wabenbdndern, die aus verhilt-
nismégig dicken und harten Werkstoffen gefertigt
sind, da die zur Verformung (Expansion) notwendi-
gen Kréfte stufenweise durch Zug aufgebracht wer-
den, der von den &rtlichen Klebestellen tibertragen
werden muf.

Figur 10 zeigt eine der Streckeinrichtung 13
nachgeordnete Abldngvorrichtung 21, die beidseitig
eines Schneidelements 22 je eine sich Uber die
gesamte Wabenbreite erstreckende, auf das ge-
streckte Wabenband 23 absenkbare Niederhaltelei-
sten 24 aufweist. Das Schneidelement 22 kann
durch eine rotierende Messerscheibe, aber auch
durch eine scharfe Messerklinge gebildet sein, wo-
bei der Trennschnitt mit einer Kiinge wegen der
hier vermiedenen Spanbildung sowie der damit
verbundenen Verschmutzung vorteilhaft sein kann.
Die Niederhalteleisten 24 verhindern eine Verinde-
rung der Wabenstruktur wihrend des quer zur
Streckrichtung verlaufenden Trennschnittes. Nach
dem LOsen der Niederhalteleisten 24 wird die ab-
gelédngte Wabenstruktur durch das aus der Streck-
ginrichtung 13 nachfolgende gestreckte Waben-
band 23 ausgestofen.

Die Ablangvorrichtung 21 erméglicht eine opti-
male Ausnutzung des teuren Wabenmaterials und
erlaubt dem Verbraucher eine verschnittoptimierte
Aufbereitung der Waben.

Um einen kontinuierlichen Verarbeitungsproze
des gestreckten Wabenbandes 23 zu erzielen, ist
zwischen der Auszugsvorrichtung 16 der Streckein-
richtung 13 und der ortsfest angeordneten Abling-
vorrichtung 21 eine Puffersirecke X vorgesehen,
innerhalb der das gestreckte Wabenband 23 wih-
rend des Ablingvorganges in seinem elastischen
Verformungsbereich gestaucht wird. Soll die Anla-
ge durch Wegfall der Pufferstrecke X in ihrer Bau-
ldnge verklrzt werden, miBte die Anlage intermit-
tierend betrieben werden.

Die in Figur 11 dargestellte Abldngvorrichtung
21 ist gegeniiber dem gestreckien Wabenband mit-
laufend ausgebildet, woflir ein hinund herlaufendes
Band 25 vorgesehen ist.

Bei der Herstellung von Sandwich-Elementen
mit Wabenzwischenlage kann es erforderlich sein,
Elemente mit einer Breite bzw. Linge herzustellen,



7 EP 0 352 564 A2 8

die grdBer ist als das Ausgangs-Wabenmaterial.
Bei dem Zusammensetzen von Wabenabschnitten
ist zu beachten, daB die Wabenstruktur aufgrund
inres Aufbaues in Streckrichtung bzw. quer hierzu
unterschiedliche Festigkeitseigenschaften aufweist,
die sich auch im fertigen Sandwich-Element fest-
stellen lassen. Es kann daher wahlweise vorgese-
hen werden, durch die erste der Streckeinrichtung
13 nachgeschaltete Abldngvorrichtung 21 die spd-
tere Elementbreite oder aber die spdtere Element-
lange festzulegen, um dann durch eine zweite Ab-
langvorrichtung die spdtere Elementlinge bzw.
Elementbreite zu bestimmen.

Die Figuren 12 und 13 zeigen eine Mdglichkeit
zum Arbeiten von zwei Haspeln 1. Diese Anord-
nung erlaubt die Beschickung einer im Endlosver-
fahren arbeitenden Paneelaniage. Figur 13 138t er-
kennen, daB von der unteren Haspel 1 nur eine
Teilbreite des ungestreckten Wabenbandes 4 ver-
arbeitet wird, was durch eine Schneideinrichtung
26 ermdglicht wird. Hierdurch ist es m&glich, vom
Wabengrundmaterial her gesehen Uberbreite Pa-
neele herzustellen, wobei sich der Verschnitt des
teueren Wabenmaterials minimieren 148t. Im Ubri-
gen besteht die dargestellte Anlage aus zwei Ha-
speln 1 mit einer durch Gurirolle 6 und Gurt 5
gebildeten Abwickeleinrichtung gemasB Figur 1, aus
zwei einfachen Streckeinrichtungen 13 gemiB Fi-
gur 6 sowie aus einer nicht ndher dargesteliten
Einrichtung zum Zusammeniflhren der beiden ge-
streckten Wabenbinder 23 zum Bilden einer Uber-
breite im Vergleich zur Originalbreite des unge-
streckten Wabenbandes 4. Die Schneideinrichtung
26 zur Langstrennung des ungestreckien Waben-
bandes 4 auf der Haspel 1 kann als verfahrbare
Bandsd3ge ausgebildet sein. Die abgetrennte Zu-
satzbreite wird abgewickelt, wahrend die Restbreite
auf der Haspel verbleibt.

Die Haspel gemaB Figur 14 setzt sich zusam-
men aus einer Welle 2, einer auf diese aufgescho-
benen Haspelkernhiiise 3, einer auf diese aufge-
schobenen AuBenkontur 27 sowie aus zwei seitlich
auf die Welle 2 gesteckten Stirnscheiben 28, deren
AuBendurchmesser grdfer ist als der AuBendurch-
messer des in Figur 14 nicht dargestellten vollen
Haspelgutes. Jede Stirnscheibe 28 steht Uber zu
mindest einen axial gerichteten Mitnehmer 29 mit
der Haspelkernhiilse 3 in Drehverbindung. Dieser
Mitnehmer 29 kann an der Stirnscheibe 28 sitzen
und in Form von nach innen gerichteten, vorzugs-
weise scharfkantigen Vorspriingen (Z&hne, Zacken,
Riffelung o.dergl.) ausgebildet sein, die sich in der
Stirnseite der Haspelkernhlilse 3 verkrallen und so
die genannte Drehverbindung herstellen.

Die Stirnscheiben 28 sind auf die Welle 2 seit-
lich aufgeschoben und in der gewlinschten Position
Uber Klemmschrauben 30, Spannhiisen o.dergl. ar-
retiert. Die aus Holz, Blech, Kunsistoff o.dergl. be-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

58

stehenden Stirnscheiben 28 dienen u.a. zur seitli-
chen Fihrung des Wabenbandes 4 (siehe Figur 16)
beim Aufwickeln, zum Schutz des Aufgewickelten
Wabenbandes 4 sowie als Auflage flir Transport
und Handling der Haspel 1.

Die Welle 2 kann als Spannwelle, Rohr o.dergl.
ausgebildet sein.

Die Haspeikernhilse 3 besteht aus preisglinsti-
gem, stabilem, jedoch leicht trennbarem Material
und wird z.B. durch ein aus Kraftpapier gewickeltes
Rohr gebildet dhnlich einem Teppich-, Papier- oder
Geweberollenkern.

Die AuBenkontur 27 weist gemdf Figur 15 ei-
nen Durchmesserversatz a auf, dessen radiale
HBhe der Wabenhdhe des aufzuwickelnden Wa-
benbandes 4 entspricht. Diese AuBenkonfur 27
kann auf die Haspelkernhiilse 3 aufsteckbar bzw.
-schiebbar sein, so daB sich flr alle Anwendungs-
falle dieselbe Standardkernhllse verwenden |48t
wahrend nur die aufzuschiebende AuBenkontur 27
der zu verarbeitenden Wabenstidrke bzw. -h&he
angepaft sein muB. Dabei kann die Aufenkontur 27
auch aus auf die Haspelkernhiilse 3 aufgeschobe-
nen Teilstlicken bestehen. Die AuBenkontur 27
kann aber auch fest mit der Haspelkernhllse 3
verbunden sein, so daB flir unterschiedliche Wa-
benstédrken bzw. -hdhen entsprechend angepafte
Haspelkernhiil sen 3 verwendet werden missen.
Dabei kann die Haspelkernhillse 3 unmittelbar mit
einer entsprechenden AuBenkontur 27 gefertigt,
oder aber die ‘AuBenkontur 27 auf die Haspelkern-
hillse 3 -aufgegossen, geschdumt oder sonstwie
angeformt werden. Die AuBenkontur 27 kdnnte
auch aus einem im Querschnitt keilférmigen flexi-
blen Material, wie z.B. Gummi bestehen, das durch
Kleben, Heften, Schrumpfen o.dergl. auf dem Um-
fang der Haspeikernhillse 3 befestigt wird.

In jedem Fall besteht die AuBenkontur 27 eben-
so wie die Haspelkernhiilse 3 aus leicht trennba-
rem Material. Dadurch besteht die Md&glichkeit,
beim Abwickeln des Wabenbandes 4 von der Ha-
spel das Wabenband durch L&ngsschneiden in
zwei Breiten zu unterteilen und dabei zugleich auch
AuBenkontur 27 mit Haspelkernhiise 3 zu durch-
trennen, um die durch diesen Trennschnitt abge-
frennte Restbreite des Wabenbandes ohne Umha-
speln auf einer entsprechend schmaleren Haspel
zwischenzulagern. Dabei ist es vorteilhaft, wenn die -
aufwendige Haspel gemi8 den Figuren 14 und 15
flr die Lagerung und/oder den Transport sowie fir
die Weiterverarbeitung des ungestreckten Waben-
bandes 4 von der Haspel 1 wie folgt ausgebildet
ist:

Nach dem Aufwickeln und Sichern des unge-
streckten Wabenbandes 4 werden die Stirnschei-
ben 28 abgezogen und die verhdltnismiBig teuere
Welle 2 aus der Haspelkernhlilse 3 herausgezogen.
Statt dessen werden Lager- und Transportstirn-
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scheiben 31 verwendet, die gem&B Figur 16 mit je
einem axial nach innen gerichteten Zentrierzapfen
32, dessen AuBendurchmesser dem der Welle 2
entspricht, in die Haspelkernhiilse 3 gestreckt wer-
den. Dabei kann, wie Figur 20 erkennen 144t dieser
Zentrierzapfen 32 auch als Lager 33 ausgebiidet
sein. Diese beiden aufgesteckien Lager- und
Transportstirnscheiben 31 werden Uber eine zen-
trisch durch die Haspelkernhlilse 3 gestreckte Ge-
windestange 34 und durch auf diese aufgeschraub-
te Spannmuttern 35 gesichert. Auch bei den Lager-
und Transportstirnscheiben 31 ist der Aufiendruch-
messer gréBer als der des vollen Haspelgutes, wie
Figur 16 zeigt.

Die Figuren 17 bis 19 zeigen drei mégliche
Verpackungsvarianten. Dabei ist die Haspel gemis
Figur 17 mit kreisrunden Stirnscheiben 28,31 ver-
sehen, wihrend bei der Alternative gemas Figur 18
die Verpackung der Haspel ohne Stirnscheiben er-
folgt. Bei der Ausbildung gem3B den Figuren 19
und 21 sind quadratische Lager- und Transport-
stirnscheiben 31 vorgesehen. Insbesondere bei die-
ser quadratischen Ausbildung k&nnen die Lager-
und Transportstirnscheiben 31 zugleich auch einen
Teil der Transportverpackung bilden. Ferner be-
steht dann die Mdglichkeit, die Haspeln ohne wei-
tere Hilfsmittel wie z.B. Gestelle, Kragarme o.dergl.
zu stapeln und so eine weitere Platz- und Kosten-
ersparnis bei der Lagerung zu erzielen. Dabei kann
zumindest ein Randabschnitt 36 der Lager-und
Transportstirnscheibe 31 eine nach aufien offene
Rinne 37 und zumindest ein anderer Randabschnitt
38 eine der Rinne 37 entsprechende Querschnitts-
kontur aufweisen (siehe untere Darsteilung in Figur
20). Dies ermdglicht ein Ubereinanderstapeln ver-
schiedener Haspeln mit einem blndigen Ineinan-
dergreifen der (ibereinanderliegenden Randab-
schnitte 36,38. Anstelle einer entsprechenden Aus-
bildung der Randabschnitte 36,38 kann auch je-
weils eine Zwischenlage 39 in Form eines Doppel-
T-Profils verwendet werden (siehe obere Darstel-
lung in Figur 20).

Dei der in Figur 21 dargesteliten Anordnung ist
es mdglich, je nach Bedarf von der einen oder
anderen Haspel das benétigie Wabenband 4 wei-
terzuverarbeiten. Diese L8sung erspart dem End-
verbraucher weitere Umrlistzeiten, was inbesonde-
re bei der Ausflihrung von Kleinaufirdgen kosten-
magig sehr glnstig ist. Bei der L&sung gemis
Figur 21 finden fUr die Lager- und Transportstirn-
scheiben 31 Lager 33 gemdB Figur 20 Verwen-
dung.

Bei der Ausflhrungsform gemiB Figur 22 wer-
den kreisrunde Lager-und Transporistimscheiben
31 verwendet, die es erm3glichen, beim Abwickeln
des Wabenbandes 4 zu dessen Weiterverarbeitung
anstelle einer zentrischen Haspellagerung eine Ab-
rollung auf dem AuBenumfang der Stirnscheiben 28
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bzw. lLager- und Transporistirscheiben 31 aus
zwei Wellen oder Lagerpaaren 40 vorzusehen. Dies
fuhrt ebenfalls zu einem kostenglinstigen Handling
und kostengiinstigen Rustzeiten.

Bei einer zentrischen Lagerung der Haspel
kann das Abwickeln des Wabenbandes 4 mit oder
ohne Stirnscheiben 28, 31 erfolgen.

In einer abgewandelten Ausflihrungsform be-
steht auch die Mdglichkeit, die Haspelwelle 2 in
zumindest zwei Teillingen zu unterteilen, um so
eine Mdglichkeit zu schaffen, beim Abwickeln des
Wabenbandes 4 von der Haspel 1 das Wabenband
durch Langsschneiden in zwei Breiten zu untertei-
len, wobei der Langsschnitt mit der Trennfuge zwi-
schen den beiden genannten Teilldngen der Ha-
spelwelle 2 fluchtet. Die durch diesen L&ngsschnitt
abgetrennte Restbreite des Wabenbandes 4 kann
dann ohne Umhaspeln auf einer ent sprechend
schmaleren Haspel zwischengelagert werden.

Da das ungestreckte Wabenband 4 durch
Langsschneiden in der Haspel 1 in zwei Breiten
unterteilt werden kann, besteht die M&glichkeit,
wahlweise nur eine Teilbreite oder aber beide Teil-
breiten abzuwickeln und zu verarbeiten.

Anspriiche

1. Verfahren zur Handhabung und Weiterverar-
beitung eines endlos gefertigten, ungestreckten
Wabenbandes, gekennzeichnet durch folgende
Verfahrensschritte:

a) Das ungestreckte Wabenband wird aufge-
haspelt und als Haspel zwischengelagert oder als
separates Handelsgut vertrieben;

b) zur Weiterverarbeitung wird das unge-
streckte Wabenband von der Haspel abgewickelt
und in die gewlinschte Endform gestreckt;

¢) von dem endlosen, gestreckten Waben-
band werden die gewlinschten Teillingen abge-
schnitten.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, da das Wabenband zum Aufha-
speln kontinuierlich vorgeschoben wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennziechnet, daB beim Aufhaspeln zumindest
ein Abschnitt des jeweiligen AuBenumfanges der
sich bildenden Haspel abgesttitzt wird.

4, Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB beim Aufhaspeln diinne Gurte
o.dergl. mit eingezogen werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Haspel an den genannten
Gurten o.dergl. beim Aufhaspein gebremst und
beim Abwickeln angetrieben wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB beim
Aufhaspeln eine Hohenregulierung der Haspel in
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Anpassung an ihren zunehmenden Durchmesser
erfolgt.

7. Veriahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf das Wa-
benband in eine Streckzone kontinuierlich mit einer
Geschwindigkeit v1 und aus dieser Streckzone mit
einer Geschwindigkeit v2 gefbrdert wird, wobei v1
< v2 ist und die Streckung innerhalb der Streckzo-
ne weitgehend querzugfrei erfolgt.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da beim Ab-
wickeln das ungestreckte Wabenband durch
Langsschneiden in der Haspel in zwei breiten un-
terteilt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB gestreckte waben beliebiger
Breite aus Teilbreiten zusammengesetzt werden.

10. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
gekennzeichnet durch folgende Merkmale:

a) Eine Haspel (1) zur Aufnahme bzw. Abga-
be eines ungestreckten Wabenbandes (4) mit einer
Einrichtung (5.6,7; 8,9,10; 11,12) gegen das Aus-
knicken der Wabenlagen;

b) eine Streckeinrichtung (13) flir das Wa-
benband (4), bestehend aus einer gegeniber dem
Wabenband weitgehend schiupffrei arbeitenden
Einzugsvorrichtung (15), zumindest einer dieser
nachgeordneten freien Streckzone (a), sowie einer
‘dieser nachgeordneten, ebenfalls weitgehend
schlupffrei arbeitenden Auszugsvorrichtung (16};

c) eine der Strecksinrichtung (13) nachge-
ordnete Abldngvorrichtung (21).

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Einrichtung gegen das
Ausknicken der Wabenlagen eine Gurtrolle (6)
o.dergl. aufweist, von der beim Aufwickeln des
Wabenbandes (4) zusammen mit diesem ein ge-
gen die AuBenseite des Wabenbandes (4) anlie-
gender dinner Gurt (5) o.dergl. mit eingezogen
wird. (Figur 1)

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daf die genannte Gurtrolle (6)
o.dergl. beim Aufwickeln des Wabenbandes (4) von
einer Bremse und beim Abwickeln von einem An-
trieb beaufschlage ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Einrichtung gegen das
Ausknicken der Wabenlagen ein Stationdr angeord-
netes, gewichts- oder federbelastetes Blech- oder
Gurtband (8) aufweist, an dem das Wabenband (4)
gleitend entlang geflihrt ist. (Figur 2)

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10
bis 13, gekennzeichnet durch zumindest ein gegen
einen Teilumfang der Haspel anliegendes, sich
dem &ndernden Haspelumfang anpassendes ange-
tfriebenes F&rderstlitzband (11). (Figur 3)

15. Vorrichtung nach einem der Anspriche 10
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bis 14, dadurch gekennzeichnet daf die Einzugs-
vorrichtung (15) und/oder Auszugsvorrichtung (16)
der Streckeinrichtung (13) aus einem Walzen- oder
F&rderband-Paar bestehen. (Figuren 4 und 6)

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10
bis 14, dadurch gekennzesichnet, daB die Einzugs-
vorrichtung (15) und/oder Auszugsvorrichtung (16)
der Streckeinrichtung (13) aus einer Walze (17)
oder einem Fd&rderband (18) sowie einem jeweils
zugeordneten, das Wabenband abstlitzenden Gieit-
blech (19) bestehen. (Figur 5)

17. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10
bis 16, gekennzeichnet durch eine mehrstufige
Ausbildung der Streckeinrichtung (13). (Figur 8)

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10
bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB zur Verarbei-
tung verschiedener Wabenhdhen bzw. Waben-
bandstérken die Spalthhe im Einzugs- bzw. Aus-
zugsbereich verdnderbar ist.

19. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 10
bis 18, gekennzeichnat durch einen mit der Streck-
einrichtung (13) gekoppelten Abwickelantrieb flr
die Haspel (1).

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10
bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Abldng-
vorrichtung (21) beidseitig eines Schneidelementes
(22) je eine sich Uber die gesamte Wabenbreite
erstreckende, auf das gestreckte Wabenband (23)
absenkbare  Niederhalteleiste (24) aufweist.
(Figuren 10 +11) ‘

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB die Abldng-
vorrichtung (21) mit dem kontinuierlich aus der
Auszugsvorrichtung (16) der Streckeinrich tung (13)
austretenden Wabenband (23) Uiber ein bestimmte
Arbeitsstrecke mitlaufend ausgebildet ist. (Figur 11)

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10
bis 21, gekennzeichnet durch eine Haspel (1), be-
stehend aus einer Welle (2), einer auf diese aufge-
schobenen Haspelkernhiilse (3) mit einer im Quer-
schnitt spiralférmigen AuBenkontur (27) und aus
seitlich auf die Welle (2) gesteckten Stirscheiben
(28), deren AuBendurchmesser grdBer ist als der
AuBendurchmesser des vollen Haspelgutes, das
aus dem zwischen den Stirnscheiben (28) aufge-
wickelten, ungestreckien Wabenband (4) besteht,
wobei die spiraliérmige AuBenkontur (27) einen
Durchmesserversatz (1) aufweist, dessen radiale
HShe der Wabenhthe des aufgewickelten Waben-
bandes (4) entspricht.

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch
gekennzeichnet, daB zumindest eine Stirnscheibe
(28) auf der Welle (2) in Axialrichtung verschiebbar
und in der gewlinschten Axialposition arretierbar
ist.

24. Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23,
dadurch gekennzeichnet, daB die Haspelkernhiilse
(3) aus stabilem, aber leicht trennbarem Material
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besteht.

25. Vorrichtung nach einem der Anspriche 22
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die spiralfdr-
mige AuBlenkontur (27) fest mit der Haspelkernhil-
se (3) verbunden ist.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22
bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB die spiralfdr-
mige AuBenkontur (27) ais separates Bauteil auf die
Haspelkernhiise (3) aufgeschoben ist.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriche 22
bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB die Stirn-
scheiben (28) Uber jeweils zumindest einen axial
gerichteten Mitnehmer (29) mit der Haspelkernhiil-
se (3) in Drehverbindung stehen.

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22
bis 27, dadurch gekennzeichnet, daf die Welle (2)
herausziehbar ist.

29. Vorrichtung nach einem der Anspriche 22
bis 28, dadurch gekennzeichnet, daB die Stirn-
scheiben (28) austauschbar sind Lager- und Trans-
portstirnscheiben (31).

30. Vorrichtung nach Anspruch 28 und 29, da-
durch gekennzeichnet, daB die Lager- und Trans-
portstirnscheibe (31) einen axial nach innen gerich-
teten Zentrierzapfen (32) aufweist, dessen Aufien-
durchmesser dem der Welle (2) entspricht.

31. Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch
gekennzeichnet, daB der Zentrierzapfen (32) als
Lager (33) ausgebildst ist.

32. Vorrichtung nach Anspruch 29, 30 oder 31,
,dadurch gekennzeichnét, daB die ~al'.lfges'(eckten
Lager- und Transportscheiben (31) Uber eine zen-
trisch durch die Haspelkernhiilse (3) gesteckte Ge-
windestange (34) o.dergl. gesichert sind.

33. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29
bis 32, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufien-
kontur der Lager- und Transportstirnscheiben (31)
durch ein symmetrisches Polygon, vorzugsweise
durch ein Quadrat gebildet ist.

34. Vorrichtung nach Anspruch 33, dadurch
gekennzeichnet, daB zumindest ein Randabschnitt
(36) der Lager- und Transportstirnscheibe (31) eine
nach aufien offene Rinne (37) und zumindest ein
anderer Randabschnitt (38) eine der Rinne (37)
entsprechende Querschnittskontur aufweisen.
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