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(57)  Eswird ein Verfahren zum kontinuierlichen Auf-
wickeln einer Materialbahn, insbesondere Papier- oder
Kartonbahn, auf einen Tambour zu einer Wickelrolle
vorgeschlagen, bei dem eine Materialbahn Uber einen
Umfangsbereich einer AnpreBtrommel gefiihrt wird, die
mit der Wickelrolle einen Wickelspalt bildet. Wahrend
dieser Wickelphase, d.h. Sekundarbereich, wird die
AnpreBtrommel an die Wickelrolle angedriickt, wobei
eine Steuerung oder Regelung der Linienkraft im Wik-
kelspalt durch eine Verlagerung der AnpreBtrommel
erfolgt. Bei Erreichen eines gewiinschten Wickelrollen-
durchmessers wird die AnpreBtrommel in eine Fixposi-
tion verlagert, in der ihre Lagerung vorlbergehend
fixiert wird. Dann wird ein neuer, noch leerer Tambour in
einen Primarbereich mit Ausbildung eines neuen Wik-
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kelspalts zwischen dem neuen Tambour und der
AnpreBStrommel durch eine Relativbewegung des
neuen Tambours gegeniiber der in der Fixposition
befindlichen AnpreBtrommel eingebracht. Danach wird
die Materialbahn getrennt und es wird mit dem Aufwik-
keln der Materialbahn zu einer neuen Wickelrolle auf
den neuen Tambour begonnen. AnschlieBend wird die
abgetrennte Wickelrolle aus dem Sekundarbereich ent-
fernt und der neue Tambour mit der neuen Wickelrolle
vom Primérbereich in den Sekundarbereich Uberfuhrt.
SchlieBlich wird die AnpreBtrommel aus der Fixposition
geldst und zur Steuerung oder Regelung der Linienkraft
im Wickelspalt verlagert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein zu einer Wickelrolle
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Wik-
kelmaschine zum kontinuierlichen Aufwickeln einer
Materialbahn, insbesondere Papier- oder Kartonbahn,
auf einen Tambour zu einer Wickelrolle gemaBR Oberbe-
griff des Anspruchs 9.

[0002] Verfahren und Wickelmaschinen der hier ange-
sprochenen Art werden im Zusammenhang mit einer
Maschine zur Herstellung oder Bearbeitung einer Mate-
rialbahn, zum Beispiel Papier- oder Kartonbahn, einge-
setzt. Es wurde bereits ein Verfahren und eine
Wickelmaschine vorgeschlagen (DE 197 35 590.0), bei
dem die Materialbahn tber einen Umfangsbereich einer
AnpreBtrommel gefiihrt wird, die mit einer Wickelrolle
einen Wickelspalt bildet. In dieser Wickelphase wird der
gr6Ber werdende Durchmesser der Wickelrolle durch
eine Relativbewegung der Wickelrolle gegenlber der
AnpreBtrommel ausgeglichen und die Linienkraft im
Wickelspalt durch eine Verlagerung der AnpreBtrommel
gesteuert. Zur Vorbereitung eines Tambourwechsels
wird ein neuer Tambour in einen oberhalb der Anpref3-
trommel liegenden Primérbereich eingebracht. Dort
wird ein Wickelspalt zwischen dem neuen Tambour und
der AnpreBtrommel durch eine Relativbewegung zwi-
schen AnpreBtrommel und neuem Tambour gebildet.
Die Materialbahn wird getrennt und deren freies Ende
auf den neuen Tambour aufgewickelt. Der neue Tam-
bour wird mit der neu entstehenden Wickelrolle Gber
einen Umfangsbereich der AnpreBtrommel in einen tie-
ferliegenden Sekundarbereich Uberfihrt. Wéhrend des
Wickelns im Primarbereich und wéhrend der Uberfiih-
rung wird ein Ausgleich des gréBer werdenden Wickel-
rollendurchmessers und die Steuerung der Linienkraft
im Wickelspalt durch Verlagerung der Anpretrommel
realisiert. Wahrend des Gbrigen Wickelvorgangs, also
wenn die Wickelrolle sich in dem Sekundarbereich
befindet, wird der Durchmesserzuwachs der Wickelrolle
wieder durch eine Relativbewegung der Wickelrolle
gegenlber der AnpreBtrommel entlang einer Fihrungs-
bahn ausgeglichen und die Linienkraft im Wickelspalt
wieder durch eine Verlagerung der AnpreBtrommel
gesteuert. Es hat sich gezeigt, daB die Einstellung der
Linienkraft wahrend des Wickelns im Primarbereich
nicht in allen Fallen feinfihlig genug méglich ist, was
sich nachteilig auf die Wickelqualitéat auswirkt.

[0003] Weiterhin wurde bereits eine Wickelmaschinen
vorgeschlagen (DE 35 39 980), deren Tragtrommel dau-
ernd ortsfest gelagert ist. Diese orisfeste Lagerung der
Tragtrommel resultiert in dem Nachteil, das die Linien-
kraft im Wickelspalt zwischen der Tragtrommel und der
sich im Sekundarbereich befindenden Wickelrolle nicht
feinflhlig genug gesteuert oder geregelt werden kann,
namlich aufgrund der unter Umstanden sehr groBen
Masse der zu bewegenden Wickelrolle. Denn es
besteht oft die Forderung, Wickelrollen mit extrem gro-
Bem Durchmesser herzustellen (GréBenordnung 3-4

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

m).

[0004] Es ist daher Aufgabe der Edindung, ein Verfah-
ren und eine Wickelmaschine zu schaffen, die diese
Nachteile der beiden bekannten Wickelmaschinen nicht
aufweisen.

[0005] Zur Ldsung dieser Aufgabe wird ein Verfahren
vorgeschlagen, das die in Anspruch 1 genannten Merk-
male aufweist. Das Verfahren sieht vor, daB wéhrend
des laufenden Wickelvorgangs die Uber einen Umfangs-
bereich einer AnpreBtrommel geflihrie Materialbahn
durch einen Wickelspalt zwischen AnpreBtrommel und
einer Wickelrolle geftihrt und auf diese aufgewickelt
wird. Wahrend dieser Wickelphase, d.h. im Sekundar-
bereich, wird die AnpreBtrommel an die Wickelrolle
gedrlickt, wobei eine Steuerung oder Regelung der Lini-
enkraft im Wickelspalt durch eine Verlagerung der
AnpreBtrommel erfolgt. Bei Erreichen eines gewtinsch-
ten Durchmessers der Wickelrolle und der damit not-
wendigen Vorbereitung eines Tambourwechsels wird
die AnpreBtrommel in eine Fixposition verlagert, in der
die Lagerung der AnpreBtrommel voribergehend fixiert
wird. Dies kann z.B. derart erfolgen, daf3 der Kontakt mit
der Wickelrolle unter Beibehaltung der gewlinschten
Linienkraft aufrechterhalten bleibt. Dann wird ein neuer,
noch leerer Tambour in einen Primérbereich mit Ausbil-
dung eines neuen Wickelspalts zwischen dem neuen
Tambour und der AnpreBtrommel durch eine Relativbe-
wegung des neuen Tambours gegentber der in der Fix-
position befindlichen AnpreBtrommel eingebracht.
Danach wird die Materialbahn getrennt, und es wird mit
dem Aufwickeln der Materialbahn zu einer neuen Wik-
kelrolle auf den neuen Tambour begonnen. Anschlie-
Bend wird die abgetrennte Wickelrolle aus dem
Sekundarbereich entfernt und der neue Tambour mit
der neuen Wickelrolle vom Primarbereich in den Sekun-
darbereich Uberfiihrt. Wahrend des Wickelns im Primar-
bereich und wahrend des Uberfiihrungsvorgangs sowie
wahrend einer variierbaren Zeitspanne nach Erreichen
des Sekundérbereichs wird die Linienkraft im Wickel-
spalt durch eine Relativbewegung der Wickelrolle
gegenlber der ortsfest gehaltenen AnpreBtrommel
gesteuert oder geregelt. Durch dieses Verlagern der
Wickelrolle zum Einstellen der Linienkraft auf einen defi-
nierten, vorzugsweise variierbaren Wert, wird automa-
tisch deren Durchmesserzuwachs ausgeglichen.
SchlieBlich wird die Fixierung der Lager der Anpref-
trommel gelést beziehungsweise aufgehoben, so daB
die AnpreBtrommel wieder zur Steuerung oder Rege-
lung der Linienkraft im Wickelspalt vorzugsweise hori-
zontal oder im wesentlichen horizontal verlagert werden
kann. Wahrend dieser Wickelphase wird der gréBer
werdende  Wickelrollendurchmesser  vorzugsweise
durch eine Relativbewegung der Wickelrolle gegeniber
der AnpreBtrommel ausgeglichen. Das oben beschrie-
bene Verfahren wird bei jedem Tambourwechsel wie-
derholt.

[0006] Das Gewicht der AnpreBtrommel ist sowohl
gréBer als das eines leeren Tambours als auch das
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einer nur wenige Wickellagen aufweisenden Wickel-
rolle. Die zur Steuerung oder Regelung der Linienkraft
im Wickelspalt zu bewegende Masse der Wickelrolle zu
Beginn des Wickelvorgangs ist also gegentber der
Masse der AnpreBtrommel relativ gering, so daB ins-
besondere wahrend des Anwickelvorgangs eine beson-
ders feinfuhlige Einstellung der Linienkraft méglich ist.
Dies ermdglicht wiederum eine optimale Kernwicklung
und somit einen definierten Aufbau der Wickelrolle,
wodurch das Wickelergebnis verbessert wird. Erst
nachdem die Wickelrolle in den Sekundéarbereich tber-
fuhrt worden ist, findet also ein Wechsel in der Steuer-
bewegung zur Einstellung der Linienkraft statt. Dazu
wird, wie bereits beschrieben, die stationare Lagerung
der AnpreBtrommel gelést, so daB diese zur Einstellung
der Linienkraft verlagert werden kann, wéhrend der
Ausgleich des gréBer werdenden Wickelrollendurch-
messers vorzugsweise durch eine Relativbewegung der
Wickelrolle gegeniiber der AnpreBtrommel durchge-
fahrt wird, weil namlich bei der Herstellung sehr groBer
Wickelrollendurchmesser die Gbliche maximale Hub-
strecke des Verlagerns der AnpreBtrommel fir eine sta-
tionare Lagerung der Wickelrolle in der Regel nicht
ausreicht.

[0007] Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren kann
ein gutes Wickelergebnis, das heift eine Wickelrolle mit
einer definierten, gleichmaBigen Wickelharte erzielt
werden, da eine Feinstregulierung der Linienkraft im
Wickelspalt zwischen der AnpreBtrommel und der Wik-
kelrolle wahrend des Beginns des Wickelvorgangs und
beim Uberfiihren des Tambours in den Sekundérbe-
reich méglich ist.

[0008] \Vorteilhafte Ausflihrungsformen des Verfah-
rens ergeben sich aus den brigen Unteranspriichen.
[0009] Zur Loésung der Aufgabe wird auch eine Wickel-
maschine mit den Merkmalen des Anspruchs 9 vorge-
schlagen. Diese umfaBt eine AnpreBirommel, die
mittels einer AnprefBeinrichtung - vorzugsweise horizon-
tal - verlagerbar ist. Uber einen Umfangsbereich der
AnpreBtrommel wird eine Materialbahn, insbesondere
eine Papier- oder Kartonbahn, auf einen Tambour
gefihrt und zu einer Wickelrolle aufgewickelt. Der Tam-
bour bildet mit AnpreBtrommel einen Wickelspalt, durch
den die Materialbahn gefiihrt wird. Die Wickelmaschine
besitzt ferner sowohl eine einen neuen Tambour halten-
den Priméarlagerung, mit deren Hilfe der neue Tambour
entlang einer ersten Fuhrungsbahn radial zur Anpref3-
trommel verlagerbar ist, als auch eine Sekundérlage-
rung far den Tambour. Die AnpreBtrommel ist, wenn
sich der Tambour in der Primarlagerung befindet, vor-
Ubergehend in einer Fixposition fixierbar und sie ist,
wenn sich der Tambour in der Sekundarlagerung befin-
det, mittels der AnpreBeinrichtung - vorzugsweise hori-
zontal oder im wesentlichen horizontal - verlagerbar.
[0010] Aufgrund dieser Ausgestaltung der Wickelma-
schine, mit der das oben beschriebene Verfahren reali-
sierbar ist, kann die Linienkraft im Wickelspalt wahrend
des Wickelns im Priméarbereich besonders feinfihlig
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durch eine Verlagerung des Tambours mit der anfangs
nur wenige Lagen aufweisenden Wickelrolle relativ zur
voribergehend fixierten AnpreBtrommel eingestellt
werden. Somit ist eine besonders gute Kernwicklung
des Tambours méglich, was wiederum die Qualitat der
Wickelrolle erhéht. Beim anschlieBenden Wickeln im
Sekundarbereich erfolgt das Steuern der Linienkraft
wieder entsprechend der eingangs genannten DE 197
35 590.0.

[0011] Weitere Ausfihrungsformen der Wickelma-
schine ergeben sich aus den Ubrigen Unteranspriichen.
[0012] Die Erfindung wird im folgenden anhand der
Zeichnung naher erlautert. Es zeigen:

Figuren 1-5  jeweils eine Prinzipskizze eines Ausfih-
rungsbeispiels einer Wickelmaschine in
verschiedenen Wickelphasen, und

ein Diagramm, in dem der Linienkraft-
verlauf wahrend des Wickelvorgangs
beispielhaft dargestellt ist.

Figur 6

[0013] Figuren 1 bis 5 zeigen jeweils eine stark sche-
matisierte Prinzipskizze eines Ausflihrungsbeispiels
einer Wickelmaschine 1, die zum Aufwickeln einer im
folgenden allgemein als Materialbahn 3 bezeichneten
Papierbahn auf einem Tambour dient. Aus den Figuren
1 bis 5 geht eine Folge von Funktionsschritten der Wik-
kelmaschine 1 hervor.

[0014] Die Wickelmaschine 1 umfaBt eine auch als
Tragtrommel oder Stiitzwalze bezeichnete AnpreBtrom-
mel 5, die mittels einer AnpreBeinrichtung 6 entlang
einer gedachten - gestrichelt dargestellten - horizonta-
len Geraden G verlagerbar ist (Doppelpfeil 7). Die von
einem Antrieb, vorzugsweise Zentrumsantrieb angetrie-
bene AnpreBtrommel 5 ist auf einem Fiihrungsschlitten
8 drehbeweglich gehalten, der auf einer horizontalen
Fahrung 9 verfahrbar ist. Die bei diesem Ausfiihrungs-
beispiel als hydraulische Kolben-/Zylindereinheit ausge-
bildete AnpreBeinrichtung 6 umfaBt einen in einem
Zylinder 11 gefiihrten Kolben 13, der mit einer an dem
Fuhrungsschlitten 8 angreifenden Kolbenstange 15 fest
verbunden ist. Bei einer Ausfahrbewegung der Kolben-
stange 15 aus dem an einem lediglich angedeuteten
Maschinengestell 17 befestigten Zylinder 11 wird der
Fahrungsschlitten 8 und somit die AnpreBtrommel 5 in
Figur 1 in Richtung eines Pfeils 19 nach rechts verla-
gert. Bei einer Einfahrbewegung der Kolbenstange 15in
den Zylinder 11 erfolgt eine Verlagerung der Anpref3-
trommel 6 in Figur 1 nach links.

[0015] Die Wickelmaschine 1 umfaBt weiterhin eine
Primérlagerung 21, die zwei Schwenkhebel 23 umfaft,
von denen in Figur 1 lediglich einer dargestellt ist. Die
Schwenkhebel 23 sind um eine ortsfeste, senkrecht in
die Bildebene der Figur 1 sich ersireckende Achse
schwenkbar. An den Schwenkhebeln 23 ist eine Halte-
vorrichtung 25 angebracht, die mit Hilfe einer nur sym-
bolisch mit einem Pfeil 72 dargestellten
Primé&ranpreBeinrichtung relativ zu den Schwenkhebeln
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23 verlagerbar ist. Die Haltevorrichtung 25 dient dem
drehbeweglichen Halten und Fihren eines Tambours.
Bei der in Figur 1 dargestellten Wickelphase wird ein
leerer Tambour 27 von der Haltevorrichtung 25 in einem
Abstand von der AnpreBtrommel 5 gehalten ("Bereit-
schaftsposition™). An dem leeren Tambour 27 greift ein
im folgenden als Primarantriecb 29 bezeichneter Zen-
trumsantrieb an, mittels dessen ein Drehmoment auf
den von der Primarlagerung 21 beziehungsweise der
Haltevorrichtung 25 gehaltenen Tambour aufgebracht
werden kann. Die PrimaranpreBeinrichtung (Pfeil 72) ist
bei dem in den Figuren 1 bis 5 dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel eine Kolben-/Zylindereinheit, deren Auf-
bau - zumindest im wesentlichen - dem der
AnpreBeinrichtung 6 entspricht. Alternativ kann zur Ver-
lagerung der Haltevorrichtung 25 relativ zu den
Schwenkhebeln 23 auch ein Spindelantrieb oder der-
gleichen eingesetzt werden. Auf die Funktion der Pri-

marlagerung 21 wird im folgenden noch naher
eingegangen.
[0016] Die Wickelmaschine 1 umfaBt ferner eine

Sekundarlagerung 31, die horizontal angeordnete
Schienen 33 und eine mittels einer Hubeinrichtung 35
verfahrbare Transporteinrichtung 37 umfaBt. Die Hub-
einrichtung 35 ist hier von einem Spindelantrieb gebil-
det, der eine von einem Elektromotor 39 angetriebene
Gewindespindel 41 umfaBt. Die Transporteinrichtung 37
dient zum Halten und Fuhren eines auf den Schienen
33 aufliegenden Tambours; bei der in Figur 1 dargestell-
ten Wickelphase eines Tambours 43, auf den eine Wik-
kelrolle 45 aufgewickelt wird. Der Sekundarlagerung 31
ist ein mit einem Symbol angedeuteter, im folgenden als
Sekundarantrieb 47 bezeichneter Zentrumsantrieb
zugeordnet, der den von der Sekundarlagerung bezie-
hungsweise der Transporteinrichtung 37 gehaltenen
Tambour 43 antreibt. Der Sekundarantrieb 47 ist in
bekannter Weise gemeinsam mit der Transporteinrich-
tung 37 parallel zu den Schienen 33 verlagerbar.

[0017] Der Tambour 43 ist in Figur 1 in einem Sekun-
darbereich angeordnet. Mit "Sekundarbereich” wird der
Teil des Wickelvorgangs bezeichnet, bei dem die Wik-
kelrolle auf den Schienen 33 der Sekundarlagerung 31
aufliegt und gegebenenfalls auf diesen entlang einer
zweiten, linearen Fihrungsbahn verlagert wird; bei die-
sem Ausflhrungsbeispiel entlang der Geraden G.

[0018] In der in Figur 1 dargestellten Wickelphase
wird die AnpreBtrommel 5 mittels der AnprefBeinrich-
tung 6 definiert an den Umfang der auf den Tambour 43
aufgewickelten Wickelrolle 45 geprefBt, wodurch ein
Wickelspalt gebildet wird. Die Materialbahn 3 wird Gber
einen Umfangsbereich der AnpreBtrommel 5 gefihrt
und auf die Wickelrolle 45 aufgewickelt. Die Linienkraft
(Pfeil L) im Wickelspalt zwischen der AnpreBtrommel 5
und der auf den Schienen aufliegenden und von der
Transporteinrichtung 37 gefihrten Wickelrolle 45 wird
durch eine Verlagerungsbewegung der Anpretrommel
5 in Richtung des Doppelpfeils 7 eingestellt bezie-
hungsweise optimiert. Hierfur ist bei diesem Ausflih-
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rungsbeispiel eine Regeleinrichtung 49 vorgesehen.
Zur Einstellung der Linienkraft wird die AnpreBtrommel
5 nur relativ geringflgig in Richtung des Doppelpfeils 7
aus ihrer Mittelstellung verlagert, in der der Kolben 13
der AnpreBeinrichtung 6 sich in etwa in der Mitte des
Zylinders 11 befindet. Die AnpreBtrommel 5 weist
gegenuber der mit gréBer werdendem Durchmesser
schwerer werdenden Wickelrolle 45 ein geringeres
Gewicht auf, so daB eine Anderung der Verlagerungs-
richtung der AnpreBtrommel 5 sehr schnell durchge-
fuhrt werden kann. Somit kénnen beispielsweise durch
eine Unwucht der Wickelrolle auftretende Anderungen,
selbst Springe der Linienkraft schnell ausgeglichen
werden, so daf3 eine Wickelrolle mit einer definierten
Wickelhérte beziehungsweise einem gleichmaBigen
Wickelharteverlauf gebildet werden kann.

[0019] Bei dem in den Figuren 1 bis 5 dargestellten
Ausfihrungsbeispiel sind die AnpreBeinrichtung 6 und
die PrimaranpreBeinrichtung (Pfeil 72) als hydraulische
Kolben/Zylindereinheiten ausgebildet. Die im folgenden
beschriebene Regeleinrichtung 49 ist speziell fur ein
Hydrauliksystem geeignet und ist bei einer anderen - in
den Figuren nicht dargestellten - Ausfihrungsform der
AnpreBeinrichtung entsprechend angepafBt bezie-
hungsweise abgeéndert. Die Regeleinrichtung 49
umfaBt hier eine MeBeinrichtung 51 fur die Linienkraft L,
einen Regler 53 und einen Sollwertgeber 55. Die MeB-
einrichtung 51 ist Gber eine MeBleitung 57 mit dem
Regler 53 verbunden. Die Regeleinrichtung 49 umfaft
ein erstes, in zwei Funktionsstellungen schaltbares
Ventil 59. In der in Figur 1 dargestellten ersten Funkti-
onsstellung verbindet das Ventil 59 eine vom Regler 53
kommende Leitung 61 mit dem Zylinder 11. Der Druck
der in der Leitung 61 anstehenden Hydraulikflissigkeit
wird vom Regler 53 eingestellt und ist kleiner als der von
einer Druckquelle 63 bereitgestellte Maximaldruck. Der
maximale Druck des Hydrauliksystems steht auch in
einer Bypassleitung 65 an, die den Regler 53 umgeht.
In der zweiten Funktionsstellung des Ventils 59 (Figur 2)
wird der Zylinder 11 der AnpreBeinrichtung 6 mit dem
maximalen Druck des Hydrauliksystems beaufschlagt.
Die Regeleinrichtung 49 umfaBt ferner ein zweites Ven-
til 67, das in zwei Funktionsstellungen schaltbar ist. In
einer zweiten Funktionsstellung wird die Leitung 61
Uber eine Leitung 69 mit dem Zylinder der nur symbo-
lisch dargestellten Primé&ranpreBeinrichtung (Pfeil 72)
verbunden (Figur 2). In der ersten Funktionsstellung
des Ventils 67 (Figur 1) wird die Verbindung zwischen
Leitung 61, in der der fir die Einstellung der Linienkraft
erforderliche, vom Regler 53 eingestellte Druck vorliegt,
und der PrimaranpreBeinrichtung (Pfeil 72) unterbro-
chen.

[0020] Im folgenden sollen die Funktion der Wickel-
maschine 1 und das Verfahren sowie die Regeleinrich-
tung 49 anhand eines Wickelvorgangs néher erlautert
werden: Die Materialbahn 3 wird ber die AnpreBtrom-
mel 5 geflihrt und auf die von der Sekundéarlagerung 31
gehaltene Wickelrolle 45 aufgewickelt (Figur 1). Beide
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Ventile 59, 67 der Regeleinrichtung 49 sind in ihrer
ersten Funktionsstellung gehalten, das heiBt, der Zylin-
der 11 der AnpreBeinrichtung 6 wird mit demin der Lei-
tung 61 anliegenden, vom Regler 53 eingestellien
Druck beaufschlagt. Dadurch wird die AnpreBtrommel 5
in Richtung des Pfeils 19 nach rechts verschoben und
definiert gegen die Wickelrolle 45 gedriickt. Fur den
Fall, daB der von der MeBeinrichtung 51 gemessene
Wert der Linienkraft im zwischen der Anpreftrommel 5
und der Wickelrolle 45 gebildeten Wickelspalt, von dem
vom Sollwertgeber 55 vorgegebenen Sollwert abweicht,
andert der Regler 53 daraufhin den Druck der Hydrau-
likflissigkeit in der Leitung 61 und somit im Zylinder 11
derart, daB sich der gemessene Wert der Linienkraft
dem Sollwert annahert. Hierdurch kann die Linienkraft
auch dann auf einem, beispielsweise konstanten Wert
gehalten werden, wenn eine Stérung im Wickelvorgang
auftritt. Eine Stérung kann zum Beispiel ein nicht ganz
prazises Verfahren der Transporteinrichtung 37 sein, so
daf sich die Position des von der AnpreBtrommel 5 und
der Wickelrolle 45 gebildeten Wickelspaltes geringfligig
verschiebt. Der Ausgleich des gréBer werdenden
Durchmessers der von der Sekundarlagerung 31
gefiihrten und gehaltenen Wickelrolle 45 wird wahrend
dieser Wickelphase durch ein Verfahren der Transport-
einrichtung 37 in Richtung des Pfeils 19 mittels der Hub-
einrichtung 35 realisiert.

[0021] Zur Vorbereitung eines Tambourwechsels, bei-
spielsweise bei Erreichen eines gewlnschten Durch-
messers der in dem Sekundarbereich angeordneten
Wickelrolle 45, werden AnpreBtrommel 5 und Wickel-
rolle 45 gemeinsam in Richtung des Pfeils 19 nach
rechts verfahren. Dies wird dadurch ausgelést, daB die
Hubeinrichtung 35 die die Wickelrolle 45 haltende
Transporteinrichtung 37 nach rechts verfahrt. Die
AnpreBtrommel 5 wird der Wickelrolle 45 automatisch
nachgefuhrt, um die Linienkraft L auf einem gewtinsch-
ten Wert zu halten. Die AnpreBtrommel 5 folgt der Wik-
kelrolle 45 so lange, bis der Kolben 13 der
AnpreBeinrichtung 6 auf Anschlag fahrt, hier gegen die
Wandung des Zylinders 11. Nun werden die Ventile 59,
67 der Regeleinrichtung 49 in ihre zweite Funktionsstel-
lung umgeschaltet. Dadurch wird der Zylinder 11 der
AnpreBeinrichtung 6 mit dem maximalen Druck des
Hydrauliksystems beziehungsweise der Druckquelle 63
beaufschlagt, wahrend der Zylinder der Primaranpref-
einrichtung (Pfeil 72) mit einem geringeren Druck
beaufschlagt wird, ndmlich dem in der Leitung 61 herr-
schenden Druck zur Einstellung der Linienkraft im
neuen Wickelspalt. Dadurch ergibt sich folgende Situa-
tion: Der leere, von der Priméarlagerung 21 gehaltene
und vom Primarantrieb auf Bahngeschwindigkeit
beschleunigte Tambour 27 wird aus seiner in Figur 1
dargestellten Bereitschaftsposition in die sogenannte
Primarposition verlagert, das heif3t definiert gegen den
Umfang der AnpreBBtrommel 5 gepreft; dies erfolgt mit-
tels der in den Figuren mit einem Pfeil 72 dargestellien
PrimaranpreBeinrichtung. Da die Kréafte, mittels derer
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der Tambour 27 gegen die AnpreBtrommel 5 gedrtickt
wird Kleiner sind als die, die den Kolben 13 der Anpref3-
einrichtung 6 auf Anschlag drticken, ist die Anpretrom-
mel 5 orisfest, das heiBt stationar fixiert. Unter
"stationarer Fixierung" wird verstanden, daB eine Rota-
tion der AnpreBtrommel um ihre Langsachse méglich
ist, eine translatorische Bewegung der AnpreBtrommel
5 aufgrund des Kréafteungleichgewichts verhindert wird.
[0022] Die durch den Nip zwischen leerem Tambour
27 und AnprefBtrommel 5 und dem bisherigen Wickel-
spalt zwischen AnpreBtrommel und der Wickelrolle 45
gefuhrten Materialbahn 3 wird mittels einer in den Figu-
ren nicht dargestellien Trenneinrichtung getrennt.
Beginnend mit dem neuen Bahnanfang wird die Materi-
albahn auf den leeren Tambour 27 aufgewickelt. Die fer-
tige Wickelrolle 45 wird nun in Richtung des Pfeils 19,
also nach rechts, unter Ausbildung eines Zwischen-
raums zwischen ihr und der AnpreBtrommel in eine
Ausbringposition verfahren und abgebremst. Der Tam-
bour 27 wird mit der darauf aufgewickelten, nur wenige
Wickellagen aufweisenden Wickelrolle durch Ver-
schwenken der Schwenkhebel 23 der Primarlagerung
21 im Uhrzeigersinn von der Primarposition (Figur 2) in
die Sekundarposition (Figur 3) entlang einer bogenfér-
migen, ersten Fihrungsbahn berfihrt. Wahrend des
gesamten Uberflihrungsvorgangs wird der von der Pri-
marlagerung 21 gehaltene Tambour 27 vom Priméran-
trieb 29 angetrieben. Waéhrend des
Uberfithrungsvorgangs wird die Linienkraft im Wickel-
spalt zwischen der auf dem Tambour 27 aufgewickelten
Wickelrolle und der AnpreBtrommel durch eine Verlage-
rung des Tambours 27 relativ gegentber der voriiberge-
hend ortsfest gehaltenen AnpreBtrommel eingestellt
beziehungsweise geregelt, und zwar dadurch, daB der
Regler 53 den Druck in der Leitung 61 entsprechend
andert. Durch diese Regelung der Linienkraft wird auto-
matisch auch der Durchmesserzuwachs der neuen
Wickelrolle kompensiert.

[0023] Beider in Figur 3 dargestellten Wickelphase ist
der Tambour 27 bereits in dem Sekundarbereich ange-
ordnet, das hei3t, der Tambour 27 liegt auf den Schie-
nen 33 der Sekundarlagerung 31. Bis der Tambour 27
mit der darauf aufgewickelten Wickelrolle 71 von der
Primarlagerung 21 an die Sekundarlagerung Uberge-
ben worden ist, bleibt die AnpreBtrommel 5 weiterhin in
ihrer Ausgangsposition fixiert, da der Zylinder 11 der
AnpreBeinrichtung 6 weiterhin mit dem maximalen
Druck des Hydrauliksystems verbunden ist. In Figur 3
ist die fertige Wickelrolle 45 bereits aus der Sekundérla-
gerung 31 entfernt worden, nachdem diese abgebremst
und vom Sekundarantrieb 47 getrennt wurde.

[0024] Nachdem die auf den Tambour 27 aufgewik-
kelte Wickelrolle 71 eine gewtinschte Schichtdicke d
erreicht und/oder bevor sich der Kolben der Priméran-
preBeinrichtung (Pfeil 72) sich dem Zylinderende gena-
hert hat, beispielsweise bis auf 10 mm bis 30 mm, wird
der Tambour 27 von der Primérlagerung 21 an die
Sekundarlagerung 31 Ubergeben. Dazu wird die Trans-
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porteinrichtung 37 der Sekundarlagerung 31 wieder von
der Ausbringposition nach links in Richtung zum Tam-
bour 27 bis auf einen Abstand a von diesem, zum Bei-
spiel 5 mm, verfahren (Figur 4). Der Druck im Zylinder
11 der AnpreBeinrichtung 6 wird nun zeitgesteuert vom
maximalen Druck des Hydrauliksystems auf den Regel-
druck in der Leitung 61 abgesenkt. Dazu wird das erste
Ventil 59 in seine erste Funktionsstellung umgeschaltet
und der im Zylinder 11 herrschende Maximaldruck tber
ein Druckreduzierelement 73 allmahlich bis etwa auf
den in der Leitung 61 herrschenden Druck abgesenkt.
Der Abstand a zwischen dem Tambour 27 und der
Transporteinrichtung 37 verringert sich mit zunehmen-
dem Durchmesser der Wickelrolle 71. Wenn der
Abstand a nur noch sehr gering ist, zum Beispiel 1 mm,
beginnt die Hubeinrichtung 35 der Sekundarlagerung
31 damit, die Transporteinrichtung 37 und den Tambour
27 sowie die AnpreBtrommel 5 nach links zu schieben
(Figur 5). Dabei kann sich die Linienkraft im Wickelspalt
zwischen der Wickelrolle 71 und der AnpreBtrommel 5
geringfagig erhdhen. Nach einem Verschiebeweg ¢
bleibt der auf den Schienen liegende Tambour 27 vor-
Ubergehend in einer fixierten Position, wobei der Kolben
13 der AnpreBeinrichtung 6 in etwa die in Figur 1 darge-
stellte mittlere Position einnimmt. SchlieBlich wird auch
das zweite Ventil 67 in seine erste Funktionsstellung
umgeschaltet, wodurch der Druck im Zylinder der Pri-
maranpreBeinrichtung (Pfeil 72) auf Null abgesenkt
wird. Ab diesem Zeitpunkt erfolgt die Regelung der Lini-
enkraft dann wieder allein mittels der AnpreBeinrichtung
6 und der Durchmesserausgleich durch Verlagern des
Tambours 27 mittels der Wickelrolle 35, die von dem
Elektromotor 39 und der Gewindespindel 41 bewegt
wird.

[0025] Wie aus Figur 5 ersichtlich, sind wahrend der
Ubergabe des Tambours 27 von der Priméarlagerung 21
an die Sekundarlagerung 31 sowohl der Primarantrieb
29 als auch der Sekundarantrieb 47 mit dem Tambour
27 gekuppelt. Nachdem der Tambour 27 von der Trans-
porteinrichtung 37 Gbernommen worden ist, wird der
Primarantrieb 29 abgekuppelt und zusammen mit den
in Figur 5 nicht dargestellten Schwenkhebeln der Pri-
marlagerung 21 entgegen dem Uhrzeigersinn nach
oben indiein Figur 1 dargestellte Stellung verschwenkt.
Damit ist der Tambourwechsel abgeschlossen. Es kann
nun ein neuer Tambour in die Priméarlagerung 21 einge-
bracht werden.

[0026] Figur 6 zeigt ein Diagramm, in dem die Linien-
kraft beziehungsweise der Druck L im Wickelspalt zwi-
schen AnpreBtrommel und Wickelrolle, der Druck im
Zylinder der AnpreBeinrichtung 6 und der im Zylinder
der PrimaranpreBeinrichtung herrschende Druck vor,
wéhrend und nach einem Tambourwechsel aufgetragen
ist. Auf der Ordinatenachse ist der Druck p und auf der
Abszissenachse ist die Zeit t aufgetragen. Mit durchge-
zogener Linie ist der Druck L im Nip zwischen Wickel-
rolle und AnpreBtrommel dargestellt. Ferner sind mit
gestrichelter Linie der Verlauf des Druckes pzyq im

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Zylinder 11 der AnpreBeinrichtung 6 und mit strichpunk-
tierter Linie der Druck pps im Zylinder der Primaran-
preBeinrichtung (Pfeil 72) dargestellt. Der Druck L, also
die Linienkraft im Wickelspalt weist hier rein beispielhaft
einen im wesentlichen konstanten Wert auf.

[0027] Auf der Abszissenachse sind mehrere Zeit-
punkte 1 bis 5 gekennzeichnet, worauf im folgenden
naher eingegangen wird. Zum Zeitpunkt 1 erreicht die
von der Priméarlagerung gefuhrte und gehaltene neue
Wickelrolle 71 die gewlinschte Schichtdicke d (Figur 4).
In der Zeit von 2 bis 3 wird der Druck im Zylinder 11 der
AnpreBeinrichtung 6 mittels des Druckreduzierelements
73 abgesenkt, wahrend der Druck im Zylinder der Pri-
maranpreBeinrichtung konstant bleibt. Zum Zeitpunkt 3
ist der Druck im Zylinder 11 geringfiigig héher als der im
Zylinder der PrimaranpreBeinrichtung herrschende
Druck, der zum Zeitpunkt 4 auf Null abgesenkt wird.
Dadurch wird die Linienkraft wieder ausschlieBlich
durch Einstellen des Drucks im Zylinder 11 der Anpref-
einrichtung 6 gesteuert beziehungsweise geregelt, so
daf der Druck im Nip zwischen Wickelrolle und AnpreB-
trommel geringfugig ansteigt. Zum Zeitpunkt 5 wird der
Druck im Zylinder 11 wieder geringfligig abgesenkt und
somit auch der Druck L im Wickelspalt. Der Grund
dafir, daB der Druck pz41 zum Zeitpunkt 3 nicht auf den
Druck ppa im Zylinder der PrimaranpreBeinrichtung
abgesenkt worden ist, ist der, daB wahrend der Uber-
gabe des Tambours von der Primarlagerung an die
Sekundarlagerung ein Absinken des Drucks im Wickel-
spalt verhindert werden soll. Ein leichtes Ansteigen des
Drucks L im Wickelspalt zum Zeitpunkt 4, wie im Dia-
gramm dargestellt, flhrt praktisch zu keiner feststellba-
ren Anderung des Wickelergebnisses.

[0028] Bei der Ubergabe des Tambours 27 von der
Primér- an die Sekundarlagerung sind zumindest fur
einen kurzen Moment beide Antriebe, also der Primér-
antrieb 29 und der Sekundarantrieb 47, mit dem Tam-
bour 27 gekuppelt. Dadurch wird sichergestellt, daB der
Tambour wahrend des gesamten Wickelvorgangs mit
einem exakten, einstellbaren Drehmoment (Antriebs-
/Bremsmoment) beaufschlagbar ist.

[0029] Die anhand der Figuren 1 bis 5 beschriebene
Wickelmaschine ist allgemein zum Aufwickeln einer
Materialbahn einsetzbar. Die Wickelmaschine kann am
Ende einer Maschine zur Herstellung oder Bearbeitung,
beispielsweise Veredelung, einer Materialbahn, bei-
spielsweise einer Papier- oder Kartonbahn, angeordnet
werden, um die fertige Materialbahn zu einer Wickel-
rolle aufzuwickeln. Die Wickelmaschine kann aber auch
dazu verwendet werden, bereits fertig gewickelte Wik-
kelrollen umzurollen. Bei einem anderen Ausfihrungs-
beispiel des mit der Wickelmaschine 1 realisierten
Verfahrens wird die fast fertige, von der Sekundarlage-
rung gefihrte Wickelrolle 45 in Richtung des Pfeils 19
nach rechts in eine in Figur 2 beispielhaft mit gestrichel-
ter Linie dargestellte Position verfahren, bevor die Mate-
rialbahn 3 auf den leeren Tambour 27 Gberfahrt wird.
Bei dieser Variante des erfindungsgemaBen Verfahrens
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ist vorgesehen, daB bevor der Zwischenraum zwischen
der Wickelrolle 45 und der AnpreBirommel 5 gebildet
wird, eine unterhalb der Wickelrolle 45 angeordnete,
auch als Abquetschwalze bezeichnete Andrickwalze
an den Umfang der Wickelrolle 45 gepreBt wird. Diese
ist in den Figuren 1 bis 5 nicht dargestellt. Die Andriick-
walze dient dazu, ein Einschleppen von Luft zwischen
die Wickellagen der Wickelrolle 45 zu verhindern, bei-
spielsweise dann, wenn die Materialbahn in einem
freien Zug von der AnpreBtrommel 5 zur Wickelrolle 45
gefihrt wird. Die AnpreBkraft, mit der die Andrlickwalze
an den Umfang der Wickelrolle 45 gepreBt wird, ist ein-
stellbar. Die Andriickwalze kann von einem Antrieb, bei-
spielsweise einem Zentrumsantrieb, angetrieben
werden, vorzugsweise bevor und wéhrend die Andriick-
walze an den Umfang der von der Sekundarlagerung
gehaltenen Wickelrolle 45 gedrtickt wird.

[0030] Die Ausbildung eines Zwischenraums zwi-
schen der fast fertigen Wickelrolle und der AnpreBtrom-
mel vor einem Tambourwechsel schafft Platz, um
beispielsweise eine Trenneinrichtung zur Trennung der
Materialbahn in den Bereich zwischen dem neuen Tam-
bour, der AnpreBtrommel und der fast fertigen Wickel-
rolle einzubringen. Es ist auch méglich, von unten einen
Mediumstrom, zum Beispiel Luftstrom, in den Zwi-
schenraum zu leiten, der bei gleichzeitiger Abbremsung
der fast fertigen Wickelrolle zur Bildung einer Material-
bahnschlaufe fuhrt. Im Bereich der Schlaufe kann die
Materialbahn mittel der Trenneinrichtung getrennt wer-
den. Selbstverstéandlich ist auch ein "Nordischer Wech-
sel” méglich, das heiBt, die Materialbahnschlaufe wird
in den Nip zwischen leerem Tambour und Anpreftrom-
mel eingewickelt. Dabei reit dann die Materialbahn ab.
Derartige Verfahren und Einrichtungen zur Trennung
der Materialbahn sind allgemein bekannt, so daB hier
nicht ndher darauf eingegangen wird.

[0031] Das erfindungsgemaBe Verfahren ist auch mit
einer aus der DE 197 37 709.2 hervorgehenden Wickel-
maschine realisierbar, die einen &hnlichen Aufbau wie
die anhand der Figuren 1 bis 5 beschriebene Wickelma-
schine aufweist. Bei dieser Ausflhrungsform liegt der
neue Tambour bereits auf den Schienen der Sekundar-
lagerung auf, bevor ein Wickelspalt zwischen dem lee-
ren Tambour und der AnpreBtrommel gebildet und die
Materialbahn auf den leeren Tambour Uberflhrt wird.
Bei dieser Wickelmaschine wird der Tambour wéhrend
des gesamten Wickelvorgangs entlang einer geraden
Fahrungsbahn verlagert. Der Inhalt der DE 197 37
709.2 wird hiermit zum Gegenstand dieser Beschrei-
bung gemacht.

[0032] Zusammenfassend ist festzuhalten, da durch
die Verlagerung des leeren Tambours wéhrend des
Wickelns im Primarbereich zur Einstellung der Linien-
kraft im Wickelspalt die Steuerung oder Regelung der
Linienkraft vereinfacht werden kann. Dies fuhrt neben
den sich daraus ergebenden wirtschaftlichen Vorteilen
auch noch zur Herabsetzung der Stérungsanfalligkeit
der Wickelmaschine. Uberdies ist eine Feinstregulie-
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rung der Linienkraft am Anfang des Wickelvorgangs
méglich, wodurch ein besonders gutes Wickelergebnis
realisierbar ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum kontinuierlichen Aufwickeln einer
Materialbahn, insbesondere Papier- oder Karton-
bahn, auf einen Tambour zu einer Wickelrolle mit
folgenden Schritten:

- Fuhren der Materialbahn Gber einen Umfangs-
bereich einer AnpreBtrommel, die mit einer
Wickelrolle einen Wickelspalt bildet,

- Andricken der AnpreBtrommel an die Wickel-
rolle, wenn sich diese in einem Sekundarbe-
reich befindet, wobei eine Steuerung oder
Regelung der Linienkraft im Wickelspalt durch
eine Verlagerung der AnpreBtrommel erfolgt,

- Bei Erreichen eines gewtinschten Wickelrollen-
durchmessers Verlagerung der AnprefBtrom-
mel in eine Fixposition, in der die Lagerung der
AnpreBtrommel voribergehend fixiert wird,

- Einbringen eines neuen, noch leeren Tam-
bours in einen Primérbereich mit Ausbildung
eines neuen Wickelspalts zwischen dem
neuen Tambour und der AnpreBtrommel durch
eine Relativbewegung des neuen Tambours
gegenlber der in der Fixposition befindlichen
AnpreBtrommel,

- Trennen der Materialbahn und Beginn des Auf-
wickelns der Materialbahn zu einer neuen Wik-
kelrolle auf den neuen Tambour,

- Entfernen der abgetrennten Wickelrolle und
Uberfiihren des neuen Tambours mit der
neuen Wickelrolle vom Priméarbereich in den
Sekundarbereich,

- Lésen der AnpreBtrommel aus der Fixposition
und erneute Verlagerung der AnpreBtrommel
zur Steuerung oder Regelung der Linienkraft
im Wickelspalt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB

das Lésen der AnpreBtrommel aus der Fixposi-
tion erfolgt, nachdem der Durchmesser der
gr6Ber werdenden neuen Wickelrolle einen
definierten, vorzugsweise variierbaren, Wert
erreicht hat.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB

wéhrend dem Steuern oder Regeln der Linien-
kraft durch Verlagern der AnpreBtrommel ein
Ausgleich des groBer werdenden Wickelrollen-
durchmessers durch eine Relativbewegung
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der Wickelrolle gegentber der AnpreBtrommel
erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet, daB

vor dem Beginn des Aufwickelns der Material-
bahn auf den neuen Tambour ein freier Zug der
Materialbahn zwischen der AnpreBtrommel
und der fast fertigen Wickelrolle gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB

wéhrend die Materialbahn in einem freien Zug
von der AnpreBtrommel zur fast fertigen Wik-
kelrolle geflhrt wird, ein Wickelspalt zwischen
der Wickelrolle und einer Andriickwalze gebil-
det wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet, daB

der neue Tambour mit der neuen Wickelrolle,
nachdem er aus dem Priméarbereich in den
Sekundarbereich verlagert worden ist, fir eine
variierbare Zeitdauer ortsfest gehalten wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet, daB

wéahrend des Wickelns im Primarbereich und
wahrend der Uberflihrung der neuen Wickel-
rolle vom Priméarbereich in den Sekundarbe-
reich die neue Wickelrolle mit steuerbarer oder
regelbarer Kraft an die in der Fixposition
befindliche AnpreBtrommel gepreft wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che,
dadurch gekennzeichnet, daB

der neue, bereits in den Sekundarbereich tber-
fuhrte Tambour wahrend eines Teils des Wik-
kelvorgangs mit steuerbarer oder regelbarer
Kraft an die in der Fixposition befindliche
AnpreBtrommel gepreft wird.

Wickelmaschine zum kontinuierlichen Aufwickeln
einer Materialbahn (3), insbesondere einer Papier-
oder Kartonbahn, auf einen Tambour (27,43) zu
einer Wickelrolle (71,45), mit einer AnpreBtrommel
(5), die mit der Wickelrolle (71,45) einen Wickel-
spalt bildet, mit einer einen neuen Tambour (27)
haltenden Primérlagerung (21), mit deren Hilfe der
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neue Tambour (27) entlang einer ersten Fihrungs-
bahn radial zur AnpreBtrommel (5) verlagerbar ist,
und mit einer Sekundarlagerung (31) fur den Tam-
bour (43),

dadurch gekennzeichnet,

daB die AnpreBtrommel (5), wenn sich der
Tambour (27) in der Primarlagerung (21) befin-
det, voribergehend in einer Fixposition (Figu-
ren 2, 3 und 4) fixierbar ist und

dafB sie, wenn sich der Tambour (43) in der
Sekundarlagerung (31) befindet, mittels einer
AnpreBeinrichtung (6) - vorzugsweise horizon-
tal oder im wesentlichen horizontal - verlager-
bar ist (Figuren 1 und 5).

. Wickelmaschine nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Priméarlagerung (21) eine den neuen Tam-
bour (27,43) drehbeweglich haltende, verlager-
bare PrimaranpreBeinrichtung (Pfeil 72)
umfaBt, mittels derer der Tambour (27,43) in
Richtung auf den Umfang der AnpreBtrommel
(5) und in entgegengesetzter Richtung verla-
gerbar ist.

. Wickelmaschine nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Priméarlagerung (21) eine den neuen Tam-
bour (27,43) drehbeweglich haltende, verlager-
bare PrimaranpreBeinrichtung (Pfeil 72)
umfaBt, mittels derer der Tambour (27,43) mit
einer steuerbaren oder regelbaren Kraft an die
AnpreBtrommel (5) andriickbar ist.

. Wickelmaschine nach einem der Anspriiche 9-11,
deren AnpreBeinrichtung (6) einen Zylinder (11),
eine Druckquelle (63) und eine Drucksteuereinrich-
tung, z.B. einem Regler (53), aufweist,
dadurch gekennzeichnet,

daB ein Ventil (59) den Zylinder (11) wahlweise
entweder direkt (ungeregelt) oder Uber die
Drucksteuereinrichtung (Regler 53) mit der
Druckquelle (63) verbindet (Figuren 1 und 2).

Wickelmaschine nach den Anspriichen 11 und 12,
dadurch gekennzeichnet,

daB ein Ventil (67) die PriméaranpreBeinrich-
tung (Pfeil 72) zeitweise Uber die Drucksteuer-
einrichtung (Regler 53) mit der Druckquelle
(63) verbindet (Figuren 2 und 3).

Wickelmaschine nach Anspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet,
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daB eine Ventilanordnung (59,67) einen
gesteuerten oder geregelten Druck (Leitung
61) entweder dem Zylinder (11) oder der Pri-
maranpreBeinrichtung (Pfeil 72) zufahrt.

15. Wickelmaschine nach einem der Anspriche 12-14,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Ventile (59,67) vortibergehend gemein-
sam Uber die Leitung (61) an den Regler (53) 710
und die Druckquelle (63) anbindbar sind und
dadurch vortibergehend sowohl den Zylinder
(11) als auch die PriméranpreBeinrichtung
(Pfeil 72) mit gesteuertem oder geregeltem
Druck versorgen (Figur 4). 15

16. Wickelmaschine nach einem der Ansprich 12-15,
dadurch gekennzeichnet,

dafB zwischen das Ventil (59) und den Zylinder 20
(11) ein Druckreduzierelement (73) zur allméh-
lichen Absenkung des im Zylinder (11) herr-
schenden Maximaldrucks auf den gesteuerten
oder regelten Druck (Leitung 61) eingebracht
ist (Figuren 4 und 5). 25
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