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(54)  Vorrichtung zum Aufwickeln eines Faservlieses

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Auf-
wickeln eines Faservlieses (1) fir die Warme- und
Schallddmmung von Gebduden, insbesondere aus
Mineralfasern, vorzugsweise Steinwolle, mit einer Roh-
dichte von bis zu 85 kg/m3, mit einem das Faservlies (1)
in den Bereich einer Wickelstation (8) fordernden For-
dereinrichtung, insbesondere einem Foérderband (2),
wobei die Wickelstation (8) eine Umlenkeinrichtung (14)
aufweist, die ein in die Wickelstation (8) einlaufendes
Ende des Faservlieses (1) aufnimmt und um einen Win-
kel >100° in Richtung auf das einlaufende Faservlies (1)
umlenkt. Um ein schonendes Aufwickeln des Faservlie-
ses (1) ohne zusatzliche Zug- bzw. Scherbeanspru-

chungen mdglich zu machen, ist vorgesehen, daf} die
Umlenkeinrichtung (14) ein Fuhrungselement in Form
eines Bandes (18) hat, welches zumindest um eine
erste Rolle (15) und um eine zweite Rolle (16) umlauft,
wobei die erste Rolle (15) insbesondere ortsfest im
Bereich des Einlaufs des Faservlieses (1) in die Wik-
kelstation (8) und die zweite Rolle (16) an zumindest
einem langenveranderbaren Arm (19) angeordnet ist,
der um das Zentrum der Wickelstation (8) schwenkbar
ist, so dal} das Band (18) in Verlangerung des Foérder-
bandes (2) mit einem Trum an der im Wickel auRenlie-
genden grof3en Oberflache des Faservlieses (1) anliegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Aufwickeln eines Faservlieses fir die Warme- und
Schallddmmung von Gebauden, insbesondere aus
Mineralfasern, vorzugsweise Steinwolle, mit einer Roh-
dichte von bis zu 85 kg/m3, mit einer das Faservlieses in
dem Bereich einer Wickelstation férdernden Forderein-
richtung, insbesondere einem Foérderband, wobei die
Wickelstation eine Umlenkeinrichtung aufweist, die ein
in die Wickelstation einlaufendes Ende des Faservlie-
ses aufnimmt und um einen Winkel >100° in Richtung
auf das einlaufende Faservlies umlenkt.

[0002] Faservliese fir die Warme- und Schalldam-
mung von Gebaduden bestehen aus glasig erstarrten
Fasern, die mit geringen Mengen eines zumeist duro-
plastischen Bindemittels miteinander verbunden sind.
Aufgrund der chemischen Zusammensetzung der
Fasern wird handelsublich zwischen Glaswolle und
Steinwolle unterschieden. Wegen der glinstigen Verar-
beitungseigenschaften kann Glaswolle im Schleuder-
Blas-Verfahren hergestellt werden. Hierbei tritt eine Gla-
schmelze durch Offnungen einer rotierenden Schale
aus. Bei diesem Verfahren ergeben sich langere glatte
Fasern, die flach auf einem Transportband abgelegt
werden. Glaswolle wird Ublicherweise mit ca. 5 bis 8
Masse-% eines duroplastisch erhartenden Gemischs
von Phenol-Formaldehyd-Harnstoffharzen gebunden.
Zur Hydrophobierung und Staubbindung wird die Faser-
masse mit ca. 0,2 bis 0,4 Masse-% Mineralél, Ol-Emul-
sionen, Silikondl bzw. Gemische daraus impragniert.
Aus Glaswolle hergestellte Dammstoffe weisen eine
ausgesprochen laminare Struktur mit Gberwiegend hori-
zontaler Lagerung der Monofile auf. Diese Struktur fihrt
in Abhangigkeit von der Rohdichte und dem Bindemit-
telgehalt sowie der GleichmaRigkeit der Bindemittelver-
teilung zu Strukturen mit hoher Zugfestigkeit parallel zu
den groRen Oberflachen und geringer Querzugfestig-
keit bzw. andererseits hoher Kompressibilitat. Zwischen
den horizontal gelagerten Fasern sind Relativbewegun-
gen mdoglich, so dal die Strukturen beim Aufwickeln in
der Regel nicht beschadigt werden.

[0003] Glaswolle-Dammstoffe mit Rohdichten <25
kg/m3 werden sowohl in Form von Platten als auch in
Form aufgerollter Dammfilze (Faservliese) auf dem
Markt angeboten. Die aufgerollten Dammfilze werden
zur Reduktion des spezifischen Volumens um ca. 40 bis
60% gegenuber der Ausgangsdicke komprimiert. Nach
dem Abrollen muR die nominelle Lieferdicke wieder
erreicht werden, wobei bestimmte Toleranzen zulassig
sind. Ein derartiger Dammfilz ist beispielsweise aus der
DE 36 12 587 C2 bekannt. Dieser vorbekannte Damm-
filz soll eine Rohdichte zwischen 10 und 40 kg/m3 auf-
weisen und einen erhdhten Bindemittelgehalt von 6 bis
7 Masse-% haben. Gemaf diesem Stand der Technik
soll ein derartiger Dammfilz einerseits wickelbar und
somit flexibel sein, andererseits aber auch die Eigen-
schaft haben, daf} ein von dem Dammfilz abgelenkter
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Abschnitt eine ausreichende Steifigkeit aufweist, so dal
dieser Abschnitt beispielsweise zwischen die Sparren
von Schragdach-Konstruktionen geklemmt werden
kann und dort zumindest solange halt, bis unmittelbar
folgend unterstiutzende Folien oder Leisten auf der
Unterseite der Sparren aufgebracht werden.

[0004] Aufgerollte Dammfilze aus Glasfasern mit
Rohdichten deutlich tber 25 kg/m3, insbesondere im
Bereich von 40 kg/m3 sind allerdings noch nicht auf
dem Markt angeboten worden. Das hat zum einen wirt-
schaftliche Griinde, zum anderen ist es technisch nur
bedingt mdglich, derartig steife Glaswolle-Produkte
ohne Beschadigungen aufzurollen und zu komprimie-
ren. Ein Dammfilz aus Glaswolle mit den voranstehend
beschriebenen Eigenschaften wirde beim Aufrollen
dazu tendieren, zumindest in den im Wickel aul3enlie-
genden Zugzonen aufzureil’en, so dal} hier wesentliche
Qualitatsanspriiche an das Produkt nicht mehr erfllt
werden kdnnen.

[0005] Auf der anderen Seite sind Faservliese
bekannt, die aus Steinwollefasern bestehen. Derartige
Dammstoffe bestehen zumeist aus relativ kurzen, hau-
fig in sich verkrimmten Fasern, die mit nur ca. 2 bis 2,5
Masse-% duroplastischen Harz-Gemischen oder der-
gleichen gebunden werden.

[0006] Wie bei den Faservliesen aus Glasfasern ist
auch bei den Faservliesen aus Steinwollefasern die
Verteilung des Bindemittels in der Fasermasse generell
sehr ungleich. Es finden sich Bereiche mit héheren Bin-
demittelgehalten und solche mit geringeren Anteilen
neben vollig bindemittelfreien Fasern. Bereits eine
grobe Uberschlagsrechnung zeigt, daR die geringen
absoluten Bindemittelanteile bei weitem nicht ausrei-
chen, jede Faser im Idealfall punktweise mit der nach-
sten zu verbinden, um so die elastischfedernden
Eigenschaften der Monofile voll zur Geltung kommen zu
lassen. In Faservliesen aus Steinwolle befinden sich
generell ca. 25 bis 33, durchschnittich 30 Masse-%
nichtfaserige, ungebundene Partikel. Diese Partikel
kénnen keinen Beitrag zur Verbesserung der mechani-
schen Eigenschaften der Dammstoffe leisten. Ein Ver-
gleich der Rohdichten von Glas- und Steinwolle-
Faservliesen kann deshalb nur auf der Basis von Faser-
Aquivalenten erfolgen.

[0007] Die Struktur der hier betrachteten Stein-
wolle-Faservliese ist abhangig von dem Herstellungs-
verfahren, insbesondere aber auch von der Methodik
der Faseraufsammlung. Die gegeniber Glaswolle-
Monofilen generell kurzeren Fasern bei Steinwolle-
Faservliesen kénnen direkt auf einem Transportband
gesammelt werden, bis die fiir die Lieferdicke des
Dammstoffes &quivalente Hohe erreicht ist. Die bei
Berucksichtigung mehrerer Aspekte technisch bessere
Lésung besteht darin, die aufgesammelten Fasern als
ein moglichst diinnes Primarvlies abzuziehen und die-
ses anschlieBend auf einem weiteren Transportband,
beispielsweise mit Hilfe einer Pendelvorrichtung so
abzulegen, daf® unter Beriicksichtigung der erforderli-
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chen Hbéhen- und Langskompression aquivalente Abla-
gerungshdéhen erreicht werden. Beim ublichen
Einpendeln quer zur Transportrichtung ergibt sich eine
schrage Lagerung der Primarvlieslagen. Um eine még-
lichst gleichmaRige Verteilung der Fasern zu erreichen,
wird eine hohe Zahl von Primarvlieslagen pro Volumen-
einheit angestrebt.

[0008] Durch den Transport und die Ablagerung
des Primarvlieses tritt jedoch in den Oberflachen eine
Umorientierung der Monofile ein. Aullerdem wird die
Klebefahigkeit des in der Fasermasse vorhandenen
Bindemittels reduziert. Die Grenzflachen wirken sich in
bezug auf die mechanischen Eigenschaften der
Dammstoffstruktur als potentielle Schwachezonen aus.
[0009] Faservliese aus Steinwollfasern sind im
wesentlichen in Richtung der drei Hauptachsen relativ
stabil gegenliber Druck, so dal} eine geringere Kom-
pressibilitdét gegenlber Faservliesen aus Glasfasern
besteht. Weiterhin haben Faservliese aus Steinwolle
eine gegenlber Faservliesen aus Glasfasern geringere
Querzugfestigkeit in Produktionsnichtung, so daR das
Aufwickeln von Faservliesen aus Steinwollefasern ins-
besondere bei hohen Rohdichten des Faservlieses
problematisch ist. Um ein Aufwickeln dennoch zu
ermoglichen und die hohe RiRgefahr in den Zugzonen
des Dammstoffwickels zu reduzieren, ist es daher
Ublich, Faservliese aus Steinwollefasern mit zugfesten
Folien, Papier bzw. Verbundmaterialien zu kaschieren.

[0010] Fir den Wickelvorgang sind verschiedene
Vorrichtungen zum Aufwickeln eines Faservlieses
bekannt. Die Ubliche Wickeltechnik fir Faservliese
besteht darin, dal das unbelastete Faservlies auf
einem Foérderband unveréandert in Produktionsrichtung
liegend in eine Wickelstation geférdert wird, die zumeist
aus einem schrag nach oben verlaufenden Transport-
band besteht. Um das Faservlies zu elastifizieren, kann
eine Druckwalze oder ein Paar Druckwalzen vor der
Wickelstation angeordnet sein. Hierbei kann jedoch
auch die Struktur des Faservlieses derart beschadigt
werden, da} das Faserviles bereits beim Aufwickeln
reil’t oder nach dem Abrollen vor Ort auseinanderfallt.

[0011] Bei der ublichen Wickeltechnik wird das
Faserviles von dem nach oben laufenden Band erfaf3t
und schlagartig um einen Winkel von mehr als 100°
umgebogen. Das pendelnd aufgehangte und Uber
Druckzylinder gefiihrte Band reit den Faservliesab-
schnitt mit und driickt ihn gleichzeitig zurlick auf das
einlaufende Faservlies, so daf sich dieses aufgrund der
hohen Reibung aufzurollen beginnt. Hierbei wird das
Faservlies zusatzlich stark auf Scherung beansprucht.
Weitere Scherkrafte werden auf die bereits unter Zug-
spannung stehenden Aulenzonen des Faservlieses
dadurch ausgeubt, dal das Faservlies stark kompri-
miert wird und gleichzeitig die den Aufwickelvorgang
bewirkende Kraft Gibertragen wird. Die Krafteinleitung ist
hierbei auf einen relativ kleinen Bereich der AuRenfla-
che beschrankt. Die Druck- und Scherkrafte mussen
hoch sein, um eine Kompression von 50 bis 70% im
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Kern, um im Mittel Gber die ganze Dammstoffrolle von
40 bis 60% zu erreichen. Hinzutritt, dal3 sich durch die
VergréBerung des Rollendurchmessers wahrend des
Wickelvorganges auch die Hebelwirkung des Aufroll-
bandes erhéht, so daR der Wickel temporéar eine ellipti-
sche Form annimmt, die zu lokal sehr engen
Kriimmungsradien fuhrt.

[0012] Gegen Ende des Wickelvorganges lauft ein
Papier, eine PE-Folie oder ein anderes Umhullungsma-
terial in die Wickelstation ein und ummantelt den Wik-
kel. Das umhillte Faservlies wird in der Regel
miteinander fest verklebt, um den nicht unerheblichen
Expansionsdruck des Wickels zu kompensieren. Hierzu
wird ein Kleber vorzugsweise quer zur Laufrichtung der
Umhdllung aufgetragen. Um die einzelnen Lagen des
Faservlieses fest aufeinander zu pressen und die fiir die
Festigkeitsentwicklung des Klebers erforderliche Reak-
tionszeit zu ermdglichen, wird der Wickelvorgang fort-
gesetzt. Diese Vorgehensweise flihrt jedoch =zu
erheblichen Beanspruchungen des Faservlieses, ins-
besondere im Bereich der Teilflachen unmittelbar vor
dem Ende der Dammstoffbahn. In diesem Bereich wird
das Faservlies je nach Ausgangsdicke und Kompressi-
onsgrad erheblich auf Scherung beansprucht, so dal}
bei nicht ausreichender Zugfestigkeit das Faservlies
aufreif’t. Die Fortsetzung des Wickelvorganges fuhrt im
Bereich des freien Endes des Faservlieses zu einem
kerbstellenartigen Aufreifen. Um diesen Kerbstellen-
Effekt durch eine innere Federungskonstante des
Faservlieses abzumindern, kann die Kompression der
letzten Wicklung deutlich verringert werden. Bei
Dammstoffen mit einer bereits héheren Ausgangs-Roh-
dichte und einer gréReren inneren Federkonstante, bei-
spielsweise bei Steinwolle-Dammstoffen, ist diese
Vorgehensweise aber weniger wirksam, wenn die Kom-
pression nicht um zumindest 80% verringert wird.
[0013] Der Expansionsdruck innerhalb des Wickels
fuhrt dazu, daf} die voranstehend beschriebene tempo-
rar elliptische Form des Wickels im Anschluf® an den
Wickelvorgang in eine im Querschnitt runde Form des
Wickels Uberfihrt wird. Dieser Expansionsdruck fiihrt
aber auch zu einer Dauerbeanspruchung des Bereichs
des Faservlieses, der quasi als Einspannstelle des
Faservlieses wirkt. Durch eine form- und kraftschlis-
sige Umhillung mit einem zugfesten und wenig dehnfa-
higen Umhullungsmaterial kann der Expansionsdruck
teilweise reduziert werden.

[0014] Darlberhinaus sind auch andere Vorrichtun-
gen zum Aufwickeln eines Faservlieses bekannt. Bei-
spielsweise offenbart die US 3 964 232 eine derartige
Vorrichtung, bei der das Faservlies uUber ein Férderband
einer Rollenbahn zugefiihrt wird, welche an ihrem Ende
eine Anordnung von einer Vielzahl von Rollen in einem
im Querschnitt halbkreisformig ausgebildeten Wickel-
gestell aufweist, wobei der Durchmesser des Wickelge-
stells Uber Hydraulikzylinder veradnderbar und dem
Wickeldurchmesser anpalbar ist.

[0015] Ausgehend von diesem Stand der Technik
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liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine gat-
tungsgemafe Vorrichtung dahingehend weiterzuent-
wickeln, dafd mit ihr ein schonendes Aufwickeln der
Faservliese mdglich ist, ohne dal} insbesondere in den
Zugzonen grofRe Krafte auftreten, die zu einer Bescha-
digung oder Zerstoérung des Faservlieses fiihren, wobei
auch solche Faservliese wickelbar sein sollen, die eine
hohe Rohdichte aufweisen.

[0016] Die Lésung dieser Aufgabenstellung sieht
vor, dal} die Umlenkeinrichtung ein Fiihrungselement in
Form eines Bandes hat, welches zumindest um eine
erste Rolle und um eine zweite Rolle umlauft, wobei die
erste Rolle im Bereich des Einlaufs des Faservlieses in
die Wickelstation und die zweite Rolle an zumindest
einem langenveranderbaren Arm angeordnet ist, der
um das Zentrum der Wickelstation schwenkbar ist, so
dal das Band in Verldngerung des Férderbandes mit
einem Trum an der im Wickel aufenliegenden grof3en
Oberflache des Faservlieses anliegt.

[0017] Bei der erfindungsgemafien Vorrichtung
wird das Faservlies demzufolge mit dem Fihrungsele-
ment der Umlenkeinrichtung gefiihrt umgelenkt, wobei
ein schlagartiges Umlenken mit scharfkantigen Abknik-
kungen im wesentlichen vermieden wird. Demzufolge
ermoglicht die erfindungsgemaRe Vorrichtung einen
Wickelvorgang, bei dem es zu keiner freien Expansion
oder scharfen lokalen Kompression des Faservlieses
vor oder in der Wickelstation kommt. Das in Form eines
Bandes ausgebildete Flihrungselement lauft um eine
erste Rolle und um eine zweite Rolle um, wobei die
erste Rolle im Bereich des Einlaufs des Faservlieses in
die Wickelstation und die zweite Rolle an zumindest
einem langenveranderbaren Arm angeordnet ist. Die
erste Rolle befindet sich somit an dem der Wickelstation
zugewandten Ende des Férderbandes, wohingegen die
zweite Rolle auf einer Kreisbahn bewegbar ist, so dal
die zweite Rolle mit dem Band an der im Wickel auRen-
liegenden Flache des Faservlieses anliegt und gefiihrt
um das Zentrum der Wickelstation bewegt wird. Die
Umlenkeinrichtung hat demzufolge ein Fihrungsele-
ment in Form eines Bandes, welches zumindest um
eine erste Rolle und um eine zweite Rolle umlauft. Prin-
zipiell kdnnen beide Rollen beweglich angeordnet sein.
Es besteht aber auch die Mdglichkeit, die erste Rolle im
Bereich des Einlaufs des Faservlieses in die Wickelstat-
ion ortsfest anzuordnen, wenn eine oder mehrere
erganzende Rollen oder ein Band bzw. mehrere Bander
angeordnet sind, die eine sichere Fihrung des Faserv-
lieses gewahrleisten.

[0018] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dalk das Band (iber zumindest eine, ins-
besondere mehrere Spannrollen gefiihrt ist, die sowohl
radial als auch zumindest teilweise tangential relativ
zum Wickel bewegbar sind. Durch die Spannrollen kann
dem Band die erforderliche Form fir ein schonendes
Fihren des Faservlieses in der Wickelstation vorgege-
ben werden. Die teilweise radiale Bewegbarkeit der
Spannrollen dient der Anpassung der gleichen an den
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zunehmenden Durchmesser des entstehenden Wik-
kels.

[0019] Es ist nach einem weiteren Merkmal der
Erfindung vorgesehen, dafl} die zweite Rolle zwischen
zwei langenveranderbaren, insbesondere teleskopier-
baren Armen angeordnet ist, welche Arme beidseitig
des Forderbandes bzw. der Wickelstation angeordnet
sind. Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, daB sich ins-
gesamt eine stabilere Konstruktion der Umlenkeinrich-
tung ergibt. Die Rolle erstreckt sich hierbei Uber die
maximale Breite des zu wickelnden Faservlieses, wobei
auch Faservliese mit geringeren Breiten in der Vorrich-
tung gewickelt werden kénnen.

[0020] Vorzugsweise ist im Drehpunkt des Armes
eine Dreheinrichtung zur Aufnahme eines Wickelkerns
angeordnet. Hierbei ist vorgesehen, dal das Faservlies
Uber einen Kern gewickelt wird. Der Durchmesser des
Kerns wird zwischen einem sich aus der Widerstandsfa-
higkeit des verwendeten Werkstoffes ergebenden Mini-
mal-Durchmesser von ca. 20 mm bis ca. 200 mm,
vorzugsweise jedoch ca. 30 bis 70 mm variiert. Der
Kern kann im Querschnitt rund, quadratisch, polygonal
oder an einer Stelle abgeflacht ausgebildet sein. Derar-
tige Kerne kdnnen einteilig oder zweiteilig ausgefiihrt
werden, wobei sich der zweiteilige Kern als vorteilhaft
erwiesen hat, da er von beiden Seiten Uber einen relativ
kurzen Weg in die Dreheinrichtung einschiebbar ist.
[0021] Die Abschnitte des Kerns werden vor Beginn
des Wickelvorganges von beiden Seiten durch eine
hohle Achse der Dreheinrichtung geschoben. Um einen
sicheren Sitz und das notwendige Widerstandsmoment
fur den Wickelvorgang zu erreichen, ist ein Abschnitt
des Kerns mit einer kegelférmigen Spitze ausgebildet,
wohingegen der zweite Abschnitt des Kerns eine ent-
sprechende Ausnehmung aufweist, in die die kegelfor-
mige Spitze eingreift, so daf} die beiden Abschnitte des
Kerns formschlussig ineinandergreifen. Es ist aber auch
denkbar, daR die beiden Abschnitte des Kerns kraft-
schllssig miteinander verbunden sind.

[0022] Nach dem Einschieben der beiden
Abschnitte des Kerns werden diese in der Dreheinrich-
tung arretiert und anschlieRend mit gedreht. Es besteht
aber auch die Mdoglichkeit, dal® der Kern freilaufend
gelagert ist und beim Wickelvorgang durch die Rei-
bungskraft zwischen dem Faservlies und dem Kern mit
gedreht wird.

[0023] Ublicherweise besteht der Kern aus Hiilsen,
deren Material Pappe, Kunststoff, Metall, Verbundwerk-
stoff oder ein anderer ausreichend widerstandsfahiger
Werkstoff ist.

[0024] Nach dem Wickelvorgang kann der Kern im
Wickel verbleiben. Er dient dann beispielsweise dazu,
grofRere und schwerere Faservlieswickel zu stitzen, so
daR Hebezeuge problemlos angeschlagen werden kén-
nen, um die Wickel innerhalb des Herstellerwerkes oder
auf Baustellen zu transportieren, insbesondere anzuhe-
ben. Alternativ kann aber auch vorgesehen sein, dafl}
der Kern nach Beendigung des Wickelvorganges aus
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dem Wickel herausgezogen wird.

[0025] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dal der Abstand zwischen der ersten
Rolle und der zweiten Rolle in Abhangigkeit der Materi-
alstarke und / oder einer im Wickel zu erzielenden Kom-
pression des Faservlieses bzw. in Abhangigkeit des
Wickelfortschrittes veranderbar ist. Auf diese Weise
wird gewahrleistet, dal} das Faservlies vom Férderband
konstant in der gleichen Ebene in die Wickelstation ein-
lauft ohne dall mit zunehmendem Wickelfortschritt die
Kompression im Faservlies steigt. Gleichzeitig wird dem
zunehmenden Durchmesser des Wickels Rechnung
getragen, indem der Abstand zwischen der Wickel-
achse, um die das Faservlies gewickelt wird und der
ortsfesten Rolle im Einlauf der Wickelstation mit zuneh-
mendem Wickelfortschritt vergréRert wird.

[0026] Bei der erfindungsgemafRen Vorrichtung ist
vorgesehen, dal® der Wickelkern auf die im Wickel
innenliegende Oberflache eines nicht, teilweise oder
bereits auf die im Wickel angestrebte Dickenkompres-
sion zuvor komprimierten Faservlieses aufgesetzt wird.
Aus der Ruhestellung wird das Band angefahren und
gleichzeitig um den Wickelkern verschwenkt, so daf}
das Faservlies schonend zwischen Wickelkern und
Band eingespannt und eingezogen wird. Das umlau-
fende Band dient ebenso wie das Verschwenken des
Armes um den Wickelkern dem reibschlussigen Trans-
port des Faservlieses.

[0027] Um eine Zugbeanspruchung des Faservlie-
ses zu vermeiden, ist vorgesehen, dal} die Geschwin-
digkeit des Bandes wahrend des Wickelvorganges,
insbesondere zu Beginn und am Ende des Wickelvor-
ganges an die Geschwindigkeit des Foérderbandes
angepaldt wird. Grundsatzlich wird die Geschwindigkeit
des Bandes gegeniiber der Geschwindigkeit des For-
derbandes reduziert, so dall das Forderband eine
geringfligig héhere Férdergeschwindigkeit als das Band
hat. Hieraus folgt, dal das Faservlies in geringfiigig
gestauchtem Zustand, d. h. unter geringfiigigem Druck
in die Wickelstation einlauft. Diese Stauchung flhrt zu
einer zumindest teilweisen Kompensation der Zugbean-
spruchungen in den im Wickel auRenliegenden Berei-
chen des Faservlieses, so dall im wesentlichen
Beschadigungen oder Zerstérungen des Faserverban-
des vermieden werden.

[0028] Bei Faserdammstoffen, die aus einer Viel-
zahl von sogenannten Primarvlieslagen aufgebaut sind,
bei denen also eine Neigung besteht, entlang dieser
Primarvlieslagen aufzureiRen, kann zur Vermeidung
bzw. deutlichen Abminderung der RiRbildungen die
Faserdammstoffoahn  entgegengesetzt zu  der
urspriinglichen Produktionsrichtung in die Wickelstation
eingefiihrt werden.

[0029] Sobald das Faservlies nach der ersten Wick-
lung soweit geschlossen ist, daR die zuerst einlaufende
Stirnflache des Faservlieses auf der Oberflache des
nachgefliihrten Faservlieses aufliegt, werden die Dreh-
achsen des Wickelkerns und der zweiten Rolle um min-
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destens eine Materialstarke des Faservlieses
auseinanderbewegt, um die nachste Lage des Faserv-
lieses ohne zusatzliche Druck- oder Zugbeanspruchung
in die Wickelstation einlaufen zu lassen.

[0030] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dall dem Fdrderband gegeniber-
liegend ein Druckband angeordnet ist, welches das frei-
laufende Faservlies komprimiert. Durch das teilweise
oder vollstandige Komprimieren des Faser-vlieses wird
eine verbesserte Elastizitdt des Faservlieses erreicht.
Das Druckband lauft (iber zumindest drei Rollen um,
von denen zwei Rollen relativ zum Férderband beweg-
bar angeordnet sind. Hierbei handelt es sich zum einen
um die Rolle, die unmittelbar vor der Wickelstation liegt.
Zum anderen ist eine dritte Rolle als Spannrolle vorge-
sehen, die die Spannung im Druckband aufrechterhalt,
wenn das Druckband im Zuge des Wickelfortschritts
von der Wickelvorrichtung wegbewegt werden muf3. Zu
Beginn eines jeden neuen Wickelvorganges wird das
Druckband in seine Ausgangsstellung zuriickgefahren,
so daf die vor der Wickelstation liegende Rolle unmit-
telbar vor der Wickelstation angeordnet ist. Durch diese
Ausgestaltung wird sichergestellt, da das Faservlies
bis unmittelbar vor dem Einlauf in die Wickelstation
unter Kompression gehalten wird und eine Dekompres-
sion kurz vor der Wickelstation nicht erfolgt, so daR das
Faservlies keiner Schwellbelastung zwischen Kompres-
sion, Dekompression und erneuter Kompression im
Wickel unterworfen ist.

[0031] Das Faservlies kann sowohl horizontal oder
in jedem beliebigen Winkel zur Horizontalen in die Wik-
kelstation einlaufen. Um das Faservlies zu wickeln, ist
vorgesehen, dall mit dem Faservlies eine zugfeste
Ummantelung aus Papier, Papier-Metall-Verbundfolie,
Kunststoff-Folie, mit Fasern oder Geweben verstarkte
Folie oder dergleichen mit eingezogen wird. Hierbei ist
die Lange der Umhillung gréfRRer als die Lange der
Auflenflache des gewickelten Faservlieses. Demzu-
folge steht die Umhiillung Uber das aufien liegende
Ende des Faservlieses hervor, so dal® dieser Bereich
der Umhillung mit dem Bereich der Umhillung kraft-
schllssig verbunden werden kann, der unmittelbar im
Bereich vor dem auRen liegenden Ende des gewickel-
ten Faservlieses angeordnet ist. Die Lange der einzu-
ziehenden Umhullung wird derart gewahlt, daR der
Expansionsdruck des gewikkelten Faservlieses kleiner
ist, als die durch die Reibungskrafte zwischen der
Umhllung und den Faservlieslagen erzeugten Gegen-
krafte. Vorzugsweise wird daher eine weitgehende
Umschlingung des Faservlieses angestrebt.

[0032] Die Umhillung kann entsprechend der
Breite des aufgewickelten Faservlieses ausgebildet
sein, so daf} die Umhdllung eine Banderole darstellt. Es
besteht aber auch die Méglichkeit, Umhillungen zu ver-
wenden, deren Breite gréRer ist als die Breite des auf-
gewickelten Faservlieses, so dall beidseitige
Ubersténde entstehen, mit denen die Stirnseiten des
aufgewickelten Faservlieses abgedeckt werden kon-
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nen. Aus Kostengriinden kann es vorteilhaft sein, eine
zugfeste kantenblindige Banderole mit einer wesentlich
weniger festen bzw. dehnbaren Verpackungsfolie zu
verwenden, die mit der Banderole verbunden ist, so daf3
die Banderole die Expansionskrafte aufnimmt, wahrend
die Verpackungsfolie insbesondere die Aufgabe hat, die
Stirnseiten des aufgewickelten Faservlieses abzudek-
ken.

[0033] Beim Wickeln des Faservlieses wird die an
einem oder zwei Schwenkarmen gefiihrte Rolle des
den Wickel umschlieenden Bandes bis dicht an das
Ende der die Banderole bildenden Folie gefiihrt. Die
Uberlappung dieser Banderole sollte deshalb méglichst
kurz sein. Um den fir eine weitgehende Umbhiillung
durch das aufwickelnde Band notwendigen Raum zu
schaffen, wird die Umlenkrolle des unteren Einlaufban-
des in gleicher Weise wie bei dem oberen Andruckband
zeitweise zurlickgefahren, um dann bei Beginn eines
neuen Wickelvorganges in die Startposition zuriickzu-
gehen. Kurz vor dem Ende des aufzuwickelnden
Faservlieses wird durch Heranziehen der unmittelbar
auf die Einlaufrolle wirkenden Spannrolle sowie dem
gleichzeitigen Wegfahren der Einlaufrolle, der Druck auf
das Endstlck des Faservlieses sowie die darunter auf-
gewickelte Dammstofflage deutlich vermindert. Der
Wickelvorgang wird unmittelbar nach Erreichen des
Endes des Faservlieses gestoppt, woraufhin der Wickel
nach dem Herausziehen der Wickelkernhalften durch
eine Rickwartsbewegung der Schwenkarme und des
Umschlingungsbandes ausgeworfen wird.

[0034] Gemal einer weiteren Ausflihrungsform der
Erfindung ist vorgesehen, dall lber eine zusatzliche
Andruckrolle fir die Umhillung das freie Ende der
Umhullung unmmittelbar hinter dem freien Ende des
aulen liegenden Faservliesabschnittes gegen den
bereits vorhandenen Abschnitt der Umhullung gepref3t
wird, um eine kraftschlissige Verbindung zwischen
dem Ende der Umhullung und der das Faservlies umge-
benden Umhullung herzustellen. Diese Andruckrolle
kann alternativ als Rollensatz oder als kurzes Band
ausgebildet sein. Wesentlich ist lediglich, da® die Ver-
bindung zwischen dem Ende der Umhillung und des
bereits angeordneten Bereichs der Umhdillung eine Ver-
bindung hergestellt wird, die insgesamt an der AulRen-
mantelflache des Wickels anliegt.

[0035] Schlief3lich kann vorgesehen sein, dall das
Fuhrungselement nicht in Form eines Bandes, sondern
in Form von angetriebenen Ketten mit darin laufenden
Rollen besteht. Sowohl die Ketten als auch das zuvor
beschriebene Band kénnen ein- oder mehrteilig ausge-
bildet sein.

[0036] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei-
bung der zugehdrigen Zeichnung, in der eine
bevorzugte Ausfuhrungsform der erfindungsgemafRen
Vorrichtung dargestellt ist. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Vorrichtung zum Aufwickeln eines
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Faservlieses in Seitenansicht in einer

ersten Stellung,

Figur 2 die Vorrichtung gemaR Figur 1 in einer zwei-
ten Stellung und

Figur 3 die Vorrichtung gemaf den Figuren 1 und 2
in einer Dritten Stellung.

[0037] In den Figuren 1 bis 3 ist eine Vorrichtung

zum Aufwickeln eines Faservlieses 1 fur die Warme-
und Schallddmmung von Gebduden dargestellt. Das
Faservlies 1 besteht aus in Ublicher Weise hergestellten
und aufgesammelten Mineralfasern aus Steinwolle.
Das Faservlies 1 hat eine Rohdichte von 60 kg/m3 und
kann Uber seine Lange unterschiedlich stark kompri-
miert sein, so z. B. am Anfang starker als in seinem
Endbereich.

[0038] Die Vorrichtung besteht aus einem Forder-
band 2, welches eine Umlenkrolle 3, einen nicht naher
dargestellte motorisch angetriebene Antriebsrolle und
mehrere Stltzrollen 4 aufweist.

[0039] Dem Forderband 2 gegeniberliegend sind
zwei Druckbander 5 und 6 angeordnet, von denen das
Druckband 5 entsprechend dem Fdérderband 2 ausge-
bildet ist. Zwischen den Druckbandern 5, 6 und dem
Forderband 2 wird das Faservlies 1 in Richtung eines
Pfeils 7 einer Wickelstation 8 zugefiihrt. Hierbei erfolgt
das Zufuhren des Faservlieses 1 in komprimierter
Weise, wobei das Faservlies 1 seine Kompression im
Wickel beibehalt.

[0040] Das Druckband 6 weist eine Antriebsrolle 9
und eine Umlenkrolle 10 sowie eine Spannrolle 11 auf
Ferner weist das Druckband 6 eine Vielzahl von Stiitz-
rollen 4 auf, die derart mit der Umlenkrolle 10 verbun-
den sind, daB sie gemeinsam mit der Umlenkrolle 10 in
Richtung auf die Antriebsrolle 9 zu- oder von dieser
wegbewegt werden kdnnen, so daR die Lange des
Druckbandes 6 zwischen der Antriebsrolle 9 und der
Umlenkrolle 10 veranderbar ist. In gleicher Weise ist die
Spannrolle 11 ortsveranderlich gelagert, so dal die
Spannung im Gurtband 12 des Druckbandes 6 iber die
héhenveranderlich gelagerte Spannrolle 11 entspre-
chend der Stellung der Umlenkrolle 10 relativ zur
Antriebsrolle 9 einstellbar ist. Die Bewegungsrichtung
der Spannrolle 11 ist durch einen Pfeil 13 angedeutet.
[0041] Die Wickelstation 8 weist eine Umlenkein-
richtung 14 auf, die ein in die Wickelstation 8 einlaufen-
des Ende des Faservlieses 1 aufnimmt und um einen
Winkel in Richtung auf das einlaufende Faservlies 1
derart umlenkt, dal die Stirnflaiche des Faservlieses
soweit umgelenkt wird, bis sie die im Bereich des
Druckbandes 6 liegenden Oberflache berthrt.

[0042] Die Umlenkeinrichtung 14 besteht aus einer
ersten Rolle 15, einer zweiten Rolle 16 und einer
Spannrolle 17. Ein Band 18 lauft um die beiden Rollen
15 und 16 sowie die Spannrolle 17 um und wird Uber die
Spannrolle 17 gespannt gehalten.
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[0043] Die zweite Rolle 16 ist an einem teleskopier-
baren Arm 19 gelagert, der an einer Dreheinrichtung 20
drehfest befestigt ist, welche Dreheinrichtung 20 einen
Wickelkern 21 aufweist, um den das Faservlies 1 in der
Wickelstation 8 wickelbar ist. Die Dreheinrichtung 20 mit
dem Wickelkern 21 ist in Richtung eines Pfeiles 22 rela-
tiv zur ortsfesten Rolle 15 hdhenveranderbar gelagert,
so daf} das Faservlies 1 mit zunehmender Wickelstarke
zwischen der ersten Rolle 15 und der Dreheinrichtung
20 bzw. dem Wickelkern 21 im wesentlichen ohne
zusatzliche Kompression gefiihrt wird. In gleicher
Weise ist auch der Abstand zwischen der Dreheinrich-
tung 20 bzw. dem Wickelkern 21 und der zweiten Rolle
16 durch den teleskopierbaren Arm 19 verénderbar. Der
teleskopierbare Arm 19 wird gemeinsam mit der zwei-
ten Rolle 16 beim Einlauf des Faservlieses 1 entlang
einer kreisbogenférmigen Linie 23 verschwenkt, so da®
das Faservlies 1 in einer kreisbogenabschnittférmigen
Form um den Wickelkern 21 13uft.

[0044] Der Wickelkern 21 ist im Querschnitt rund
ausgebildet und weist einen Durchmesser von 50 mm
auf. Der Wickelkern 21 besteht aus einer zweiteiligen
Kunststoffhllse, wobei jeweils ein Abschnitt des Wickel-
kerns 21 im Bereich eines teleskopierbaren Arms 19
angeordnet ist, von denen die Vorrichtung 2 seitlich zum
einlaufenden Faservlies 1 angeordnete teleskopierbare
Arme 19 hat, welche einerseits durch die beiden
Abschnitte des Wickelkerns 21 und andererseits durch
die zweite Rolle 16 miteinander verbunden sind. Dem-
zufolge hat die zweite Rolle 16 und der Wickelkern 21
eine Lange, der zumindest der maximalen Breite des zu
wickelnden Faservlieses 1 entspricht. In gleicher Weise
ist auch das Band 18 mit einer Breite ausgebildet, die
mit der maximalen Breite des zu wickelnden Faservlie-
ses 1 Ubereinstimmt.

[0045] Zu Beginn des Wickelvorganges werden die
beiden Abschnitte des Wikkelkerns 21 durch entspre-
chende Offnungen in der Dreheinrichtung 20 aufeinan-
der zu geschoben und miteinander formschllssig
verbunden. Zu diesem Zweck weist der eine Abschnitt
des Wickelkerns 21 eine kegelférmige Spitze und der
zweite Abschnitt des Wickelkerns 21 eine entspre-
chende Ausnehmung auf, so dal} die kegelférmige
Spitze in die entsprechende Ausnehmung einsteckbar
und die beiden Abschnitte miteinander formschlissig
verbindbar sind. Die Abschnitte des Wickelkerns 21
werden sodann in der Dreheinrichtung 20 arretiert, so
daf sie mit der Dreheinrichtung 20 umlaufen. Zu die-
sem Zeitpunkt befinden sich die beiden gegeniber-
liegend angeordneten teleskopierbaren Arme 19 im
wesentlichen in einer in Figur 1 dargestellten Position.
Das Druckband 16 ist auf seine maximale Lange ausge-
fahren, so dal} die Antriebsrolle 9 unmittelbar im
Bereich des Endes des Druckbandes 5 und die Umlenk-
rolle 10 unmittelbar vor dem Wickelkern 21 angeordnet
ist. Hierdurch kann tber den gesamten Férderweg zwi-
schen dem Férderband 2 und den Druckbandern 5 und
6 die vorbestimmte Kompression des Faservlieses 1
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aufrechterhalten werden.

[0046] Der Wickelkern 21 liegt bei einlaufendem
Faservlies 1 auf dessen Oberflache auf Aus der Ruhe-
stellung wird das Band angefahren und dabei gleichzei-
tig mit dem Faservlies 1 um den Wickelkern 21
herumgefiihrt. Hierbei ist zur Reduzierung der Zugbe-
anspruchung des Faservlieses 1 die Geschwindigkeit
des Bandes 18 geringfligig kleiner, als die Geschwin-
digkeit des Forderbandes 2. Mit zunehmendem Wickel-
fortschritt kénnen die beiden Geschwindigkeiten
angenahert bzw. synchronisiert werden.

[0047] Wenn die innerste Wicklung des Faservlie-
ses 1 soweit geschlossen ist, dafl die Stirnflaiche des
Faservlieses 1 die Oberflache des einlaufenden Faserv-
lieses 1 berlhrt werden die Drehachsen der Drehein-
richtung 20 bzw. des Wickelkerns 21 und der zweiten
Rolle 16 zumindest um die Dicke des komprimierten
Faservlieses 1 auseinandergeriickt. Gleichzeitig wird
die Umlenkrolle 10 des Druckbandes 6 in Richtung auf
die Antriebsrolle 9 bewegt und die Spannung des Gurt-
bandes 12 des Druckbandes 6 durch ein Anheben der
Spannrolle 11 angehoben bzw. die Ldngenveréanderung
zwischen der Antriebsrolle 9 und der Umlenkrolle 10
des Druckbandes 6 Uber die Spannrolle 11 aus-
geglichen.

[0048] Mit Vollendung jeder weiteren Wicklung des
Faservlieses 1 wird die Rolle 16 relativ zum Wickelkern
21 bzw. zur Dreheinrichtung 20 derart bewegt, daR der
Abstand zwischen der Rolle 16 und dem Wickelkern 21
bzw. der Dreheinrichtung 20 vergréert wird. Die Span-
nung des Bandes 18 wird hierbei durch die Spannrolle
17 oder wie in Figur 2 dargestellt, durch eine Vielzahl
von Spannrollen 17 eingestellt. Hierzu sind die Spann-
rollen 17 radial zum Wickelkern 21 verschiebbar gela-
gert.

[0049] Das Band 18 hat bei dieser Vorrichtung die
Aufgabe, das Faservlies 1 in der Wickelstation 8 kon-
stant kreisbogenabschnittférmig zu flihren und gleich-
zeitig die zwischen dem Forderband 2 und den
Druckbandern 5 und 6 aufgebaute Kompression des
Faservlieses 1 aufrechtzuerhalten.

[0050] Mit dem letzten Bereich des Faservlieses 1
wird kurz vor Beendigung des Wickelvorganges eine
kraftschlissige Umhillung 24, beispielsweise aus einer
Kunststoffolie in die Wickelstation eingezogen. Diese
Umhdllung 24 umschlief3t das aufgewickelte Faservlies
1, so daf die in dem Faservlies 1 aufgebaute Spannung
auch nach Beendigung des Wickelvorganges und Her-
ausnahme des Faservlieswickels bestehen bleibt.
[0051] Nach Beendigung des Wickelvorganges
wird die Umlenkeinrichtung 14 in ihre Ausgangsposition
zurlickgefahren, bevor die beiden Abschnitte des Wik-
kelkerns 21 entriegelt und aus der Dreheinrichtung 20
in axialer Richtung herausgefahren werden. Nunmehr
liegt der Faservlieswickel frei in der Wickelstation 8 und
kann herausgehoben werden. Nach Entnahme des
gewickelten Faservlieses 1 wird das Druckband 6 in
seine Ausgangsposition zurlickgefahren und ein neues
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Faservlies 1 der Wickelstation 8 zugefihrt.

[0052] In Figur 3 ist die erfindungsgemafe Vorrich-
tung beispielsweise in einer Stellung mit vollstandig
gewickeltem und mit der Umhillung 24 umgebenen
Faservlies 1 dargestellt. Es ist zu erkennen, dal} der
Arm 19 vollsténdig teleskopiert ist und im Bereich des
frei liegenden Endes des Faservlieses 1 auf der Mantel-
oberflache des Faservlieses 1 unter Zwischenlage der
Umhllung 24 aufliegt.

[0053] Zwischen der Umlenkrolle 3 und der in
zumindest zwei Achsenrichtungen bewegbaren ersten
Rolle 15 ist ergdnzend eine Andruckrolle 25 vorgese-
hen, die Uber ein teleskopierbares Element, beispiels-
weise einen Hydraulikzylinder 26 relativ zum Wickel hin
und von diesem wegbewegbar ist. Die Andruckrolle 25
ist derart angeordnet, dal® sie die Umhillung 24 im
Bereich des aufien liegenden freien Endes des Faserv-
lieses 1 im wesentlichen parallel zur Schmalseite die-
ses freien Endes in Richtung auf das aufgewickelte
Faservlies 1 bewegt und mit dem in diesem Bereich
angeordneten Abschnitt der Umhillung 24 verklebt.
Hieraus ergibt sich ein aufgewickeltes Faservlies 1 mit
einer Umhdllung 24, die im wesentlichen an den Auf3en-
konturen des Wickels anliegt.

[0054] Aus der Figur 3 ist ferner zu erkennen, da®
die Umhillung 24 nach einem bestimmten Zeitablauf
des Wickelvorganges mit dem Faservlies 1 aufgewickelt
wird, so daf} sich letztendlich eine Umschlingung der
Umhdllung 24 von ca. 540° ergibt. Die Umhdillung 24 ist
demzufolge Uber einen Winkelbereich von ca. 180° zwi-
schen den beiden dufleren Lagen des Faservlieses 1
angeordnet und aufgrund der Kompression des Faserv-
lieses 1 reibschlussig gehalten.

[0055] Zwischen dem Foérderband 2 und dem
Druckband 6 steht in Figur 3 das nachste Faservlies 1
fur die Zufihrung in die Wickelstation 8 an. Dieses
nachfolgende Faservlies 1 wird der Wickelstation 8
zugefuhrt, nachdem der fertige Wickel aus der Wickels-
tation 8 entnommen und der Wickelkern 21 fir den
nachsten Wickelvorgang vorbereitet ist. Hierzu wird
auch die Andruckrolle 25 in ihre untere Ausgangsposi-
tion zuriickgefahren. Gleichzeitig wird der Arm 19 ein-
gezogen und in die in Figur 1 dargestellte Position
Uberfihrt. SchlieRlich werden auch die Dreheinrichtung
20 und das reversierbare Druckband 6 in die in Figur 1
dargestellte Position gebracht.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Aufwickeln eines Faservlieses fiir
die Warme- und Schallddmmung von Gebauden,
insbesondere aus Mineralfasern, vorzugsweise
Steinwolle, mit einer Rohdichte von bis zu 85
kg/m3, mit einem das Faservlies in den Bereich
einer Wickelstation férdernden Foérdereinrichtung,
insbesondere einem Forderband, wobei die Wik-
kelstation eine Umlenkeinrichtung aufweist, die ein
in die Wickelstation einlaufendes Ende des Faserv-
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lieses aufnimmt und um einen Winkel >100° in
Richtung auf das einlaufende Faservlies umlenkt
dadurch gekennzeichnet,

dal die Umlenkeinrichtung (14) ein Fihrungsele-
ment in Form eines Bandes (18) hat, weiches
zumindest um eine erste Rolle (15) und um eine
zweite Rolle (16) umlauft, wobei die erste Rolle (15)
insbesondere ortsfest im Bereich des Einlaufs des
Faservlieses (1) in die Wickelstation (8) und die
zweite Rolle (16) an zumindest einem langenveran-
derbaren Arm (19) angeordnet ist, der um das Zen-
trum der Wickelstation (8) schwenkbar ist, so dal
das Band (18) in Verlangerung des Forderbandes
(2) mit einem Trum an der im Wickel auf3enliegen-
den grolRen Oberflaiche des Faservliieses (1)
anliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dall das Band (18) Uber zumindest eine, ins-
besondere mehrere Spannrollen (17) geflhrt ist,
die sowohl radial als auch zumindest teilweise tan-
gential relativ zum Wickel bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR die zweite Rolle (16) zwischen zwei langenver-
anderbaren, insbesondere teleskopierbaren Armen
(19) angeordnet ist, welche Arme (19) beidseitig
des Foérderbandes (2) bzw. der Wickelstation (8)
angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dal® im Drehpunkt des Armes (19) eine Drehein-
richtung (20) zur Aufnahme eines Wickelkernes
(21) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dal® der Abstand zwischen der ersten Rolle (15)
und der zweiten Rolle (16) in Abhangigkeit der
Materialstérke und / oder einer im Wickel zu erzie-
lenden Kompression des Faservlieses (1) bzw. in
Abhangigkeit des Wickelfortschritts veranderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Dreheinrichtung (20) einen ein- oder zwei-
teiligen Wickelkern (21) aufweist, der im Quer-
schnitt rund, quadratisch oder polygonal
ausgebildet ist, einen Durchmesser von ca. 20 bis
ca. 200 mm, vorzugsweise ca. 30 bis ca. 70 mm
aufweist und als Hulse aus Pappe, Kunststoff,
Metall und / oder Verbundwerkstoffen besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
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daR die Dreheinrichtung (20) als rohrférmiges Ele-
ment ausgebildet ist, durch dessen Hohlraum der
Wickelkern (21) in die Wickelstation (8) einschieb-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dafd zwei Abschnitte eines zweiteiligen Wickelkerns
(21) formschliissig miteinander verbindbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daR der Wickelkern (21) formschlissig in die Dreh-
einrichtung (20) einsetzbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dafl das Band (18) angetrieben ist, wobei die
Umlaufgeschwindigkeit des Bandes (18) ins-
besondere veranderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dall dem Forderband (2) gegeniberliegend ein
Druckband (6) angeordnet ist, welches das einlau-
fende Faservlies (1) komprimiert.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dafd das Druckband (6) Gber zumindest drei Rollen
(9, 10, 11) umlauft, von denen zwei Rollen (10, 11)
relativ zum Forderband (2) bewegbar angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR im Bereich des Einlaufs des Faservlieses (1) in
die Wickelstation (8) eine Andruckeinrichtung ange-
ordnet ist, mit der eine Umhillung (24) entspre-
chend der Kontur des aufgewickelten Faservlieses
(1) ausgebildet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Andruckeinrichtung als Druckrolle (25) aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Druckrolle (25) teleskopierbar ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dall das Foérderband (2) in einzelne Segmente
unterteilt ist, die unabhangig voneinander in Rich-
tung der Flachennormalen des Faservlieses (1)
bewegbar sind.
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17. Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Druckband (6) in einzelne Abschnitte
unterteilt ist, die unabhangig voneinander in Rich-
tung der Flachennormalen des Faservlieses (1)
bewegbar sind.
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