Europdisches Patentamt

@ Verb&ffentlichungsnummer: 0 672 606 A1

0’ European Patent Office

Office européen des brevets

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 95102123.7 @ Int. c15. B65H 75/10, B21C 47/28

EP 0 672 606 A1

@ Anmeldetag: 16.02.95

Prioritdt: 19.03.94 DE 9404689 U

® ®

Verb6ffentlichungstag der Anmeldung:
20.09.95 Patentblatt 95/38

®

Benannte Vertragsstaaten:
ATBECHDEES FR GB IT LI LU SE

Anmelder: VAW Aluminium AG
Georg-von-Boeselager-Strasse 25
D-53117 Bonn (DE)

®

®

Erfinder: Kédstner, Stefan, Dr.
Soerser Winkel 18
D-52070 Aachen (DE)

Erfinder: Hampel, Ulrich

An Lingens 7

D-41516 Grevenbroich (DE)
Erfinder: Pakula, Josef
Rhenaniastrasse 23
D-41516 Grevenbroich (DE)

Vertreter: Miiller-Wolff, Thomas, Dipl.-Ing. et

al

HARWARDT NEUMANN
Patent- und Rechtsanwailte,
Brandstrasse 10

D-53721 Siegburg (DE)

@ Metalifolienbund, Verfahren zur Seiner Herstellung und Vorrichtung zur Durchfiihrung des

Verfahrens.

@ Die Erfindung betrifft ein Metallfolienbund, beste-
hend aus einer Wickelhlilse, die als Hohlkammerwel-
le ausgebildet ist, wobei die AuBenwand (1) oder die
Innenwand (2) der Hohlkammerwelle im mittleren
Bereich eine erhOhte Wandstirke aufweist und in
der Wandstérkenlibergangszone jeweils ein Absatz
mit einem Schrumpfsitz eingeformt ist, in den jeweils
eine Ringscheibe (4a,4b) eingeschrumpft ist, die
eine Innenkammer (3) zwischen AuBen- und Innen-
wand (1,2) verschlieBen. An den Stirnenden der
Hohlkammerwelle ist je ein ringférmiges Flanschteil
(5,6) angeordnet, das mit der AuBen- und Innenwand
(1,2) fest verbunden ist und dabei zwei AuBenkam-
mern (3) bildet. Ein Verfahren zur Herstellung eines
Metallfolienbundes besteht aus einer Wickelhilse,
deren Innendurchmesser dem AuBendurchmesser
eines Hilsenaufnehmers entspricht und aus einer zu
einem Bund aufgewickelten Metallfolie (7), wobei das
Innenteil der als Hohlkammerwelle ausgebildeten
Wickelhiilse auf einen Wickeldorn aufgeschoben
wird und dieser in seiner Drehzahl so gesteuert wird,
daB die auf- bzw. abzuwickelnde Folie mit einer
konstanten Geschwindigkeit auf- bzw. abgewickelt
wird. Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens besteht aus einer auf einen Hilsenaufnehmer

aufgeschobenen Wickelhiilse, wobei die Wickelhilse
als Hohlkammerwelle mit mindestens einer zwischen
AuBen- und Innenwand der Hilse angeordneten
Kammer ausgebildet ist, der Hilsenaufnehmer mit
einer zur Konstanthaltung der Foliengeschwindigkeit
regelbaren Drehzahlsteuerung ausgerlstet ist und
die Aluminiumfolie (7) derart aufgewickelt wird, daB
die Seitenrdnder Uber die Querwdnde (4a,4b) der
unterteilten Kammer (3) hinausragen.
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Die Erfindung betrifft ein Metallfolienbund, be-
stehend aus einer Wickelhiilse, deren Innendurch-
messer dem AuBendurchmesser eines Hilsenauf-
nehmers entspricht sowie ein Verfahren zur Her-
stellung des Metallfolienbundes und einer Vorrich-
tung zur Durchflihrung des Verfahrens.

Zum Aufwickeln von Aluminiumfolien werden
Ublicherweise Rohre, insbesondere Stahlrohre mit
einem Innendurchmesser von 150 mm und einer
Wandstdrke von 6 mm verwendet. Kleinmengen
unter 1000 kg sind nur in Ausnahmefillen vom
Folienhersteller zu beziehen, da es sich bei der
Folienherstellung um eine durchrationalisierte Ferti-
gung handelt.

Nach der Verarbeitung der kaltgewalzten Bi3n-
der zu Aluminiumfolien werden diese aufgewickelt
und einer Glihbehandlung unterzogen. Hierzu wer-
den die Metallfolienbunde mit entsprechenden Hiil-
senaufnehmern (ber verschiedene Transportein-
richtungen zwischen Scheren, Glihdfen und Ver-
sandstelle transportiert.

Die beim Auf- und Abwickeln auftretenden ho-
hen Drehzahlen der Metallfolienbunde bewirkten
Schwingungen bzw. Vibrationen in den unter Zugs-
pannung stehenden Lagen der Folien und k&nnen
bei den dinnen Folien leicht zu Rissen flihren,
wodurch u. U. das gesamte Metallfolienbund un-
brauchbar wird. Die RiBgefahr ist insbesondere bei
Aluminiumfolien aus Reinaluminium mit Reinheit Al
99 bis Al 99,5 kritisch, da diese im Zustand
"weich" verarbeitet werden. Es ist bekannt, daB
Folien dieser Zusammensetzung sehr niedrige
Zugfestigkeits- und Dehnungswerte aufweisen.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nen Metallfolienbund und insbesondere eine Wik-
kelhlilse hierflr derart zu verbessern, daB selbst
bei hohen Auf- und Abwickelgeschwindigkeiten und
bei erhdhter Laufmeterzahl ein FolienabriB vermie-
den werden kann. Ferner soll die Wickelhiilse auch
bei Temperturwechselbeanspruchung (400 °C/10 t
Auflast) dimensionsstabil bleiben.

Die Aufgabe wird erfindungsgemdB durch die
im Anspruch 1 angegebenen Merkmale geldst. Es
hat sich gezeigt, daB durch Ausbildung der Wickel-
hiilse als Hohlkammerwelle Vibrationen vermieden
und die Auf- und Abwickelnaht derart reduziert
werden kann, daB selbst bei Folien aus Reinalumi-
nium im Zustand weich keine RiBbildungen mehr
auftraten.

Die vibrationsddmpfende Wirkung der erfin-
dungsgemidBen Hohlkammerwelle wird dadurch
noch verstérkt, daB das Kammervolumen in radialer
Richtung keine Einbauten enthilt und nur Uber die
Lange der Wickelhilse verteilte Stltzscheiben auf-
weist. Es hat sich ndmlich gezeigt, daB bei sehr
hohen Drehzahlen die Neigung zu Unwuchten bzw.
Aufwdlbungen der AuBenhiilse im Mittelbereich be-
sonders ausgeprigt ist, so daB hier eine entspre-
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chend dimensionierte Gegenkraft aufgebracht wer-
den muB. Es ist vorgesehen, daB die auBenliegen-
den Kammervolumina gréBer sind als das Volumen
der Uber die LAdngsachse der Wickelhillse gesehe-
nen innenliegenden Kammer.

Zur Verhinderung der Aufwdlbung trigt weiter-
hin bei, daB die AuBenwand der Hohlkammerwelle
im Mittelbereich eine erhdhte Wandstirke aufweist.
In der Wandstirkenlibergangszone sind jeweils
stufenformige Absitze eingearbeitet, um entspre-
chend dimensionierte Stltzscheiben aufzunehmen.
Die Absitze sind als Schrumpfsitze ausgebildet, so
daB die Stitzscheiben nach dem Erwidrmen der
AuBenhiilse mit UbermaB eingelegt und dann beim
Abkiihlen der AuBenwand eingeschrumpft werden.

Die Wickelhiilse besitzt beispielsweise einen
duBeren Kerndurchmesser von 30 cm und einen
Innenkerndurchmesser von 15 cm bei einer Ge-
samtldnge von 180 cm. Auf diese Hiilse kann eine
Folie von 6 um Dicke mit einer Breite von 160 cm
aufgewickelt werden. Die erfindungsgemiBe Wik-
kelhillse erm&glicht das Aufwickeln einer Folienldn-
ge von 64 km, was zu einem Wickeldurchmesser
der aufgewickelten Folie von ca. 80 bis 90 cm
fuhrt.

Die aufgewickelte Folie wird einem GllhprozeB
unterworfen, bei dem das Metallfolienbund von
Raumtemperatur innerhalb mehrerer Stunden auf
eine Temperatur von 360 °C gebracht wird und
dort flr mehrere Tage gehalten wird. Diese Tem-
peraturbehandlung dient der thermischen Vergl-
tung des Folienmaterials.

Gleichzeitig entsteht mit der Temperaturbe-
handlung eine hohe thermische Belastung der Wik-
kelhiilse, die an beiden Enden gehalten unter einer
Gewichtslast von ca. 10 t steht. Untersuchungen
haben gezeigt, daB bei dem GlihprozeB Verfor-
mungen an der Wickelhiilse auftreten k&nnen. Die-
se rihren nicht nur von der Auflast der Folienwick-
lung her, sondern auch von der Wiarmedehnung
treten Beanspruchungen im Inneren der Wickelhiil-
se auf.

Bei einer Versteifung der Wickelhiilse muB dar-
auf geachtet werden, daB8 keine inneren Verspan-
nungen durch unterschiedliche Wirmedehnungen
entstehen. ErfindungsgemiB wurde dieses Problem
dadurch gelost, daB ein Toleranzausgleich zwi-
schen den Ringscheiben und der Innen- bzw. Au-
Benhiilse vorgesehen ist. Die Ringscheiben sind
nur in der AuBienhiilse eingeschrumpft und teilwei-
se mit der AuBenwand bei X, Y verschweift. Da-
durch ist ein Toleranzausgleich gegeben, so daB
auch nach einem GlihprozeB der Rundlauf des
erfindungsgemiBen Metallfolienbundes die vorge-
gebenen Toleranzwerte einhilt. Die Toleranzwerte
liegen wie folgt:

1. Rundlauf vor dem Gliihen £ 0,1 mm
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2. Rundlauf nach dem Gliihen £ 0,3 mm
Nach dem Stand der Technik wurden bisher er-
reicht:

3. Rundlauf vor dem Gliihen * 0,8 mm

4. Rundlauf nach dem Gllhen £ 1,3 mm
Dies zeigt, daB im Stand der Technik der Warme-
einfluB beim Glihen offensichtlich zu einer Durch-
biegung der Wickelhlilse flhrt, so daB hier erhebli-
che Unwuchten auftreten kénnen.

Es ist auch mdoglich, die Innenwand entspre-
chend auszubilden, so daB hier ein PaBsitz einge-
dreht werden kann. Dann sollte zur Erzielung eines
Schrumpfsitzes die Innenwand durch Kiihlen auf
einen niedrigeren Durchmesser gebracht werden,
damit die Stiitzscheiben aufgeschoben werden
kénnen und anschlieBend bei langsamer Tempera-
turerh6hung aufgeschrumpft werden.

Wegen der hohen Umfangsgeschwindigkeiten
und zur Erh8hung der Sicherheit hat es sich als
zweckmdBig erwiesen, die Stilitzscheiben zusitzlich
zu dem PaBsitz an der AuBen- und/oder Innenwand
durch eine SchweiBnaht anzuheften. Dieses beein-
fluBt auch den Luftwiderstand bei hohen Umdre-
hungsgeschwindigkeiten glinstig, da die auBenlie-
genden Ringscheiben die Seitenflichen des Metall-
folienbundes volistdndig abdichten.

ErfindungsgemiB liegt der Innendurchmesser
der Wickelhilse in einem Bereich zwischen 100
und 200 mm und die auf den AuBendurchmesser
aufgewickelte Metallfolie weist eine Dicke von
0,0045 bis 0,06 mm entsprechend 4,5 bis 60 um
auf. Der Bundaussendurchmesser liegt zwischen
500 und 1000 mm bei einer Bundbreite von 800
bis 2020 mm, wodurch ein Gesamtgewicht von ca.
10.000 kg bei voller Aufwickelung verursacht wird.

Die zur Erfindung flihrenden Untersuchungen
haben ergeben, daB es fiir das dynamische Verhal-
ten des Metallfolienbundes wihrend des Auf- und
Abwickelvorganges besonders glinstig ist, wenn die
Hohlkammerwelle aus einem Stahl der Qualitidt St
37 im anlaBgeglihten Zustand besteht. Durch die
Konstruktion der Hohlkammerwelle weist sie eine
hohe Stabilitdt gegen Verformung auf, gleichzeitig
wird aber durch das AnlaBgliihen dem Material eine
ausreichende Z3higkeit gegeben, um die bei hohen
Umfangsgeschwindigkeiten zu beflirchtende Rifige-
fahr zu vermindern.

Um die Folie mit konstanter Geschwindigkeit
auf- bzw. abwickeln zu k&nnen, muB die erfin-
dungsgemiBe Hohlkammerwelle in ihrer Drehzahl
entsprechend gesteuert werden. Hierzu ist erfin-
dungsgemiB vorgesehen, daB ein elektronisches
GeschwindigkeitsmeBgerdt die momentane Folien-
geschwindigkeit erfaBt und nach Abgleichen mit
einem Sollsignal ein Differenzsignal zur Steuerung
der Drehzahl des Metallfolienbundes gebildet wird.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung zur Durch-
flhrung des Verfahrens zum Aufwickeln von Metall-
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folienbunden besteht aus einer Hohlkammerwelle
mit mindestens einer zwischen der AuBen- und
Innenwand angeordneten Hohlkammer. Hierdurch
wird die Steifigkeit der Wickelhiilse verstarkt, wobei
sich die Ausbildung von 3 Kammern als besonders
glinstig erwiesen hat. Hierbei sind die beiden au-
Benliegenden Kammern in geringerer Wandstirke
ausgebildet als die mittlere Kammer. Die Alumini-
umfolie 7 wird derart aufgewickelt, daB die Seiten-
rdnder Uber die Querwidnde der mittleren Kammer
hinausragen. Mit dieser Anordnung ist ein glinstiger
Kompromi3 zwischen Stabilitdt der Hohlkammer-
welle, geringem Gewicht der Wickelhiilse und glin-
stigem Schwingungsverhalten gegeben.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines
Ausflhrungsbeispieles ndher beschrieben.

Es zeigen:

Figur 1 Langsschnitt durch eine erfindungs-
gemiBe Wickelhilse,

Figur 2 vergroBerter Teil des Ldngsschnittes
durch ein Stirnende der erfindungs-
gemiBen Wickelhiilse und

Figur 3 Langsschnitt durch ein erfindungsge-

miBes Metallfolienbund.

In Figur 1 ist die erfindungsgemiBe Wickelhl-
se als Hohlkammerwelle dargestellt. Zwischen dem
AuBenrohr 1 und dem Innenrohr 2 befindet sich die
Hohlkammer 3, die durch mehrere Querwinde 4a,b
unterteilt ist. An den stirnseitigen Enden sind ring-
férmige Flanschfldchen 5,6 angeordnet.

In Figur 2 ist die erfindungsgeméBe Wickelhl-
se als Teilquerschnitt vergroBert dargestellt. Zwi-
schen dem AuBenrohr 1 und den Innenrohr 2 sind
eine Querwand 4b und der ringférmige Flanschteil
6 erkennbar. In einer besonderen Ausfiihrungsform
kann das AuBenrohr 1 mit abgestufter Wanddicke
ausgebildet sein, wobei das diinne Ende zur Stirn-
seite hin und das dickere Mittelteil zwischen den
Querwidnden 4a,4b angeordet ist.

In der bevorzugten Ausbildung nach Figur 2 ist
die abgestufte AuBenwand 1 im mittleren Bereich |
etwa 2 x dicker als die Dicke des Innenrohres 2
ausgeflihrt. Dieses hat den Vorteil, daB8 die Durch-
biegung der AuBenwelle aufgrund des Gewichtes
des Metallfolienbundes reduziert wird. AuBerdem
ist die dynamische Steifigkeit beim Auf- und Abwik-
keln der Folie verbessert.

In Figur 3 ist das erfindungsgem&Be Metallfo-
lienbund, bestehend aus einer Wickelhlilse mit Au-
Benrohr 1 und Innenrohr 2 dargestellt. Die Alumini-
umfolie 7 ist auf dem AuBenrohr 1 in einer Vielzahl
von diinnen Lagen angeordnet.

Als Beispiel flr einen geeigneten AuBendurch-
messer von 300 mm werden Hiilsenabstdnde H =
75 - 120 mm gewdhlt. Bei einer vorgegebenen
Umfangsgeschwindigkeit kdnnen die Drehzahlen
gegeniber einem AuBendurchmesser von 150 mm
halbiert werden.



5 EP 0 672 606 A1 6

Gegeniiber dem bisherigen Stand der Technik
ergeben sich folgende Unterschiede:

1. Der AuBendurchmesser der Wickelhilse 1 ist
vergroBert worden.

2. Bei konstanter Geschwindigkeit (im Vergleich
zur bisherigen Verfahrensweise) wird die Dreh-
zahl am AuBenumfang der Hilse halbiert.

3. Durch die Hohlkammerwelle wird die Neigung
zu Vibrationen und Schwingungen beim Auf-
und Abwickeln reduziert.

4. Die beim Rollenwechsel erforderliche Ab-
bremsung kann verkirzt werden, da die auftre-
tenden Zugkréfte in der Folien niedrig gehalten
werden.

5. Der Innendurchmesser der Wickelhilse wird
konstant gehalten, so daB die bisher verwende-
ten Hiilsenaufnehmer weiter verwendet werden
kénnen.

6. Durch die geringe Exentrizitdt kdnnen die
auftretenden Zugkridfte in den Folien bei der
Verarbeitung gering gehalten werden. Beim An-
und Abfahren treten keine Spannungsspitzen
auf.

Es ist vorteilhaft, wenn die Zwischentrennwin-
de auf einem eingedrehten Pass-Sitz des AuBen-
rohres aufgesteckt werden und im Innenrohr einge-
schrumpft sind. Dies bewirkt zusammen mit den
Ubrigen Konstruktionsmerkmalen der Radialhohl-
kammer einen sehr guten statischen Rundlauf der
erfindungsgemiBen Wickelhiilse. Bisher war der
Rundlauf nach dem ersten Glihen der Wickelhllse
nicht ausreichend, da die Abweichung im Radius
mehr als 0,5 mm betrug. Jetzt zeigt die erfindungs-
gemidBe Hohlkammerkonstruktion eine sehr gute
Thermostabilitdt nach dem Glihen. Die Radius-
Abweichung ist kleiner als 0,1 mm.

Anhand von Versuchen wurde ermittelt, daB
der Aufbau der erfindungsgemiBen Wickelhilse
wie folgt durchgeflinrt werden muB:

Die Hohlkammerwelle soll in radialer Richtung
keine Einbauten enthalten. Jede Kammer wird
durch den AuBenzylinder, der von der AuBenwand
1 gebildet wird und durch einen Innenzylinder, der
von der Innenwand 2 gebildet wird, begrenzt. Hier-
durch ist es mdglich, daB8 die Wirmedehnung des
Materials bei einem Aufheizen auf ca. 360 ° unge-
hindert in radialer Richtung erfolgen kann, ohne
daB lokale Deformationen aufireten kénnen.

Dabei ist zu beachten, daB nach einer GlUhbe-
handlung des Metallfolienbundes eine Abkiihlung
erfolgt, die wiederum zu starken thermischen Span-
nungen in dem groBvolumigen Metallfolienbund
fihrt. Die nach auBen weisenden Bereiche des
Metallfolienbundes werden naturgemdB schneller
abgekiihlt als die inneren Bereiche, so daB hier
erhebliche Schrumpfspannungen auftreten. Dieses
gilt auch fir die Innenwand der Wickelhiilse, die
dem Kihistrom verstdrkt ausgesetzt ist. Es kann
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vorkommen, das Temperaturdifferenzen zwischen
Innenwand und AuBenwand der Wickelhiilse auftre-
ten, so daB die Stlitzscheiben hierdurch stark bean-
sprucht werden. Eine Dimensionsstabilitdt ist nur
dadurch zu erreichen, daB ein Toleranzausgleich in
der erfindungsgemiB vorgeschlagenen Weise vor-
genommen wird.

Ganz besonders kritisch ist die von der aufge-
wickelten Folie her auf die Wickelhlilse ausgelibte
Fldchenpressung. Bei einer Dicke von 6 um kommt
es bei Unwuchten bzw. Vibrationen der Wickelhil-
se zu Spannung in der Folienbahn, die die maxi-
male Festigkeit lberschreiten k6nnen. Dann treten
Risse oder andere zum Teil unsichtbare Beschidi-
gungen auf, die spiter beim Abwickeln der Folie
erkannt werden und dann zu einem Ausschuf3 des
gesamten Metallfolienbundes flihren.

Ein weiterer Gesichtspunkt bei der Herstellung
des erfindungsgemiBen Folienbundes ist es, daB
durch Vergr6Berung des Hulsendurchmessers der
Wechsel der Metallfolienbunde verbessert werden
kann. Hierbei wird Ublicherweise das Ende des
einen Bundes mit dem Anfang des neuen Metallfo-
lienbundes verklebt. Beim Anfahren aus dem Still-
stand wirken erhebliche Zugkridfte auf die Metallfo-
lie, wobei sich Verformungen der Hilse nachteilig
auswirken. Durch die erfindungsgemiB vorgesehe-
ne Dimensionierung des AuBendurchmessers auf
das 1,5 bis 2,5-fache des Innendurchmessers der
Hilse wird gewdhrleistet, daB die Flachenpressung
beim Anfahren der Folienbunde niedrig gehalten
werden kann und damit Beschidigungen an der
Folie, die spiter zu einem RiB flihren k&nnen,
vermieden werden.

Patentanspriiche

1. Metallfolienbund, bestehend aus einer Wickel-
hillse, deren Innendurchmesser dem AuBen-
durchmesser eines Hulsenaufnehmers ent-
spricht,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Wickelhiilse als Hohlkammerwelle aus-
gebildet ist, wobei die AuBenwand (1) oder die
Innenwand der Hohlkammerwelle im mittleren
Bereich eine erhthte Wandstirke aufweist und
in der Wandstérkenlibergangszone jeweils ein
Absatz mit einem Schrumpfsitz eingeformt ist,
in den jeweils eine Ringscheibe einge-
schrumpft ist, die eine Innenkammer zwischen
AuBen- und Innenwand (1, 2) verschlieBen,
und daB an den Stirnenden der Hohlkammer-
welle je ein ringférmiges Flanschteil (5, 6) an-
geordnet ist, das mit der AuBen- und Innen-
wand (1, 2) fest verbunden ist und dabei zwei
AuBenkammern bildet.
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Metallfolienbund nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Wickelhililse als Hohlkammerwelle mit
zwischen AuBen- und Innenwand (1, 2) der
Hilse angeordneten Kammern ausgebildet ist,
wobei der AuBendurchmesser Da der Hilse
das 1,5 bis 2,5-fache des Innendurchmessers
Di der Hilse betrdgt, daB der Abstand A zwi-
schen Innen- und AuBlenwand der Wickelhiilse
proportional zum Innendurchmesser der Wik-
kelhillse gehalten ist, wobei das Verhdlinis A
= (0,3 - 1,5) x Di gilt und

daB die Kammern in der Langsachse der Hiil-
se begrenzt werden durch mehrere Ringschei-
ben, die die Hohlkammerwelle in mehrere
Ringkammern unterteilen.

Metallfolienbund nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Ringkammern begrenzt werden durch
einen AuBenzylinder, der von der AuBenwand
(1) gebildet wird, und von einem Innenzylinder,
der von der Innenwand (2) gebildet wird, und
daB in den Ringkammern in radialer und in
Drehrichtung keine Einbauten vorhanden sind.

Metallfolienbund nach einem der vorgehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Metallfolie aus Aluminium vom Typ Al
99 und Al 99,5 im Zustand "weich" und die
Wickelhlilse aus Stahl der Qualitaten St 37 bis
St 54, anlaBBgegliiht besteht.

Verfahren zur Herstellung eines Metallfolien-
bundes bestehend aus einer Wickelhiilse, de-
ren Innendurchmesser dem AuBendurchmes-
ser eines Hilsenaufnehmers entspricht und
aus einer zu einem Bund aufgewickelten Me-
tallfolie,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Innenteil der als Hohlkammerwelle
ausgebildeten Wickelhiilse auf einen Wickel-
dorn aufgeschoben wird und dieser in seiner
Drehzahl so gesteuert wird, daB die auf- bzw.
abzuwickelnde Folie mit einer konstanten Ge-
schwindigkeit auf- bzw. abgewickelt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach dem vorhergehenden Anspruch, beste-
hend aus einer auf einem Hilsenaufnehmer
aufgeschobenen Wickelhlilse,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Wickelhililse als Hohlkammerwelle mit
mindestens einer zwischen AuBlen- und Innen-
wand der Hilse angeordneten Kammer ausge-
bildet ist,
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daB der Hilsenaufnehmer mit einer zu Kon-
stanthaltung der Foliengeschwindigkeit regel-
baren Drehzahlsteuerung ausgerlistet ist und
daB die Aluminiumfolie (7) derart aufgewickelt
wird, daB die Seitenrdnder Uber die Querwin-
de (4a, b) der unterteilten Kammer (3) hinaus-
ragen.



EP 0 672 606 A1

9
]

| 614

§

)

s L 277 77 2777 L Ll 8Ll L L Ll Ll L L Ll

Ll L. L L L7

AV A AV VA A4

L L2 2 2 22 L2l 227 & 2L LLLLLELL L LLL LV L0

|~

/Im

VAYAVAYA

L L L L L

VAVAD AV AV AV AV A AV AVED AV AV A ADAVAS.

Lol L L L0

L L L L L L L

222202 2 224 L2 70020 Ll Ll il lllll L4

\N

/

10

*

kol L L L hkon i L.

Ll L LY L i L 2 22 Q8L 2 XL L.L2Z

Lt Lt L L L

2o o2 22 2 228 2L 2 2 27 22 & 2L L L 2 2L Ll L L L L L Lhekdodedeokhoko,

|

™\ )

4

Ll

VAVAVAY AV VAU

VAVAV AV AV SV AVIVAVAAVE VAY AV AV A4 A & AV 4

VAYA VAV AV AVAY]

L L Ll LLILLL

L2 L L L Ll L sl Ll Ll sl bl il L Ll il d

/
_

/
€

\
9

~
DY



07614

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\A

]

1

/////////

77777

I

\AA2.
\\\,

\\A\\\\\\\
.




EP 0 672 606 A1

g9z b

|

BSTEY

(4

|

005l o

S0+

18 @

N AAARA MR RN AN

\>

XXX.

RN
A

7

\Q

X

SOONNNODANNNNNNN

N777777

/

N~
AT

AN

4

/




EP 0 672 606 A1

I-_ﬂ llllllll |“Iﬂ.. IIIIIIII _Tﬁl IIIIIIII .nnu
| | || |
| | | |
_ |

NI, — N1

N N N N

\ N N N

N N ) N

N N N N

//\HS / DY /

N\ N N\ N

\ \ 7 )

/\\\\\\\,\\\\\\\ \\\\\/ \\\\ﬁ\/

m |

£hiy | L




0)) Europiisches  pUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

Patentamt

Nummer der Anmeldung

EP 95 10 2123

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE
Kategorie Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspru ANMELDUNG (Int.C1.6)
Y DE-A-27 04 610 (HOECHST AG) 5,6 B65H75/10
* Seite 3, Zeile 5-10 * B21C47/28
* Seite 4, Zeile 13-16 *
* Seite 9, Zeile 23 - Seite 11, Zeile 14 *
Y EP-A;O 500 515 (VALMET PAPER MACHINERY 5,6
INC.
* Spalte 2, Zeile 31 - Spalte 40 *
A * Spalte 3, Zeile 15 - Zeile 25 * 1
RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (Int.CL.6)
B65H
B21C
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort ‘Abschiufdatum der Recherche Pritfer
DEN HAAG 6.Juli 1995 Tamme, H-M

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE
: von besonderer Bed g allein b htet
: von besonderer Bedeutung in Verbindung mit elner
anderen Verdffentlichung derselben Kategorie
: technologischer Hintergrund
: nichtschriftliche Offenbarung
¢ Zwischenliteratur

TO» <

T
E
D:
L
&

: der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsiitze
: dlteres Patentdokument, das jedoch erst am oder

nach dem Anmeldedatum vertffentlicht worden ist
in der Anmeldung angefiihrtes Dokument

+ aus andern Griinden angefithrtes Dokument

: Mitglied der gleichen Patentfamilie, iibereinstimmendes

Dokument




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

