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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Hilse, insbesond-
ere eine Garnspule.

[0002] Garnspulen, die aus einem Zuschnitt gewik-
kelt werden, der mehrfach um die Wickelachse gewik-
kelt wird, weisen im Uberlappungsbereich des Anfangs-
und Endbereichs des Zuschnitts eine gréRere Wand-
dicke auf als der Ubrige Umfang der Garnspule. Obwohl
diese Inhomogenitat nur der Dicke einer Materiallage
entspricht, so verursacht sie doch infolge der hohen
Drehzahlen der Garnspule in einer Spinnmaschine eine
nicht zu vernachlassigende Unwucht. Auch wenn der
Anfangs- und/oder Endbereich des Zuschnitts ange-
schliffen wird, sodass sich eine einheitliche Wandstéarke
Uber den Umfang ergibt, dann begiinstigt die spiralftr-
mig nach auRen verlaufende Bahn, die spiralférmig
nach aufden verlaufende Verbindungsschicht, die vor-
zugsweise aus Klebstoff besteht, und die unterschiedli-
chen Klebstoffaufnahmen zusammen mit den dadurch
entstehenden Verspannungen beim Trocknen eine
Unrundheit und eine Unwucht der Hiilse.

[0003] Da die mehrfach um eine Wickelachse zu
wickelnden Zuschnitte aus kantenparallelen Papierbah-
nen gefertigt werden und die Abwicklungen der
Zuschnitte bei konischen Hiilsen einem Segment eines
kreisrunden Rings entsprechen, entsteht bei der Her-
stellung der Zuschnitte fur konische Hiilsen aul3erdem
viel Abfall.

[0004] Die Erfindung hat die Aufgabe, eine Hiilse
und insbesondere eine Garnspule vorzuschlagen, bei
der eine inhomogene Wanddicke und ein unrunder
Querschnitt vermieden werden und bei deren Herstel-
lung der Abfall beim Zuschneiden verringert wird.
[0005] Die Erfindung 16st die gestellte Aufgabe mit-
tels einer Hiilse, insbesondere einer Garnspule, die aus
mehreren Materiallagen gewickelt ist, wobei die Enden
jeder gewickelten Lage stumpf aneinanderstoRen und
die StoRstellen der einzelnen Lagen versetzt zueinan-
der angeordnet sind. Durch das stumpfe Aufeinander-
stoRen der gewickelten Lagen wird eine Uberlappung
der Anfangs- und Endbereiche der Materiallagen ver-
mieden und damit auch eine Inhomogenitat infolge der
Uberlappung. Dadurch, dass jetzt jede Lage nur eine
Wicklung aufweist, fallt der Zuschnitt fiir jede Lage klei-
ner aus als der Zuschnitt fir eine Lage mit mehreren
Wicklungen, wodurch bei der Herstellung des
Zuschnitts aus kantenparallelen Materialbahnen die
Materialbahn besser ausgenutzt werden kann. Da jede
Stolstelle eine Inhomogenitat in der Materialdichte dar-
stellen kann, sind die StoRstellen versetzt zueinander
angeordnet. Insgesamt sind die erfindungsgemafien
Hulsen exakt rund, sodass es bei Einsatz der Hilsen
als Garnspule auch bei hohen Drehzahlen zu keinen
Unwuchtprob lernen kommt.

[0006] Um die unerwiinschte Unwucht bei hohen
Drehzahlen sicher ausschlieRen zu kénnen und eine
Konzentration von  Materialinhomogenitdten in
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bestimmten Hulsenbereichen zu vermeiden, kdnnen die
StoRstellen der einzelnen Lagen gleichmaRig verteilt
Uber dem Umfang der Hiilse angeordnet sein.

[0007] Aus Griinden einer rationellen Fertigung und
Materialersparnis kénnen alle Lagen auf3er der inner-
sten Lage auf der Innenseite oder aul3er der duf3ersten
Lage auf der AulRenseite beleimt sein.

[0008] Vorteilhafterweise kann die innerste Lage
auf der Innenseite und/oder die dulerste Lage auf der
AuRenseite bedruckt sein.

[0009] Um beim Wickeln oder Umschlagen der
Zuschnitte der einzelnen Lagen Stof3kanten zu vermei-
den und den Einfluss der inhomogenen Stellen auf die
Hulsenstabilitat zu verringern, kénnen die StoRstellen
der einzelnen Materiallagen parallel zur Mantellinie,
geneigt zur Mantellinie der Hulse oder in beliebiger
Form verzahnt und gekrimmt verlaufen.

[0010] Vorteilhafterweise kénnen die StoRstellen
stumpf oder ein- oder wechselseitig angeschragt sein
und die Neigungswinkel und/oder die Krimmungen der
Stol3stellen der einzelnen Lagen gleich oder unter-
schiedlich sein. Wenn die StoRstellen schrag oder kur-
venformig gekrimmt zur Mantellinie verlaufen, kann
eine gleichmafRige Hdulsenstabilitdt erreicht werden.
Durch das ein- oder wechselseitige Anschragen der
StoRstellen ergibt sich eine kleine Uberlappung ohne
Wanddickenverédnderung. Damit Iasst sich der Zusam-
menhalt und die Festigkeit der frisch gewickelten Hilse
beschleunigen bzw. erhéhen.

[0011] Um dem aufgewickelten Faden auf der
Hulse einen guten Halt zu verschaffen, kdnnen in ihre
Oberflache Rillen eingepragt sein. Zur Erleichterung
des Entstapelns konischer Hiilsen kénnen aul’erdem in
ihnre Oberflache Sicken oder dergleichen eingepragt
werden. Diese Rillen, Sicken oder dergleichen kdnnen
langs, quer oder geneigt zur Langsachse verlaufen.
Mindestens eine Materiallage der Hilse kann aus
einem ein- oder mehrteiligen Zuschnitt gefertigt sein,
wobei die Zuschnittteile eine beliebige Form aufweisen
kénnen.

[0012] Die Erfindung betrifft auRerdem ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Hllse gemafR einem der
Anspriche 1 bis 8, gekennzeichnet durch folgende
Schritte:

- einseitiges Beleimen aller Materialzuschnitte,
auller dem innersten oder dem auBersten und
Zuschneiden der einzelnen Materiallagen, oder
Zuschneiden der einzelnen Materiallagen und ein-
seitiges Beleimen aller Materialzuschnitte (25)
aulier dem innersten oder dem aulersten,

- Wickeln des ersten Materialzuschnitts zur innersten
Lage der Hulse,

- Aufwickeln der weiteren Materialzuschnitte auf die
vorangehende Lage, wobei die StoRstelle des
Zuschnitts versetzt zur Stol3stelle der vorangegan-
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genen Lage angeordnet wird,

- Endbearbeitung der Hiilse.

[0013] Alternativ zu diesen Verfahrensschritten
umfasst die Erfindung jedoch auch ein Verfahren mit fol-
genden Verfahrensschritten zur Herstellung einer Hiilse
geman einem der Ansprliche 1 bis 8:

- Zuschneiden der einzelnen Materiallagen und ein-
seitiges Beleimen aller Materialzuschnitte bis auf
die innerste oder die auRerste oder einseitiges
Beleimen aller Materiallagen bis auf die innerste
oder die auflerste und Zuschneiden der einzelnen
Materiallagen,

einzelnen

- versetztes Ubereinanderkleben der

Zuschnitte,

- Wickeln der zusammengeklebten Zuschnitte zur
Hilse,

- Endbearbeitung der Hiilse.

[0014] Hier werden die Zuschnitte also zunachst
miteinander verklebt und dann gemeinsam gewickelt.
[0015] Die innerste und/oder duRerste Materiallage
kann vor oder nach dem Wickeln in trockenem oder
feuchtem Zustand bedruckt werden. Somit gestatten
die kurzen Abbruchzeiten infolge des geringen Kleb-
stoffauftrags eine Beschleunigung des gesamten Ferti-
gungsprozesses.

[0016] Wie schon oben erwahnt, kdnnen die Stol3-
stellen gleichmafig Uber den Hilsenumfang verteilt
werden, damit eine eventuelle Unwucht bei hohen
Drehzahlen der Hilse beispielsweise bei Einsatz als
Garnspule vermieden wird.

[0017] Wahlweise kann jede Lage der Hilse aus
einer extra Materialbahn oder zwei oder mehrere Lagen
der Hilse aus ein und derselben Materialbahn zuge-
schnitten werden. Schneidet man alle Lagen der Hiilse
aus ein und derselben Materialbahn zu, so reduziert
sich der Umfang der Herstellungsvorrichtung. Méchte
man jedoch die verschiedenen Lagen oder wenigstens
einige Lagen der Hulse aus Materialien mit unterschied-
lichen Qualitaten, Dicken, Farben oder Faserrichtungen
herstellen, so muss jede Lage oder zwei oder mehrere
Lagen der Hilse aus einer extra Materialbahn zuge-
schnitten werden.

[0018] Das Wickeln kann durch Einziehwickeln,
Einschlagen, Umschlagen mit einem Formfinger, For-
men mit Formbacken oder auf ahnliche formgebende
Weise geschehen.

[0019] Der Lagenverbund kann allseitig und gleich-
maRig verpresst werden. Daraus resultiert seine gro-
Rere Haltbarkeit und Festigkeit.

[0020] Vorteilhafterweise kdnnen die Zuschnitte
flach liegend oder leicht gewdlbt versetzt zueinander,
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vorzugsweise in gefacherter Anordnung, tGbereinander-
geklebt werden.

[0021] Hinsichtlich einer rationellen und zeitsparen-
den Herstellung kann die Endbearbeitung im noch
feuchten Zustand der Hiilse erfolgen.

[0022] Je nach gewdinschter Qualitdt der Hulse,
kann die Endbearbeitung durch Ablangen, Einbringen
von Sicken, Rillen u. a., Bordeln, Stanzen, Schleifen
oder dergleichen geschehen.

[0023] Um vollstédndig auf Trocknungsschritte ver-
zichten zu kénnen, kann die Hiilse mit einer minimalen
Menge an Leim hergestellt werden. AuRerdem kénnen
somit Verunreinigungen der Fertigungsanlagen durch
hervorquellenden Leim vermieden werden.

[0024] Aus Griinden einer optimalen Ausnutzung
der Materialbahnen kénnen beim Zuschneiden aus
einer Materialbahn immer jeweils zwei oder eine vielfa-
che Anzahl von zwei nebeneinanderliegenden, um 180°
zueinander gedrehte Zuschnitte hergestellt werden.
Wahrend einer der Zuschnitte direkt zugefiihrt oder
abgenommen werden kann, muss der andere um 180°
gedreht werden.

[0025] Vorteilhafterweise  kénnen nach dem
Zuschneiden die Zuschnitte einer oder mehrerer Spin-
deln zum Anlegen zugeflihrt werden oder die eine oder
mehreren Spindeln die Zuschnitte zum Anlegen abho-
len.

[0026] AuBerdem ist es giinstig, wenn die Material-
bahn seitlich oder frontal der oder den Spindeln zuge-
fuhrt oder von der oder den Spindeln abgeholt werden
kann.

[0027] Zur Durchfiihrung des zweiten erfindungs-
gemalen Verfahrens kdnnen mehrere Materialbahnen
aufeinandergestapelt der Zuschneideeinrichtung zuge-
fuhrt werden. Bei allen anderen vorgeschlagenen Ver-
fahren koénnen die Materialzuschnitte auch separat
geschnitten und der Wickelmaschine vom Stapel zuge-
fuhrt werden.

[0028] Zusatzlich umfasst die Erfindung eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens gemalf}
einem der Anspriche 9 bis 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie beim Arbeiten von der Rolle minde-
stens eine Zuflhrung fir mindestens eine
Materialbahn, mindestens ein Beleimungsaggregat,
mindestens eine Schneideeinrichtung und mindestens
eine Wickelspindel umd beim Arbeiten vom Stapel min-
destens eine Entstapelungseinrichtung, mindestens
eine Zuschnittzufuhreinrichtung, mindestens ein Belei-
mungsaggregat und mindestens eine Spindel aufweist.
[0029] Die Unteranspriiche der erfindungs-
gemalen Vorrichtung stellen bevorzugte Ausflihrungs-
formen der Erfindung dar. lhre Beschreibung und
Vorteile werden in der folgenden Figurenbeschreibung
eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels naher erldu-
tert.
[0030] Im Einzelnen zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung
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zur Herstellung einer erfindungs-
gemalen Hilse;

Fig. 2a, 2b, 2c Seitenansichten dreier erfindungs-
gemaler Hilsen.
[0031] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 10 zur Herstel-

lung einer erfindungsgemafen, aus vier Lagen gefertig-
ten Hilse. Uber vier Zufiihreinrichtungen 11 bis 14 fiir
Materialbahnen 15 bis 18 werden diese einer Einrich-
tung 19 und 20 zum Bedrucken bzw. einem Beleimag-
gregat 21 und 22 zugeflhrt. Alternativ kann die

[0032] Vorrichtung 10 auch nur eine Zufiihreinrich-
tung 11 bis 14 fir mindestens eine Materialbahn oder
mehr oder weniger als vier Zufiihreinrichtungen 11 bis
14 aufweisen. Das Beleimaggregat 22 kann alternativ
den Zuflhreinrichtungen 15 und 16 und das Beleimag-
gregat 19 der Zufuhreinrichtung 17 zugeordnet sein.
[0033] Nachdem die Materialbahnen 15 bis 18
beleimt und gegebenenfalls bedruckt worden sind, wer-
den sie jeweils einer Schneideeinrichtung 23 und 24
zugefuhrt. Mit den Schneideeinrichtungen 23 und 24
werden die Zuschnitte fir die einzelnen Lagen der
Hulse gefertigt. Es ist jedoch auch mdglich, dass die
Vorrichtung 10 nur eine einzige Schneideeinrichtung 23
und/oder 24 aufweist. Wird von Stapeln gearbeitet, ent-
fallen die Materialbahnen 15 bis 18, die Schneideein-
richtungen 23 und 24 und die Zufiihreinrichtungen 11
bis 14 vereinfachen sich.

[0034] Die Zuschnitte 25 werden nach dem
Zuschneiden von einer Zufiihreinrichtung 26 aufgenom-
men und an eine Wickelspindel 27 weitergegeben. Auf
der Wickelspindel 27 werden die einzelnen Lagen der
herzustellenden Hilse gewickelt. Es kénnen mehrere
Wickelspindeln 27 sternférmig auf einer Drehvorrich-
tung 28 angeordnet sein. Somit kann nach dem Wickeln
einer Lage die Drehvorrichtung 28 um eine Station wei-
tergedreht werden, damit dort die nachste Wickelspin-
del 27 den Zuschnitt fir die nachste Lage empfangen
kann.

[0035] Die sternférmige Drehvorrichtung 28 bietet
sich besonders bei mehreren Zufiihrungen 15, 16 fur
mindestens eine Materialbahn an. Bei Verwendung nur
einer Zufiihrung fir mindestens eine Materialbahn kann
statt der sternféormigen Drehvorrichtung 28 auch eine
beliebige andere Anordnung der Wickelspindeln vorge-
sehen werden, oder es wird nur eine einzige Wickel-
spindel verwendet.

[0036] Nachdem samtliche Lagen der Hilse gewik-
kelt, angelegt, umgelegt oder geformt sind, wird der Ver-
bund in geeigneter Weise verpresst. Dies kann
darstellungsgemal mit einer Pressrolle, die angetrie-
ben oder lose mitlaufend sein kann, erfolgen oder die
Pressung wird von Formbacken oder von einem
Pressbalken auf den Lagenverbund aufgebracht. Nach
erfolgter Verpressung wird ein sehr kleiner Rand des
Lagenverbunds beschnitten. Die Abfalle werden ent-
fernt und die Konen in einen Sektor 29 der Vorrichtung
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umgeschoben, in dem sie an den Basisenden bearbei-
tet werden. In einem weiteren Sektor 30 der Vorrichtung
werden die Spitzenbearbeitung und die Bearbeitung der
KonenauRenflachen der feuchten Hilsen 40, 50 vorge-
nommen. Die Spitzen- und Aufienflachenbearbeitung
der Konen kann auch bereits auf den Spindeln 27 der
Drehvorrichtung 28 erfolgen. Damit reduziert sich dann
der Funktionsumfang des dritten Sektors.

[0037] Fig. 2a zeigt eine konische Hilse 40 mit
einer StoRstelle 41 der dulRersten Wickellage. Die Stol3-
stelle 41 verlauft entlang der Mantellinie der Hiilse 40.
[0038] Fig. 2b zeigt dagegen eine konische Hilse
50 mit einer StoRstelle 51, die geneigt zur Mantellinie
der Hiilse 50 verlauft.

[0039] Fig. 2c zeigt eine Hilse 60 mit kurvenformi-
ger StoRstelle 61. Die Kurvenform kann einer beliebi-
gen mathematischen Funktion entsprechen.

[0040] Der Verlauf der Stof3stelle 41 und 51
bestimmt die optimale Ausnutzung der mindestens
einen Materialbahn 15 bis 18 beim Zuschneiden und
auflerdem die Stabilitdtseigenschaften der Hiilse 40,
50.

[0041] Die oben beschriebenen Hiilsen, die nach
den genannten Verfahren auf den genannten Einrich-
tungen hergestellt werden, kdnnen sowohl als Garnkor-
per als auch beispielsweise als Verpackungen
weiterverarbeitet bzw. genutzt werden. Auch andere
Verwendungen der Hulsen sind denkbar.

Patentanspriiche

1. Hilse (40, 50), insbesondere Garnspule, dadurch
gekennzeichnet, dass sie aus mehreren Materialla-
gen gewickelt ist, wobei die Enden jeder gewickel-
ten Lage stumpf aneinanderstofen und die
Stol3stellen der einzelnen Lagen versetzt zueinan-
der angeordnet sind.

2. Hilse (40, 50) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die StoRstellen (41, 51) der einzel-
nen Lagen gleichmaRig verteilt Gber den Umfang
der Hiilse (40, 50) angeordnet sind.

3. Hilse (40, 50) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass alle Lagen auler der inner-
sten auf der Innenseite beleimt sind oder alle Lagen
auller der auBersten auf der Aulienseite beleimt
sind.

4. Hulse (40, 50) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die innerste Lage
auf der Innenseite und/oder die dulerste Lage auf
der AulRenseite bedruckt ist.

5. Hiulse (40, 50) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stof3stellen (41,
51) der einzelnen Materiallagen parallel zu einer
Mantellinie, geneigt zu beiden Mantellinien der
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Hulse oder in beliebiger Form verzahnt oder
gekrimmt verlaufen.

Hulse (40, 50) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die StoR3stellen (41,
51) stumpf oder ein- oder wechselseitig ange-
schragt sein kénnen.

Hilse (40, 50) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Neigungswinkel
und/oder Krimmungen der StoRstellen (41, 51) der
einzelnen Lagen gleich oder unterschiedlich sind.

Hulse (40, 50) nach einem der Ansprliche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass in ihrer Oberflache
Rillen, Sicken oder dergleichen eingepragt sind.

Hulse (40, 50) nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine
Materiallage aus einem ein- oder mehrteiligen
Zuschnitt gefertigt ist.

Verfahren zur Herstellung einer Hulse (40, 50)
gemal einem der Anspriche 1 bis 9, gekenn-
zeichnet durch folgende Schritte:

- einseitiges Beleimen aller Materialzuschnitte
(25) auRer dem innersten oder dem aulersten
und Zuschneiden der einzelnen Materiallagen,
oder Zuschneiden der einzelnen Materiallagen
und einseitiges Beleimen aller Materialzu-
schnitte (25) auBer dem innersten oder dem
aulersten,

- Wickeln des ersten Materialzuschnitts (25) zur
innersten Lage der Hulse (40, 50),

- die weiteren Materialzuschnitte (25) auf die
vorangehende Lage aufwickeln, wobei die
StoRstelle (41, 51) des Zuschnitts (25) versetzt
zur Stof3stelle (41, 51) der vorangegangenen
Lage angeordnet wird,

- Endbearbeitung der Hiilse (40, 50).

Verfahren zur Herstellung einer Hilse (40, 50)
gemal einem der Anspriche 1 bis 9, gekenn-
zeichnet durch folgende Schritte:

- Zuschneiden der einzelnen Materiallagen und
einseitiges Beleimen aller Materiallagen (25)
bis auf die innerste oder die duRerste oder ein-
seitiges Beleimen aller Materiallagen (25) bis
auf die innerste oder die auRerste und
Zuschneiden der einzelnen Materiallagen,

- versetztes Ubereinanderkleben der einzelnen
Zuschnitte (25),
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

- Wickeln der zusammengeklebten Zuschnitte
(25) zur Hulse (40, 50),

- Endbearbeitung der Hiilse (40, 50).

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die innerste und/oder dulRer-
ste Materiallage vor oder nach dem Wickeln in trok-
kenem oder feuchtem Zustand bedruckt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stof3stellen (41,
51) gleichmaRig Uber den Hulsenumfang verteilt
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass jede Lage der Hilse
(40, 50) aus einer extra Materialbahn (15 bis 18)
oder zwei oder mehrere Lagen der Hilse (40, 50)
aus ein und derselben Materialbahn (15 bis 18)
zugeschnitten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass das Wickeln durch
Einziehwickeln, Einschlagen, Umschlagen mit
einem Formfinger oder Formen mit Formbacken
geschieht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass der Lagenverbund
allseitig und gleichméafig verpresst wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zuschnitte flach
liegend oder leicht gewdlbt versetzt zueinander,
vorzugsweise in gefacherter Anordnung, Uberein-
andergeklebt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Endbearbeitung
im noch feuchten Zustand der Huilse (40, 50)
erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, das die Endbearbeitung
durch Ablangen, Einbringen von Sicken, Rollen u.
a., Bordeln, Stanzen, Schleifen oder dergleichen
geschieht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass die Hilse (40, 50)
mit einer minimalen Menge an Leim hergestellt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass beim Zuschneiden
aus einer Materialbahn (15 bis 18) zwei oder eine
vielfache Anzahl von zwei nebeneinander liegen-
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den, um 180° zueinander gedrehte Zuschnitte (25)
hergestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 21,
dadurch  gekennzeichnet, dass nach dem
Zuschneiden des Zuschnitts der Zuschnitt einer
Spindel (27) zum Anlegen zugefiihrt wird oder die
Spindel (27) den Zuschnitt (25) zum Anlegen
abholt.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Materialbahn (15 bis 18) seitlich
oder frontal der Spindel (27) zugefiihrt oder von der
Spindel (27) abgeholt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Material-
bahnen (15 bis 18) aufeinandergestapelt der
Zuschneideeinrichtung (23, 24) zugefuhrt werden.

Vorrichtung (10) zur Durchfliihrung eines Verfah-
rens gemal einem der Anspriche 9 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass sie beim Arbeiten
von der Rolle mindestens eine Zufihrung (11 bis
14) fir mindestens eine Materialbahn (15 bis 18),
mindestens ein Beleimungsaggregat (19, 22), min-
destens eine Schneideeinrichtung (23, 24) und
mindestens eine Wickelspindel (27) und beim
Arbeiten vom Stapel mindestens eine Entstape-
lungseinrichtung, mindestens eine Zuschnittzufihr-
einrichtung, mindestens ein Beleimungsaggregat
(19, 22) und mindestens eine Spindel (27) aufweist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 25 dadurch
gekennzeichnet, dass sie eine Einrichtung (19, 20)
zum Bedrucken aufweist.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 25 oder 26,
dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Zufiihrein-
richtung (26) aufweist, um die zugeschnittenen
Materiallagen (25) an die Wickelspindel (27) weiter-
zugeben.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 25 bis
27, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Wickel-
spindel (27) sternformig auf einer Drehvorrichtung
(28) angeordnet sind.

Vorrichtung (10) nach Anspruch 28, dadurch
gekennzeichnet, dass sie eine Abziehvorrichtung
fir die fertig gewickelten Hilsen (40, 50) von den
Wickelspindeln (27) und einen Sektor (29) zur
Bearbeitung der Hilsenenden aufweist.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 25 bis
29, dadurch gekennzeichnet, dass sie einen weite-
ren Sektor (30) zur Spitzenbearbeitung und der
Bearbeitung der AuRenflachen der feuchten Hiilsen
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31.

(40, 50) aufweist.

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 25 bis
30, dadurch gekennzeichnet, dass sie einen Sam-
melspeicher (31) fiir die fertigen Hulsen (40, 50)
aufweist.
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