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@ Wickelvorrichtung und -verfahren fiir Folien.

@ Folienwickelvorrichtung und -verfahren mit flie-
gendem Wechsel von aufgespulten Folienrollen. Es
sind zwei Umfangsantriebe fiir die Folienrolle vorge-
sehen, und ein Wagen (30) transportiert die jeweils
anfangliche Folienrolle nach Erreichen einer Zwi-
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schengrdBe (8) von der Wickelausgangsstellung (1)
in die Wickelendstellung (ll). Die dabei aufgespannte
Folienbahn wird bei Erreichen der Folienrollen-End-
gréBe (9) durchtrennt und das neu gewonnene Ende
(6") bei der Wickelausgangsstellung (l) aufgespult.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Wickelvor-
richtung flr Folien, insbesondere als Zusatz fir
Langspaltmaschinen von Schaumstoffblécken, so-
wie auf ein Wickelverfahren.

Langspaltmaschinen bestehen aus einem end-
losen Transportbandsystem mit zwei Umlenkstatio-
nen flir Weichschaumstoffblécken von 50 bis 120
m L3nge und einem Schneidportal. Dessen
Schneidaggregat wird nach jeweils einem Blockum-
lauf um die gewlinschte Foliendicke abgesenki.
Dadurch wird der Schilvorgang, durch Wegfall des
Blockrlicklaufes, zu einem wirtschaftlichen und pra-
zisen Horizontalschneidvorgang. Die auf der Ma-
schine hergestellte Folie weist eine gleichmiBige
Zellstruktur auf. Bei Verwendung eines zu einem
endlosen Band verklebten Blockes kann jede ge-
winschte Folienldnge hergestellt werden. Die Folie
wird von einer Wickelvorrichtung zu einer Rolle
aufgewickelt, und zwar in Form eines Tragrollen-
wicklers, der im Betrieb mit der Schnittgeschwin-
digkeit der Langspaltmaschine angetrieben wird.
Die Wickelkerne aus Pappe werden in konischen
Aufnahmebolzen, welche auf die jeweilige Block-
breite einstellbar sind, zentriert und wahrend des
Wickelvorganges gelagert. Wenn die Folienrolle
den vorgesehenen Durchmesser von beispielswei-
se 2 m hat, wird die Maschine angehalten, die
Folienbahn quer durchtrennt und die volle Folien-
rolle entfernt, wonach die Maschine erneut gestar-
tet wird. Diese Arbeitsweise flihrt demnach zu einer
gewissen produktiven Totzeit; der Hauptnachteil ist
jedoch, daB sich bei jedem neuen Starten der
Maschine Abweichungen in der Stirke der abge-
schilten Folie ergeben.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Wickelvorrichtung fiir Folien zu schaffen, die es
erlaubt, bei laufender Zulieferung von Folie die
Folienrollen zu wechseln.

Die gestellte Aufgabe wird hinsichtlich der ma-
schinentechnischen Aspekte durch die Merkmale
der Wickelvorrichtung nach Anspruch 1 sowie hin-
sichtlich der verfahrensmégBigen Aspekte durch die
MaBnahmen gemdB Anspruch 9 geldst.

Im einzelnen sind zwei Wickelpositionen vorge-
sehen, zwischen denen die Folienrolle verfahren
wird, und zwar eine Wickelausgangsstellung, in der
die Folienrolle bis auf eine ZwischengréfBe an-
wichst, und eine Endstellung, in welcher die end-
glltige GroBe der Folienrolle erreicht wird. Wh-
rend sich die Folienrolle noch in der Endstellung
befindet, wird ein neuer Wickelkern in die Aus-
gangsstellung eingelegt und die Folienbahn wird
zwischen voller Folienrolle und neuem Wickelkern
an den Umfang dieses Wickelkerns angedriickt und
dann quer durchtrennt. Der nunmehr in Betrieb
gesetzie Wickelkern spult die nachgelieferte Folie
auf, wdhrend die volle Folienrolle stillgelegt und
entfernt wird.
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In der Wickelausgangsstellung sind zweckmi-
Bigerweise zwei nebeneinander angeordnete,
gleichsinnig angetriebene Walzen als erster Um-
fangsantrieb vorgesehen. Der zweite Umfangsan-
trieb kann aus einem Transportband bestehen. Der
erste und zweite Umfangsantrieb k&nnen von ei-
nem gemeinsamen Motor Uber jeweils eine eigene
Schaltkupplung angetrieben werden, so daB man
diese Umfangsantriebe einzeln und nacheinander
in und auBer Betrieb setzen kann.

Weitere Einzelheiten der Erfindung werden an-
hand der Zeichnung beschrieben. Dabei zeigt:

Fig. 1 einen Abschnitt der Wickelvorrichtung
gemiB Schnitt |-l in Fig. 5, jedoch mit
eingelegtem Wickelkern und einer Fo-
lienrolle in der Wickelendstellung, al-
les in schematischer Darstellung;
eine schematische Ansicht des Ab-
schnittes nach Fig. 1, jedoch beim
Schritt des Durchtrennens der Folien-
bahn,
den Abschnitt der Wickelvorrichtung
nach Fig. 1 und 2 in der Phase der
auf ZwischengrbBe angewachsenen
Folienrolle,
einen Abschnitt mit dem Schneidag-
gregat zum Abschilen der Folie von
einem Schaumstoffblock und dem an-
grenzenden Teil der Wickelvorrich-
tung,
die rechte Hilfte eines schematischen
Querschnitts durch die Wickelmaschi-
ne und
eine Seitenansicht einer Langspaltma-
schine in verkleinertem MaBstab ge-
geniiber Fig. 1-5.

Die in Fig. 6 dargestellte Langspaltmaschine
enthilt ein endloses Transportbandsystem 1, zwei
Umlenkstationen 2, Schneidaggregate 3 zum Be-
sdumen der Schaumstoffblécke 4, ein Schneidpor-
tal 5 zum Abspalten von Platten oder Folien und
ein Tischgestell 10 zur Aufnahme der Platten oder
Folien. Je nachdem, ob Platten oder Folien ge-
schnitten werden, wird das Tischgestell 10 am vor-
deren Ende angepaBt. Die Fig. 1 bis 5 zeigen das
Tischgestell modifiziert zur Aufnahme von Folie 6.

In Fig. 1 sind die rilickwértigen Teile des Fo-
lientischgestells 10 angedeutet, welches Uber zwei
Spindelstlitzen 11 h&henverstellbar ist und einen
DurchlaB8 flir den Schaumstoffblock 4 bietet, wie
am besten aus Fig. 5 ersichtlich. Am Folientischge-
stell sind eine Umlenkrolle 13 fiir die Folie 6, ein
erster Umfangantrieb 14, 15, ein zweiter Umfangan-
trieb 16, 17, 18 sowie erste Flhrungen 19 ange-
bracht. Der erste Umfangsantrieb ist als Tragrollen-
wickler ausgebildet und enthilt zwei nebeneinander
angeordnete Walzen 14, 15, die zum gleichsinni-
gen Anfrieb mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6
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miteinander gekoppelt sind, und von denen die
Walze 15 unter Zwischenschaltung einer nicht dar-
gestellten Magnetkupplung von einem Motor 20
Uber ein Riemengetriebe 21 antreibbar ist. Der
Motor 20 treibt Uber ein weiteres Riemengetriebe
22 und eine nicht dargestellte Magnetkupplung den
zweiten Umfangsantrieb 16 bis 18 an, der zwei
Rollen 16, 17 und ein Transportband 18 enthilt.
Die Ubersetzungen sind so gewahlt, daB die Um-
fangsgeschwindigkeiten der Umfangsantriebe der
Zuliefergeschwindigkeit der Folie 6 entsprechen.

Zweite Flihrungen 29 sind an einem Wagen 30
angebracht, der entlang von Schienen 31 zwischen
zwei Positionen | und Il verschoben werden kann,
ndmlich zwischen einer Wickelausgangsstellung |
(Fig.3) und einer Wickelendstellung Il (Fig. 4). Zu
diesem Zweck erstreckt sich eine Gewindespindel
32 parallel zu den Schienen 31 und arbeitet mit
entsprechenden Gewindemuttern 33 im Wagen 30
zusammen, um die Lingsverschiebung zu bewir-
ken. Am Wagen 30 sind ferner zwei Flihrungsstan-
gen 34 und eine Spindel 35 angebracht, um je
einen Kragarm 36, an dem die zweite Flihrung 29
befestigt ist, quer zur Fahrtrichtung des Wagens in
Anpassung an die Breite des zu verarbeitenden
Schaumstoffblockes verschieben zu k&nnen.

Die ersten Flhrungen 19 sind in gleicher Wei-
se hinsichtlich ihres gegenseitigen Abstandes ein-
stellbar, und zwar sind auch hier Flihrungsstangen
24, eine Spindel 25 und Kragarme 26 vorgesehen,
die an ihrem freien Ende die erste Flhrung 19
fragen und an ihrem anderen Ende entlang der
Stangen 24 mit der Spindel 25 verschoben werden
kdnnen.

Am duBersten Ende des Folientischgestells 10
ist eine Abschneidvorrichtung 40 angebracht, die
einen Schwenkmotor 41, einen Schwenkarm 42
und eine balkenartige Gleitkufe 43 mit darin unter-
gebrachtem Messer 44 enthilt. Die Gleitkufe 43 ist
normalerweise weggeschwenkt, wie in Fig. 1 darge-
stellt. Zur Vorbereitung der Durchtrennung der Fo-
lie wird die Gleitkufe 43 auf die Gummiwalze 15
des ersten Umfangsantriebes geschwenkt, wie in
Fig. 2 dargestell. Das Messer 44 wird heraus-
schnellen lassen, um die Folie 6 schlagartig zu
durchtrennen. DemgemiB sind an der Kufe 43 ein
oder mehrer Antriebe 45 (Elekiromagnete, Pneu-
matikzylinder oder dergleichen) zum schlagartigen
Herausbewegen des Messers 44 vorgesehen.
Wenn man ein schrdg abgeschnittenes Ende der
Folie 6 in Kauf nimmi, kann man auch einen
Langsantrieb flir das Messer 44 vorsehen.

Fig. 4 zeigt das Schneidportal 50 in schemati-
scher Darstellung. Es sind zwei Stdnder oder Siu-
len 51 mit Einstellm&glichkeiten fiir die H6he des
Schneidaggregats 52 vorgesehen, in welchem ein
Bandmesser 53 umlduft. Der Anstellwinkel des
Bandmessers 53 ist durch Neigen des Schneidag-
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gregats 52 einstellbar. Die vom Schaumstoffblock 4
abgeschilte Folie 6 wird Uber einen keilférmigen
Messerbalken 54 durch das Schneidportal 50 hin-
durch in den Raum zwischen Schaumstoffblock 4
und Unterseite des Tisches 10 gefiihrt, bis die
Umlenkrolle 13 (Fig. 1 bis 3) in der Nihe des
Tischendes erreicht ist, von wo aus die Folienbahn
zum Aufwickeln Uber einen Wickelkern 7 gebracht
wird, der beispielsweise aus einer Papphliilse be-
steht.

Der Betrieb der Maschine ist wie folgt:

Bei Betriebsbeginn flihrt man einen Wickelkern 7
mit seinen Enden in die beidseitigen Flihrungen 19
ein (Position 7' in Fig. 3) und 148t die Gesamtma-
schine etwas anlaufen, um ein vorderes Folienende
6' zu gewinnen. Dieses wickelt man um den Kern 7
herum, wonach dieser Wickelbeginn auf den Wal-
zen 14 und 15 aufruht. Die Gesamtmaschine wird
erneut in Betrieb gesetzt, wonach der Schaumstoff-
block 4 fortlaufend in Pfeilrichtung wandert und
fortlaufend Folie 6 abgeschilt wird. Der erste Um-
fangsantrieb 14, 15 dreht den Wickelkern 7 und die
aufgespulte Folie 6 mit einer Geschwindigkeit ent-
sprechend der Nachlieferungsgeschwindigkeit der
Folie. Die Folienrolle wichst dadurch an, wodurch
der Wickelkern 7 in der Fihrung 19 nach oben
steigt, bis er in die Flihrung 29 eintritt (Position 7"
in Fig. 3). Diese auf beispielsweise 700 mm Durch-
messer angewachsene Folienrolle wird als Zwi-
schengrdBe 8 bezeichnet und wird nunmehr mittels
des Wagens 30 aus der Wickelausgangsstellung |
in die Wickelendstellung Il verfahren, wodurch die
Folienrolle 8 Uber das Transportband 18 rollt und in
die in Fig. 1 links dargestellte Endstellung 8' gerat.
Hier erfolgt weiterhin ein fortlaufender Antrieb der
Folienrolle mittels des zweiten Umfangsantriebes
16 bis 18, so daB die nachgelieferte Folie fortlau-
fend aufgespult wird, bis die EndgroBe 9 der Fo-
lienrolle erreicht ist.

Bereits vorher, bei einem bestimmten Erhe-
bungswinkel der Folienbahn 6, ist Zugang zum
unteren Teil der Fihrungen 19 gegeben, um einen
neuen Wickelkern 7 einzulegen. Wenn die Folien-
rolle nahezu auf ihre gewlinschte EndgréB8e 9 an-
gewachsen ist, wird die balkenartige Gleitkufe 43
abgesenkt und der erste Umfangsantrieb 14, 15 in
Gang gesetzt, wie in Fig. 2 dargestellt. Die Folien-
bahn 14uft dann Uber den neuen Wickelkern 7 und
die Kufe 43 zur Folienrolle 9. Sobald diese ihre
EndgroBe erreicht hat, wird das Messer 44 vor-
schnellen lassen, die Folienbahn wird durchtrennt,
und das nunmehr vordere Ende 6' der nachriicken-
den Folie gelangt in die Schlitze zwischen Wickel-
kern 7 und Gummiwalze 15 sowie Wickelkern 7
und Walze 14 und wird so fortlaufend aufgespult.
Somit hat ein fliegender Wechsel des Antriebs der
Folienrolle zwischen der Wickelendstellung Il und
der Wickelausgangsstellung | stattgefunden.
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Der zweite Umfangsantrieb 16 bis 18 wird nun-
mehr stillgesetzt, um die fertig aufgespulte Folien-
rolle 9 aus der Flhrung 29 herauszuheben und zu
entfernen. Die neue, noch kleine Folienrolle in der
Wickelausgangsstellung | wéchst an, bis die in Fig.
3 skizzierte ZwischengréBe 8 erreicht ist, wonach
weiter verfahren wird, wie bereits beschrieben. Es
ist somit ersichtlich, daB die Folie 6 ohne Unterbre-
chung des Maschinenbetriebes fortlaufend aufge-
spult werden kann.

Bei der Verschiebung der Folienrolle 8 aus der
Wickelausgangsstellung | in die Wickelendstellung
Il rollt die Folienrolle 8 liber das Transportband 18,
woraus sich eine zusitzliche Aufwickelkomponente
zusétzlich zu der Aufwickelgeschwindigkeit infolge
des Bandantriebes errechnet. Um zu einer gleich-
maBigen Spannung beim Aufwickeln der Folienrolle
zu gelangen, wird wihrend dieser Stellungswech-
selphase die Umfangsgeschwindigkeit des zweiten
Umfangsantriebes 16 bis 18 um die zusétzliche
Aufwickelkomponente herabgesetzt. Zu diesem
Zweck kann man einen hinsichtlich seiner Ge-
schwindigkeit steuerbaren Antriebsmotor 20 wih-
len, den man wihrend der Zeit des Verfahrens des
Wagens 30 auf die erforderliche niedrigere Ge-
schwindigkeit steuert.

Patentanspriiche

1.  Wickelvorrichtung flir Folien, insbesondere als
Zusatz fur Langspaltmaschinen von Schaum-
stoffblocken, gekennzeichnet durch folgende
Merkmale:
ein Folientischgestell (10) ist zur Aufnahme
und F&rderung einer bahnfGrmigen Folie (6)
ausgebildet und weist hierzu eine Umlenkrolle
(13),
einen ersten Umfangsantrieb (14, 15) flr eine
anfangliche Folienrolle und
einen zweiten Umfangsantrieb (16 bis 18) fir
eine angewachsene Folienrolle auf;
an Seitenteilen des Folientischgestells (10)
sind erste Fihrungen (19) flr die Enden des
jeweiligen Wickelkerns (7) der Folienrollen an-
geordnet;
ein Wagen (30) mit zweiten Flihrungen (29) fir
die Enden des jeweiligen Wickelkerns (7) ist
zwischen einer Wickelausgangsstellung (1), in
welcher die ersten und zweiten Flhrungen (19,
29) zueinander fluchten, und einer Wickelend-
stellung (Il) verfahrbar, in welcher die ange-
wachsene Folienrolle auf dem zweiten Um-
fangsantrieb (16 bis 18) aufruht.

2.  Wickelvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der erste Um-
fangsantrieb aus zwei nebeneinander angeord-
neten, gleichsinnig angetriebenen Walzen (14,
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15) besteht.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der zweite Um-
fangsantrieb (16 bis 18) ein Transportband (18)
enthilt.

Wickelvorrichtung nach einem der Ansprliche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,

daB am Folientischgestell (10), nahe des ersten
Umfangsantriebes (14, 15), eine Abschneidvor-
richtung (40) vorgesehen ist, welche die bahn-
férmige Folie (6) quer zu durchtrennen ermdg-
licht.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB die Abschneid-
vorrichtung (40) eine balkenartige Gleitkufe
(43) enthdlt, die infolge einer Schwenkeinrich-
tung (41, 42) in und aus der Bewegungsbahn
der Folie (6) geschwenkt werden kann, und
daB die Gleitkufe (43) ein schlagartig zu betd-
tigendes Messer (44) enthilt.

Wickelvorrichtung nach einem der Ansprliche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,

daB die ersten und zweiten Fihrungen (19, 29)
jeweils an freien Enden von Kragarmen (26,
36) befestigt sind, deren andere Enden quer
zum Folientischgestell (10) verschiebbar und
arretierbar sind.

Wickelvorrichtung nach einem der Ansprliche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,

daB das Folientischgestell (10) einen DurchlaB
fir einen Werkstiickblock (4) aufweist und zur
Anpassung an die H6he des Blockes verstell-
bar (11) ausgebildet ist.

Wickelvorrichtung nach einem der Ansprliche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,

daB der erste und zweite Umfangsantrieb von
einem gemeinsamen Motor (20) antreibbar
sind, jedoch jeweils liber eine eigene Schalt-
kupplung einzeln in und auBer Betrieb zu set-
zen sind.

Verfahren zum Aufwickeln von Folie auf Wik-
kelkerne,
gekennzeichnet durch folgende Schritte:
a) ein erster Wickelkern (7) wird mit geflihr-
ten Enden in eine Wickelausgangsstellung
() gebracht;
b) das Ende (6') von nachrlickender Folie
(6) wird auf den Umfang des Wickelkerns
(7) aufgelegt;
c) der Wickelkern (7) wird drehend angetrie-
ben, bis ein gewisses MaB an Folie
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(ZwischengroBe (8) der Folienrolle) auf dem
Wickelkern (7) aufgespult ist;

d) die auf ZwischengrdBe (8) angewachsene
Folienrolle wird aus der Wickelausgangs-
stellung (I) in eine Wickelendstellung (Il) 5
verfahren;

e) in der Wickelendstellung (ll) werden die
Zufuhr der Folie (6) und der Drehantrieb
Uber den Umfang der Folienrolle fortgesetzt,

bis die gewlinschte EndgréBe (9) der Fo- 10
lienrolle erreicht ist;

f) im Verlauf des Schrittes e) wird ein zwei-

ter Wickelkern (7) in die Wickelausgangs-
stellung () geméB Schritt a) eingelegt und

die bahnférmige Folie (6) gem3B Schritt b) 15
in Berlihrung mit dem zweiten Wickelkern

(7) gebracht;

g) die bahnférmige Folie (6) wird knapp
jenseits des zweiten Wickelkerns (7) quer
durchtrennt, um ein neues Folienende (6') 20
zu bilden, welches, ebenso wie die nachriik-
kende Folie, gemaB Schritt ¢) aufgespult
wird;

h) die auf EndgréBe (9) aufgespulte Folien-

rolle wird entfernt; 25
i) die Schritte ), g), d), e) und h) werden
beliebig oft wiederholt.

10. Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Umfangsge- 30
schwindigkeit der Zwischengr6Be (8) der Fo-
lienrolle wihrend des Schrittes d) (Verfahren
aus der Wickelausgangsstellung (I) in die Wik-
kelendstellung (Il)) um das MaB der Fahrge-
schwindigkeit vermindert wird. 35
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