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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum automatischen Wechseln
von Folienrollen.

[0002] In der Serienfertigung von Kraftfahrzeugen
missen die Fahrzeuge fur den Versand derart prapa-
riert werden, daB sie keinen Schaden nehmen, ins-
besondere daB die Lackierung durch Transport und
Witterungseinfllisse nicht beeintrachtigt wird. Werden
fur die Kundenuberfihrung Bahnfahrten oder Schiffs-
transporte notwendig, hat man die Fahrzeuge hierfir
fraher mit einer Wachsschutzschicht tiberzogen, die vor
Kundenauslieferung wieder entfernt werden mufte.
Das rlickstandsfreie Entfernen des Schutzwachses war
nicht nur eine personalintensive Arbeit, sondern bela-
stete auch Mensch und Umwelt wegen der dabei einge-
setzten L&sungsmittel. Deshalb ist man neuerdings
dazu Ubergegangen, die Karosserien wahrend des
Transportes durch selbsthaftende Folien zu schiitzen.
Derartige Folien werden Ublicherweise von Hand von
einer Folienrolle abgezogen und auf die zu schiitzende
Teile aufgebracht. Es ist ferner bekannt, Folienrollen in
einer Haiterung anzuordnen, und das Abziehen der
Folie maschinengesteuert durchzufihren. Das Aus-
wechseln derartiger Folienrollen erweist sich hierbei als
sehr arbeitsintensiv. Beispielsweise muf3 der Folienvor-
rat auf der Folienrolle stdndig Gberwacht werden, so
daf bei Erreichen des Endes der aufgerollien Folie die
Folienrolle ausgetauscht werden kann. In diesem Fall
muB die verbrauchte Folienrolle entfernt werden und
durch die neue Folienrolle ersetzt werden. Da die neue
Folienrolle in der Regel nicht in unmittelbarer Nahe der
Folienappliziervorrichtung gelagert wird, fuhrt dies ent-
weder zu langeren Produktionsunterbrechungen, oder
dazu, daB eine Bedienperson die ablaufende Folienrolle
standig tGberwachen muB, so daB kurz vor dem Ende
der Folienrolle die Auswechslung vorbereitet werden
kann.

[0003] Aufgabe der Erindung ist daher die Schaffung
einer automatisierten Vorrichtung zum Wechseln von
Folienrollen sowie ein Verfahren zum Wechseln von
Folienrollen, bei dem das Auswechseln von Folienrollen
gegenuber dem Stand der Technik weniger aufwendig
ist und eine Produktionsunterbrechung vermieden wer-
den kann. Dartber hinaus wird vermieden, daf3 Extra-
Personal benétigt wird, um den ProduktionsprozeB hin-
sichtlich des Folienrollenwechsels zu (berwachen.
Hierzu kénnen zu einem beliebigen Zeitpunkt samtliche
Folienrollenwechsler bestlickt werden, um damit sicher-
zustellen, daB die Folienlange fir beispielsweise eine
ganze Schicht ausreichend ist.

[0004] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Vorrich-
tung mit den Merkmalen des Patentanspruches 1 sowie
ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspru-
ches 14.

[0005] Erfindungsgemas ist nun ein einfaches auto-
matisches Wechseln von Folienrollen ohne Produkti-
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onsunterbrechung méglich, da bei Bedarf eine bereits in
der Wartestellung in der Vorrichtung gehalterte Aus-
wechselrolle (zweite Folienrolle) in einfacher Weise in
eine Arbeitsstellung bringbar ist, in der Folie bestim-
mungsgemaB von einer Folienrolle abziehbar ist (erste
Folienrolle). Durch entsprechende Auswahl von Folien-
rollengréBen ist es méglich, eine Anpassung an eine
beispielsweise wéhrend einer Schicht benétigte Folien-
lange vorzunehmen. Da es herkdmmlicherweise nur
méglich war, unmittelbar bei Ablauf bzw. Ende einer
Folienrolle eine Auswechselrolle bereitzustellen bzw. in
die Wechselvorrichtung einzubringen, stellt die erfin-
dungsgemaBe Vorrichtung eine groBe Vereinfachung
dar. Eine Bedienperson kann, innerhalb gewisser zeitli-
cher Grenzen, jederzeit die Bestiickung der erfindungs-
gemaBen Vorrichtung mit einer weiteren Folienrolle
vornehmen, ohne hierbei den Produktionsablauf in
irgendeiner Weise zu beeintrachtigen. Die Bestlckung
kann beispielsweise wahrend einer Arbeitsschicht oder
zwischen zwei Arbeitsschichien oder wahrend des
Abklebevorgangs erfolgen. Ferner ist der Folienrollen-
wechsel in sehr einfacher Weise im wesentlichen mit-
tels einer einzigen Verfahrbewegung der
Auswechselrolle durchflhrbar, da eine verbrauchte Foli-
enrolle durch Verfahren der Auswechselrolle aus der
Arbeitsstellung entfernbar und anschlieBend die Aus-
wechselrolle in die Arbeitsstellung einbringbar ist.
[0006] Vorteilhafte Ausfihrungsformen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteransprliche.

[0007] Nach einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung weist die Vorrichtung eine mit den Mitteln zur
Halterung oder zum Verfahren der zweiten Folienrolle
verbundene Auswurfeinrichtung auf, mittels welcher
wahrend des Verfahrens der zweiten Folienrolle die
erste Folienrolle aus der Arbeitsstellung entfernbar ist.
Hierdurch ist ein Folienrollenwechsel in besonders ein-
facher und mechanisch zuverlassiger Weise durchfihr-
bar.

[0008] Vorteilhafterweise weist die erfindungsgemaBe
Vorrichtung eine Hubeinrichtung zum im wesentlichen
vertikalen Verfahren einer Palette, auf welcher die
zweite Folienrolle, insbesondere auf drehbaren Aufla-
gerollen, anordenbar ist, auf. Mittels einer derartigen
Kubeinrichtung kann die zweite Folienrolle in einfacher
Weise in die Arbeitsstellung gebracht werden. Ferner ist
durch Vorsehen der drehbaren Auflagerollen das Abzie-
hen des Folienanfangs zum Aufkleben auf ein weiter
unten erwéhntes Fixierrohr erleichtert.

[0009] ZweckmaBigerweise weist die Vorrichtung
einen mit der Palette verbundenen, schwenkbaren Aus-
wurfbligel zum Entfernen der ersten Folienrolle aus der
Arbeitsstellung beim vertikalen Verfahren der zweiten
Folienrolle auf. Ein derartiger Auswurfblgel kann bei
der Hubbewegung der Palette nach oben eine auszu-
wechselnde Folienrolle in einfacher Weise aus ihrer
Halterung entfernen, und bei einer anschlieBenden
Abwartsbewegung bedingt durch seine Verschwenk-
barkeit an einer neuen, in der Arbeitsstellung gehalter-
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ten Folienrolle vorbeigefihrt werden.

[0010] GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist
die Palette auf einem Transportwagen positionierbar,
welche derart in einen Rahmen der Vorrichtung einfahr-
bar ist, daB die auf der Palette angeordnete zweite Foli-
enrolle in die Wartestellung bringbar ist. Mittels eines
derartigen Transportwagens ist es in einfacher Weise
méglich, eine neue Folienrolle in die Vorrichtung einzu-
bringen. Dies kann zu einem beliebigen Zeitpunkt wah-
rend des Betriebes der Vorrichtung, d.h. wahrend des
Abziehens von Folie von der ersten Folienrolle, durch-
gefuhrt werden, ohne den Betrieb in irgendeiner Weise
zu beeintrachtigen. Der Transportwagen kann eine
Anzahl von Rollen aufweisen, welche je nach Platzver-
haltnissen drehbar ausgefihrt sein kénnen. Hiermit ist
in einfacher Weise ein Verfahren des Transportwagens
zwischen einem Folienrollenlager und der Vorrichtung
zum Wechseln von Folienrollen méglich.

[0011] ZweckméaBigerweise sind zur Festlegung der
Position der Palette auf dem Transportwagen wenig-
stens zwei Zentrierbolzen vorgeseben. Mit derartigen
Zentrierbolzen ist die Palette in geeigneter Weise auf
dem in die Vorrichtung einfahrbaren Transportwagen
positionierbar.

[0012] GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung weist
die Vorrichtung eine mit der ersten Folienrolle in Wirk-
verbindung bringbare, antreibbare und/oder bremsbare
Tanzerwalze auf. Mittels einer derartigen Tanzerwalze
ist bei Abziehen der Folie von der Folienrolle deren
Abziehkante in einfacher Weise festlegbar, wobei bei
Bedarf das Abziehen der Folie durch eine entspre-
chende Drehbewegung der Tanzerwalze unterstiitzt
werden kann. Ferner kann die Tanzerwalze vorteilhaf-
terweise auch in einer hierzu entgegengesetzten Rich-
tung antreibbar sein, so daB ein Wiederaufwickeln von
abgezogener Folie mittels der Tanzerwalze méglich ist.
Durch die Bremsbarkeit der Folienrolle ist ein definier-
tes Abziehen der Folie gewébhrleistet.

[0013] ZweckmaBigerweise weist die Vorrichtung fer-
ner mit der ersten Folienrolle in Wirkverbindung bring-
bare MeBmittel, insbesondere ein MeBrad, zur
Messung von von der Folienrolle abgezogener Folie
und mit den MeBmitteln zusammenwirkende Signaler-
zeugungsmittel zur Ausgabe eines Signals an eine
Steuervorrichtung der Mittel zum Auslésen des Anhe-
bens bzw. Verfahrens der zweiten Folienrolle auf. Hier-
durch kann in einfacher Weise die Lange der von der in
der Arbeitsstellung befindlichen Folienrolle abgezoge-
nen Folie bestimmt werden. Bei Erreichen des Endes
der aufgewickelten Folie ist es dann méglich, die alte
Folienrolle durch eine neue Folienrolle zu ersetzen. Das
MeBrad kann hierzu ein geeignetes Signal an die Steu-
ermittel oder direkt auf die Hubeinrichtung geben.
[0014] GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung ist
auf der Hubvorrichtung oder der Palette ein Fixierrohr
angebracht, an welchem ein abgezogener Folienanfang
der zweiten Rolle fixierbar ist. Hierdurch kann in einfa-
cher Weise der abgezogene Anfang der Folie der zwei-
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ten Folienrolle fixiert werden, so daB nach Verfahren der
zweiten Folienrolle in die Arbeitsstellung der weitere
Folienabzug vereinfacht ist.

[0015] ZweckmaBigerweise weist die erfindungsge-
méaBe Vorrichtung eine Saugleiste auf, mittels der der
am Fixierrohr fixierte Folienanfang der zweiten Folien-
rolle bei Erreichen der Arbeitsstellung zur Vorbereitung
des bestimmungsgeméBen Folienabzugs weiter fixier-
bar ist.

[0016] ZweckmaBigerweise ist ferner eine Schneid-
einrichtung zum Abschneiden der Folie zwischen Fixier-
rohr und Saugleiste vorgesehen. Hiermit ist der
Folienanfang der zweiten Folienrolle in einfacher Weise
vom Fixierrohr trennbar, so daf3 dieses zusammen mit
der Palette bzw. der Hubvorrichtung wieder abgesenkt
werden kann.

[0017] Nach einer bevorzugten Ausgestaltung des
erfindungsgemaBen Verfahrens wird bei Erzeugung des
ein Folienende der ersten Folienrolle anzeigenden
Signals vor oder wahrend des Anhebens bzw. Verfah-
rens der zweiten Folienrolle von der ersten Folienrolle
bereits abgezogene und noch nicht abgetrennte Folie
wieder auf die Folienrolle aufgewickelt. Hierdurch ist die
anschlieBende Entfernung der ersten Folienrolle aus
der Arbeitsstellung in sehr einfacher Weise méglich.
[0018] Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird
nun anhand der beigefligten Zeichnungen im einzelnen
beschrieben. Es zeigt

Figur 1 eine perspektivische Vorderansicht der
erfindungsgemaBen Vorrichtung,

Figur 2 eine perspektivische, im wesentlichen seitli-
che Ansicht der erfindungsgemagen Vorrichtung,

Figur 3 eine perspektivische Rickansicht der
erfindungsgemaBen Vorrichtung,

Figur 4 eine perspektivische Ansicht einer erfin-
dungsgeman verwendeten Hubeinrichtung,

Figur 5 eine erfindungsgemaB verwendete
Antriebseinheit zur Betatigung der Hubeinrichtung,

Figur 6 eine bei der erfindungsgeméBen Vorrich-
tung verwendete Folienrollenfixierung in perspekti-
vischer Ansicht,

Figur 7 eine perspektivische Ansicht der bei der
erfindungsgeméaBen Vorrichtung verwendeten
Abrolleinheit,

Figur 8 eine bei der erfindungsgeméBen Vorrich-
tung verwendete Schneidvorrichtung in perspektivi-
scher Ansicht,

Figur 9 eine perspektivische Ansicht eines bei der
erfindungsgeméaBen Vorrichtung verwendeten
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Transportwagens,

Figur 10 eine perspektivische Ansicht einer bei der
erfindungsgeméaBen Vorrichtung verwendeten
Wageneinweisung, und

Figur 11 eine bei der erfindungsgemaBen Vorrich-
tung verwendete Palette in perspektivischer
Ansicht.

[0019] Die erdindungsgemafe Vorrichtung weist einen
Rahmen 1 mit einem linken Rahmenteil 2 und einem
rechten Rahmenteil 3 auf, welche u.a. durch Querstre-
ben 4, 5 miteinander verbunden sind (Figuren 1 bis 3).
Die Querstreben sind hierbei entsprechend der Breite
der zu bearbeitenden bzw. zu benutzenden Folienrollen
ausgefihrt. An beiden Rahmenteilen 2, 3 ist jeweils
eine Hubeinrichtung 6 angebaut (siehe auch Figur 4).
Jede Hubeinrichtung weist ein Endlosband 7 auf, wel-
ches um zwei Umlenkrollen 8, 9 gefiihrt ist. Die unteren
Umlenkrollen 9 der Hubeinrichtungen 6 sind mittels
einer Antriebseinheit 10 antreibbar (Figur 5). Die unte-
ren Umlenkrollen 9 sind hierbei auf den Enden einer
angetriebenen Welle 11 der Antriebseinheit 10 gehal-
tert. Die Welle 11 wird mittels eines Endlosbandes 12
durch einen Elektromotor 13 angetrieben (Figur 5). Zur
Vermeidung eines ungewollten Absenkens der Hubein-
richtungen 6 beispielsweise bei Stromausfall ist es mog-
lich, die Antriebseinheit mit einer Verriegelungsscheibe
auszubilden.

[0020] Mittels der Hubeinrichtungen 6 ist eine eine
Folienrolle 15 halternde Palette 14 auf- und abbeweg-
bar. Hierdurch ist es mdglich, die Folienrolle 15 zwi-
schen einer Wartestellung W und einer im oberen Teil
des Rahmens vorgesehenen Arbeitsstellung A, in der
Folie zum bestimmungsgemaBen Gebrauch von der
Folienrolle abgezogen wird, zu verfahren. Zur Fixierung
der Palette 14 auf den Hubeinrichtungen 6 sind diese
mit Fixier- bzw. Zentrierbolzen 6a bzw. mit Auflageplat-
ten 6b ausgebildet (Figur 1).

[0021] Zum Einbringen der die Folienrolle 15 tragen-
den Palette 14 in den Rahmen 1 ist diese zunachst auf
einem Transportwagen 16 lagerbar (Figur 9), welcher in
den unteren Teil des Rahmens 1 einschiebbar ist. Der
Transportwagen 16 fahrt hierbei auf vier Rollen 17, wel-
che je nach Platzverhélinissen drehbar ausgefihrt sein
kénnen. Die Aufnahme bzw. Halterung der Palette 14
auf dem Wagen 16 erfolgt mittels wenigstens zweier
Zentrierbolzen 18, wodurch Toleranzen in einfacher
Weise ausgleichbar sind. Zur genauen Einbringung
bzw. Positionierung des Transportwagens 16 im unte-
ren Bereich des Rahmens 1 ist eine Wageneinweisung
19 vorgesehen, die unter dem Rahmen 1 am Boden
befestigt ist (Figur 10). Die Positionierung erfolgt hierbei
mittels auf dem Transportwagen vorgesehener Kurven-
rollen 17a, welche in einen sich verjingenden Fih-
rungskanal 19a der Wageneinweisung 19 einfihrbar
sind. Durch Positionierung des Transportwagens 16 in
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der Wageneinweisung 19 ist die Palette in eine Abnah-
meposition bzw. die Folienrolle 15 in die Wartestellung
W bringbar, aus der die Hubeinrichtung 6 die Palette
anheben kann. Die Fixierung des Transportwagens 16
in der Wageneinweisung 19 erfolgt beispielsweise mit-
tels Spannern 20 (Figur 10).

[0022] Die auf den Transportwagen 16 aufbringbare
Palette 14 ist im einzelnen in Figur 11 dargestellt. Die
Palette 14 besteht aus einem Rahmen 21, auf dem eine
Aufnahmehalterung 22 far die Folienrolle 15 angebracht
ist. Die Folie wird hierbei auf zwei Drehrollen 23 der Auf-
nahmehalterung 22 aufgelegt, welche in entsprechende
Aufnahmen 22a einbringbar sind. Hierdurch kann bei-
spielsweise der Folienanfang zum Vorrlsten in einfa-
cher Weise abgezogen werden. Zur Fixierung und
Zuganglichmachung des Folienanfangs ist dieser nach
Abziehen von der Folienrolle 15 auf einem an der
Palette 14 vorgesehenen Fixierrohr 24 mit vorzugs-
weise rechteckigem Querschnitt befestigbar bzw.
anklebbar. Ein méglicher variierender AuBendurchmes-
ser der Folienrolle 15 (in der Praxis zwischen 250 und
350 mm) kann durch unterschiedliche Einlegehdéhen
der Drehrollen 23 ausgeglichen werden. Dies erfolgt in
einfacher Weise durch Auswahl entsprechender Aus-
nehmungen 22a. Hierdurch kénnen beispielsweise Foli-
enrollen 15 von unterschiedlichen Herstellern
verwendet werden. Die Palette 14 weist ferner einen
Auswurfbligel 25 auf, mittels dessen eine sich in der
Arbeitsposition der Vorrichtung befindende Folienrolle
26 nach Verwendung in einen Pappkernaufnehmer 27
auswerfbar ist, wie im folgenden noch erlautert wird.
Der Auswurfblgel 25 ist, unter Bezugnahme beispiels-
weise auf die Darstellung der Figur 11, um eine Achse
28 nach oben verschwenkbar.

[0023] Die Mittel zur Fixierung der Folienrolle 26 in der
Arbeitsstellung A der Vorrichtung sind im einzelnen in
Figur 6 dargestellt. Die Fixierung der Folienrolle in der
Arbeitsstellung A erfolgt beidseitig mittels jeweils einer
Konusaufnahme 29. Die Konusaufnahmen 29 sind
getrennt Uber Zylinder 30 verfahrbar, d.h. von der Foli-
enrolle 26 wegfahrbar bzw. an diese anfahrbar. Die Aus-
richtung der Folienrolle 26 in der Arbeitsstellung A kann
beispielsweise iber einen der beiden Zylinder 30, wel-
cher als bestimmender Zylinder dient, erfolgen. Durch
Druckunterschiede links und rechts fahrt der bestim-
mende Zylinder 30 voll aus, wodurch die Folienrolle 26
in der gewlinschten Weise ausrichtbar ist.

[0024] Es wird nun zuné&chst, insbesondere unter
Bezugnahme auf die Figuren 1 bis 3, der Betrieb der
dargestellten Vorrichtung zum Transport bzw. Anheben
der in der Wartestellung befindlichen Folienrolle 15 in
die Arbeitsstellung, in der sie durch Konusaufnahmen
29 gehaltert ist, beschrieben. Beimin den Figuren 2 und
3 dargestellten Betriebszustand befindet sich die erste
Folienrolle 26 in der durch Konusaufnahmen bzw.
Spanndorne 29 festgelegten Arbeitsstellung A und die
zweite Folienrolle 15 befindet sich in ihrer Wartestellung
W auf der Palette 14, welche noch auf dem Transport-
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wagen 16 aufliegt. Ein Rollenkern 26a, der bereits zu
einem friheren Zeitpunkt aus der Arbeitsstellung A ent-
fernt wurde, liegt in einer Pappkernhalterung 27. Mittels
ihrer Fixierbolzen 6a und ihrer Auflageplatten 6b greifen
die jeweiligen Hubeinrichtungen 6 bei Betatigung der
Antriebseinheit 10 an entsprechenden Ausnehmungen
bzw. Angriffsflachen in der Unterseite des Rahmens 21
der Palette 14 an.

[0025] Mittels der Hubeinrichtungen 6 wird nun die
Palette 14 von dem Transportwagen abgehoben und
nach oben verfahren. Hierbei kommt zunachst der Aus-
wurfbiigel 25 in Kontakt mit der sich in der Arbeitsposi-
tion befindenden Folienrolle 26 bzw. deren Kern. Kurz
bevor der Auswurfbligel 25 die Folienrolle 26 berthrt,
werden die Konusaufnahmen bzw. Spanndorne 29
gedffnet, die die Folienrolle 26 wahrend des Folien-
abrollvorgangs gehalten haben. Wenn die Palette 14
nun weiter nach oben fahrt, wird die Folienrolle 26 von
dem Auswurfbiigel 25 beaufschlagt und fallt nach hinten
in den Pappkernaufnehmer 27, wie durch die Darstel-
lung des Rollenkernes 26a angedeutet ist. Nun ist durch
weiteres Anheben der Palette 14 die auf der Palette 14
gelagerte Folienrolle 15 in die Arbeitsstellung bringbar
und dort mittels der Konusaufnahmen 29 fixierbar. Mit-
tels einer einzigen Hubbewegung ist es demnach még-
lich, die verbrauchte Folienrolle 26 zu entfernen und
durch eine neue Folienrolle 15 zu ersetzen. Wie weiter
unten erlautert wird, ist hierbei gleichzeitig auch ein
Abschneiden des Folienanfangs vom Fixierrohr 24
durchfihrbar. AnschlieBend ist die Palette 14 in gleicher
Weise wieder absenkbar, wobei der Auswurfbugel 25
durch Verschwenken um Achse 28 an der nun in der
Arbeitsstellung befindlichen neuen Folienrolle 15 vor-
beifthrbar ist.

[0026] Es wird nun die im einzelnen in Figur 7 darge-
stellte Abrolleinheit 40, Uber welche ein definiertes
Abziehen von Folie von der Folienrolle 26 in der Arbeits-
stellung méglich ist, beschrieben. Die Abrolleinheit 40
ist im oberen Teil des Rahmens 1 im Bereich der Quer-
streben 5 angeordnet. Sie weist MeBmittel mit einem
MeBrad 41 und einem elekironischen Zahler auf. Die
MeBmittel stehen in Wirkverbindung mit der in der
Arbeitsstellung befindlichen Folienrolle und ermitteln
die Lange der abgezogenen Folie, und I6sen bei ent-
sprechend weit abgezogener Folie, beispielsweise 800
m, den beschriebenen automatischen Folienrollen-
wechsel aus. Hierbei kann beispielsweise ein von den
MeBmitteln erzeugbares Signal auf eine Steuereinrich-
tung der Hubvorrichtung gegeben werden. Die Abrol-
leinheit 40 weist ferner eine Tanzerwalze 42 auf. Diese
ist Gber einen Motor, beispielsweise einen Pneumatik-
motor oder einen Elekiromotor, antreibbar. Beim Abzie-
hen von Folie von der in der Arbeitsstellung befindlichen
Folienrolle 26 wird der Motor als Bremse fiir die Ténzer-
walze 42 eingesetzt. Das Bremsmoment kann fest oder
variabel gewahlt werden. Es sei darauf hingewiesen,
daB alternativ hierzu Backenbremsen, Scheibenbrem-
sen oder Wirbelstrombremsen verwendet werden kén-
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nen. Durch eine entsprechende Verstellung der
Tanzerwalze 42 kann der Abziehpunkt bzw. die Abzieh-
kante der auf der Folienrolle 26 befindlichen Folie in
geeigneter Weise variiert werden. Hierbei ist der
AnpreBdruck der Ténzerwalze auf die Folienrolle ein-
stellbar.

[0027] Bei Auslésen des im wesentlichen bereits
beschriebenen automatischen Folienrollenwechsels
wird zunachst der Folienrollenabzug von der Folienrolle
26 angehalten. AnschlieBend erfolgt ein Zurlickspulen
der Restfolie auf die Folienrolle 26. Dieses Zuriickspu-
len erfolgt Gber die Tanzerwalze 42, die hierbei entspre-
chend angetrieben wird. AnschlieBend werden die
Komponenten der Abrolleinheit 40 aus dem Eingriffsbe-
reich der Hubeinrichtung 6 gebracht. Nach Abschluf3
des oben beschriebenen Auswechselvorgangs und
Positionierung der neuen Folienrolle in der Arbeitsstel-
lung A werden die Komponenten 41, 42 der Abrollein-
heit 40 wieder in Wirkverbindung mit der neuen
Folienrolle gebracht. Es ist méglich, die Abrolleinheit mit
einer Vorrichtung zur elekirostatischen Entladung der
Folie auszurtsten. Hierbei ist insbesondere eine Kombi-
nation einer festen oberen, und einer schwenkbaren
unteren Leiste denkbar.

[0028] Wie bereits beschrieben ist bei Anheben der
neuen Folienrolle 15 in die Arbeitsstellung A deren
Anfangsende an einem Fixierrohr 24 fixiert. Bei Errei-
chen der Arbeitsstellung durch die neue Rolle 15 liegt
die zwischen der Folienrolle 15 und dem Fixierrohr
gespannte Folie an einer im oberen Rahmenteil vorge-
sehenen Ansaug- und Schneidvorrichtung 50 an (Figur
8). Diese weist beispielsweise eine kammartige Saug-
leiste 51 auf, an der die gespannte Folie der Folienrolle
15 fixierbar ist. Es ist ferner méglich, die Folie takiweise
mittels Spannern an der Saugleiste 51 zu halten, um
einen Folienverlust, beispielsweise bei Fehlfunktion der
Saugleiste, vorzubeugen. AnschlieBend erfolgt mittels
eines Messers 52 ein Abtrennen der Folie von der Foli-
enrolle. Die neue Folienrolle 15 ist nun in der Arbeits-
stellung fixiert und zum Abziehen der Folie von der
Folienrolle vorbereitet. Das Messer 52 ist beispiels-
weise von einem kolbenlosen Zylinder gefihrt, wodurch
eine hohe Messerstandzeit und ein leichter und einfa-
cher Messerwechsel méglich ist. Wahrend des
Abschneidvorgangs ist es méglich, die Folie zuséatzlich
mittels eines Anschnittspanners zu halten.

[0029] Erfindungsgeman ist hiermit eine Vorrichtung
zum vollautomatischen Folienwechsel geschaffen. Das
Auswerfen einer alten Rolle und das Einbringen einer
neuen Rolle erfolgt durch eine einzige (motorische)
Hubbewegung. Eine Bestlckung der Vorrichtung mit
einer neuen Folienrolle mufB nur einmal innerhalb einer
Schicht, beispielsweise zum Schichtbeginn erfolgen.
Die Bestlickung der Vorrichtung kann unabhangig von
der Produktion jederzeit erfolgen. Da die Bestiickung
mittels eines Transportwagens durchgefihrt wird, ist
der Bestickungsort frei wahlbar. Bei Auswechseln der
Folienrollen tritt keine bzw. nur eine sehr kurze Unter-
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brechung des Produktionsprozesses auf. Eine Takizeit
wird durch die Auswechslung der Folienrolle nicht oder
nur gering verlangert, da der Wechsel beispielsweise
wéahrend einer Perforationszeit, einer Auflegezeit der
Folie auf einem Kraftfahrzeug oder wahrend der sonsti-
gen Handlingszeit der abgezogenen Folie erfolgen
kann. Durch den modularen Aufbau kann die erfin-
dungsgemaBe Vorrichtung in einfacher Weise auf unter-
schiedliche Folienbreiten umgeristet werden. Es
mussen hierbei nur die Querverbindungsbauteile ent-
sprechend der Folienbreite modifiziert werden.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum automatischen Wechseln von Foli-
enrollen mit

- Mitteln (29, 30) zur Halterung einer ersten Foli-
enrolle (26) in einer Arbeitsstellung (A), in der
Folie bestimmungsgeman von der Folienrolle
(26) abziehbar und abtrennbar ist,

- einer Palette (14) zur Halterung einer zweiten
Folienrolle (15) in einer Wartestellung (W),

- einer Hubeinrichtung (6) zum im wesentlichen
vertikalen Verfahren der mittels der Palette (14)
gehalterten zweiten Folienrolle (15) von der
Wartestellung (W) in die Arbeitsstellung (A),
wobei die erste Folienrolle (26) durch das Ver-
fahren der zweiten Folienrolle (15) aus der
Arbeitsstellung (A) entfernbar ist,
gekennzeichnet durch
einen mit der Palette (14) verbundenen ver-
schwenkbaren Auswurfbiigel (25) zum Entfer-
nen der ersten Folienrolle (26) aus der
Arbeitsstellung (A) beim Verfahren der zweiten
Folienrolle (15).

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Auflagerollen (23) derart in unter-
schiedliche Aufnahmen (22a) einer
Aufnahmehalterung (22) einlegbar sind, dafB unter-
schiedliche Folien mit unterschiedlichen Folienrol-
lendurchmessern ohne zusatzliche Einstellungen
in der Vorrichtung einsetzbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 oder 2,
gekennzeichnet durch Mitttel (6a) zur Fixierung der
Palette (14) auf der Hubsinrichtung (6).

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Palette (14)
auf einem Transportwagen (16) positionierbar ist,
welcher derart in den Rahmen (1) der Vorrichtung
einfahrbar ist, daB die auf der Palette (14) angeord-
nete zweite Folienrolle (15) in die Wartestellung
(W) bringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, gekennzeichnet
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11.
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durch wenigstens zwei Zentrierbolzen (18) zur
Festlegung der Position der Palette (14) auf dem
Transportwagen (16).

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, gekennzeichnet durch eine mit der ersten Foli-
enrolle (26) in Wirkverbindung bringbare,
antreibbare und/oder bremsbare Tanzerwalze (42).

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, gekennzeichnet durch mit der ersten Folien-
rolle (26) in Wirkverbindung bringbare MeBmittel,
insbesondere ein MeBrad (41), zur Messung von
von der Folienrolle (26) abgezogener Folie und mit
den MeBmitteln zusammenwirkende Signalerzeu-
gungsmittel zur Ausgabe eines Signals an eine
Steuervorrichtung der Mittel (6) zum Auslésen des
Verfahrens der zweiten Folienrolle (15).

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, gekennzeichnet durch ein an der Hubvorrich-
tung (6) oder der Palette (14) anbringbares
Fixierrohr (24), an welchem ein abgezogener Foli-
enanfang der zweiten Folienrolle (15) fixierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, gekennzeichnet
durch eine Saugleiste (51), mittels der der am
Fixierrohr (24) fixierte Folienanfang der zweiten
Folienrolle (15) in eine definierte Position bezlglich
der Arbeitsstellung (A) bringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, gekennzeichnet
durch eine Schneideinrichtung (52) zum Abschnei-
den der Folie zwischen Fixierrohr (24) und Sauglei-
ste (51).

Vorrichtung nach einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Mittel (29,
30) zur Halterung der ersten Folienrolle (26) in der
Arbeitsstellung (A) betéatigbare Konusaufnahmen
(29) aufweist, welche zur Halterung der in der
Arboitsstellung (A) befindlichen Folienrolle (26)
axial an diese anstellbar, und bei bzw. vor Entfer-
nen der Folienrolle (26) aus der Arbeitsstellung (A)
von ihr wegfahrbar sind.

Verfahren zum automatischen Wechseln von Foli-
enrollen, insbesondere bei einer Vorrichtung nach
einem der vorstehenden Anspriiche, mit folgenden
Schritten:

- Anordnung einer ersten Folienrolle (26) in einer
Arbeitsstellung (A), in der Folie bestimmungs-
gemanB von der Folienrolle (26) abziehbar und
abtrennbar ist,

- Anordnung einer zweiten Folienrolle (15) in
einer Wartestellung (W),

- bei Erzeugung eines entsprechenden Signals
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von mit der ersten Folienrolle (26) zusammen-
wirkenden MeBmitteln Verfahren der zweiten
Folienrolle (13) von der Wartestellung in die
Arbeitsstellung, wobei mittels einer mit der
zweiten Folienrolle (15) verfahrbaren Auswurf-
einrichtung (23) vor Erreichen der Arbeitsstel-
lung (A) durch die zweite Folienrolle (15) die
erste Folienrolle (26) aus der Arbeitsstellung
(A) entfernbar ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB bei Erzeugung des Signals bereits von der
ersten Folienrolle (26) abgezogene und noch
nicht abgetrennte Folie vor oder wahrend des
Verfahrens der zweiten Folienrolle (15) wieder
auf die Folienrolle (26) aufgewickelt wird.
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