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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Wickels aus einem Faservlies

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Wickels aus einem Faservlies für die Wärme-
und Schalldämmung von Gebäuden, insbesondere aus
Mineralfasern, vorzugsweise aus Steinwolle und/oder
aus Glaswolle, bei dem ein Faservlies über eine Förder-
einrichtung (16,17) einer Wickelstation (1) zugeführt
wird, in der ein in die Wickelstation (1) einlaufendes Ende
des Faservlieses in einer Umlenkeinrichtung (3) in Rich-
tung auf das einlaufende Faservlies umgelenkt wird, wo-
bei das Faservlies in der Wickelstation an einem Füh-
rungselement in Form eines Bandes (4) anliegend ge-
führt wird. Um ein gattungsgemäßes Verfahren dahinge-

hend weiterzuentwickeln, dass Dämmstoffbahnen in ein-
facher und wirtschaftlicher Weise aus insbesondere vor-
komprimierten Faservliesen, vorzugsweise aus aufge-
pendelten Faservliesen mit einer Kompression von bis
zu 70% der Ausgangsmaterialstärke gewickelt werden
können, ist vorgesehen, dass das in die Wickelstation
(1) einlaufende Ende des Faservlieses in eine Schlaufe
(8) des Bandes (4) eingeführt wird, die das Ende des
Faservlieses in Richtung auf das einlaufende Faservlies
umlenkt, wobei die Schlaufe (8) während des Wickelvor-
gangs entsprechend einer Volumenzunahme des Wik-
kels vergrößert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Wickels aus einem Faservlies für die Wärme-
und Schalldämmung von Gebäuden, insbesondere aus
Mineralfasern, vorzugsweise aus Steinwolle und/oder
aus Glaswolle, bei dem ein Faservlies über eine Förder-
einrichtung einer Wickelstation zugeführt wird, in der ein
in die Wickelstation einlaufendes Ende des Faservlieses
in einer Umlenkeinrichtung in Richtung auf das einlau-
fende Faservlies umgelenkt wird, wobei das Faservlies
in der Wickelstation an einem Führungselement in Form
eines Bandes anliegend geführt wird. Die Erfindung be-
trifft ferner eine Vorrichtung zur Herstellung eines Wik-
kels aus einem Faservlies für die Wärme- und Schall-
dämmung von Gebäuden, insbesondere aus Mineralfa-
sern, vorzugsweise aus Steinwolle und/oder aus Glas-
wolle, mit einer das Faservlies in eine Wickelstation för-
dernden Fördereinrichtung, wobei die Wickelstation eine
Umlenkeinrichtung aufweist, die ein in die Wickelstation
einlaufendes Ende des Faservlieses aufnimmt und in
Richtung auf das einlaufende Faservlies umlenkt, wobei
die Umlenkeinrichtung ein Führungselement in Form ei-
nes Bandes hat, welches über Rollen umläuft und wäh-
rend eines Wickelvorgangs an einer Außenmantelfläche
des Wickels anliegt, wobei eine erste Rolle im Bereich
eines Einlaufs des Faservlieses in die Wickelstation an-
geordnet ist.
[0002] Faservliese für die Wärme- und Schalldäm-
mung von Gebäuden bestehen aus glasig erstarrten Fa-
sem, die mit geringen Mengen eines zumeist duroplasti-
schen Bindemittels miteinander verbunden sind. Auf-
grund der chemischen Zusammensetzung der Fasern
wird handelsüblich zwischen Glaswolle und Steinwolle
unterschieden. Wegen der günstigen Verarbeitungsei-
genschaften kann Glaswolle im Schleuder-Blas-Verfah-
ren hergestellt werden. Hierbei tritt eine Glaschmelze
durch Öffnungen einer rotierenden Schale aus. Bei die-
sem Verfahren ergeben sich längere glatte Fasem, die
flach auf einem Transportband abgelegt werden. Glas-
wolle wird üblicherweise mit ca. 5 bis 8 Masse-% eines
duroplastisch erhärtenden Gemischs von Phenol-Form-
aldehyd-Hamstoffharzen gebunden. Zur Hydrophobie-
rung und Staubbindung wird die Fasermasse mit ca. 0,2
bis 0,4 Masse-% Mineralöl, Öl-Emulsionen, Silikonöl
bzw. Gemische daraus imprägniert. Aus Glaswolle her-
gestellte Dämmstoffe weisen eine ausgesprochen lami-
nare Struktur mit überwiegend horizontaler Lagerung der
Monofile auf. Diese Struktur führt in Abhängigkeit von
der Rohdichte und dem Bindemittelgehalt sowie der
Gleichmäßigkeit der Bindemittelverteilung zu Strukturen
mit hoher Zugfestigkeit parallel zu den großen Oberflä-
chen und geringer Querzugfestigkeit bzw. andererseits
hoher Kompressibilität. Zwischen den horizontal gela-
gerten Fasern sind Relativbewegungen möglich, so dass
die Strukturen beim Aufwickeln in der Regel nicht be-
schädigt werden.
[0003] Glaswolle-Dämmstoffe mit Rohdichten <25

kg/m3 werden sowohl in Form von Platten als auch in
Form aufgerollter Dämmfilze (Faservliese) auf dem
Markt angeboten. Die aufgerollten Dämmfilze werden
zur Reduktion des spezifischen Volumens um ca. 40 bis
60% gegenüber der Ausgangsdicke komprimiert. Nach
dem Abrollen muss die nominelle Lieferdicke wieder er-
reicht werden, wobei bestimmte Toleranzen zulässig
sind. Ein derartiger Dämmfilz ist beispielsweise aus der
DE 36 12 587 C2 bekannt. Dieser vorbekannte Dämmfilz
soll eine Rohdichte zwischen 10 und 40 kg/m3 aufweisen
und einen erhöhten Bindemittelgehalt von 6 bis 7 Masse-
% haben. Gemäß diesem Stand der Technik soll ein der-
artiger Dämmfilz einerseits wickelbar und somit flexibel
sein, andererseits aber auch die Eigenschaft haben,
dass ein von dem Dämmfilz abgelenkter Abschnitt eine
ausreichende Steifigkeit aufweist, so dass dieser Ab-
schnitt beispielsweise zwischen die Sparren von Schräg-
dach-Konstruktionen geklemmt werden kann und dort
zumindest solange hält, bis unmittelbar folgend unter-
stützende Folien oder Leisten auf der Unterseite der
Sparren aufgebracht werden.
[0004] Aufgerollte Dämmfilze aus Glasfasern mit Roh-
dichten deutlich über 25 kg/m3, insbesondere im Bereich
von 40 kg/m3 sind allerdings noch nicht auf dem Markt
angeboten worden. Das hat zum einen wirtschaftliche
Gründe, zum anderen ist es technisch nur bedingt mög-
lich, derartig steife Glaswolle-Produkte ohne Beschädi-
gungen aufzurollen und zu komprimieren. Ein Dämmfilz
aus Glaswolle mit den voranstehend beschriebenen Ei-
genschaften würde beim Aufrollen dazu tendieren, zu-
mindest in den im Wickel außenliegenden Zugzonen auf-
zureißen, so dass hier wesentliche Qualitätsansprüche
an das Produkt nicht mehr erfüllt werden können.
[0005] Auf der anderen Seite sind Faservliese be-
kannt, die aus Steinwollefasern bestehen. Derartige
Dämmstoffe bestehen zumeist aus relativ kurzen, häufig
in sich verkrümmten 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 Ver-
teilung des Bindemittels in der Fasermasse generell sehr
ungleich. Es finden sich Bereiche mit höheren Bindemit-
telgehalten und solche mit geringeren Anteilen neben
völlig bindemittelfreien Fasern. Bereits eine grobe Über-
schlagsrechnung zeigt, dass die geringen absoluten Bin-
demittelanteile bei weitem nicht ausreichen, jede Faser
im Idealfall punktweise mit der nächsten zu verbinden,
um so die elastischfedernden Eigenschaften der Mono-
file voll zur Geltung kommen zu lassen. In Faservliesen
aus Steinwolle befinden sich generell ca. 25 bis 33,
durchschnittlich 30 Masse-% nichtfaserige, ungebunde-
ne Partikel. Diese Partikel können keinen Beitrag zur Ver-
besserung der mechanischen Eigenschaften der Dämm-
stoffe leisten. Ein Vergleich der Rohdichten von Glas-
und Steinwolle-Faservliesen kann deshalb nur auf der
Basis von Faser-Äquivalenten erfolgen.
[0007] Die Struktur der hier betrachteten Steinwol-
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le-Faservliese ist abhängig von dem Herstellungsverfah-
ren, insbesondere aber auch von der Methodik der Fa-
seraufsammlung. Die gegenüber Glaswolle-Monofilen
generell kürzeren Fasern bei Steinwolle-Faservliesen
können direkt auf einem Transportband gesammelt wer-
den, bis die für die Lieferdicke des Dämmstoffes äquiva-
lente Höhe erreicht ist. Die bei Berücksichtigung mehre-
rer Aspekte technisch bessere Lösung besteht darin, die
aufgesammelten Fasern als ein möglichst dünnes Pri-
märvlies abzuziehen und dieses anschließend auf einem
weiteren Transportband, beispielsweise mit Hilfe einer
Pendelvorrichtung so abzulegen, dass unter Berücksich-
tigung der erforderlichen Höhen- und Längskompression
äquivalente Ablagerungshöhen erreicht werden. Beim
üblichen Einpendeln quer zur Transportrichtung ergibt
sich eine schräge Lagerung der Primärvlieslagen. Um
eine möglichst gleichmäßige Verteilung der Fasern zu
erreichen, wird eine hohe Zahl von Primärvlieslagen pro
Volumeneinheit angestrebt.
[0008] Durch den Transport und die Ablagerung des
Primärvlieses tritt jedoch in den Oberflächen eine Um-
orientierung der Monofile ein. Außerdem wird die Klebe-
fähigkeit des in der Fasermasse vorhandenen Bindemit-
tels reduziert. Die Grenzflächen wirken sich in bezug auf
die mechanischen Eigenschaften der Dämmstoffstruktur
als potentielle Schwächezonen aus.
[0009] Faservliese aus Steinwollfasern sind im we-
sentlichen in Richtung der drei Hauptachsen relativ stabil
gegenüber Druck, so dass eine geringere Kompressibi-
lität gegenüber Faservliesen aus Glasfasern besteht.
Weiterhin haben Faservliese aus Steinwolle eine gegen-
über Faservliesen aus Glasfasern geringere Querzugfe-
stigkeit in Produktionsrichtung, so dass das Aufwickeln
von Faservliesen aus Steinwollefasern insbesondere bei
hohen Rohdichten des Faservlieses problematisch ist.
Um ein Aufwickeln dennoch zu ermöglichen und die hohe
Rissgefahr in den Zugzonen des Dämmstoffwickels zu
reduzieren, ist es daher üblich, Faservliese aus Stein-
wollefasern mit zugfesten Folien, Papier bzw. Verbund-
materialien zu kaschieren.
[0010] Für den Wickelvorgang sind verschiedene Vor-
richtungen zum Aufwickeln eines Faservlieses bekannt.
Die übliche Wickeltechnik für Faservliese besteht darin,
dass das unbelastete Faservlies auf einem Förderband
unverändert in Produktionsrichtung liegend in eine Wik-
kelstation gefördert wird, die zumeist aus einem schräg
nach oben verlaufenden Transportband 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 Faserv-
lieses derart beschädigt werden, dass das Faservlies be-
reits beim Aufwickeln reißt oder nach dem Abrollen vor
Ort auseinander fällt.
[0011] Bei der üblichen Wickeltechnik wird das Fa-
servlies von dem nach oben laufenden Band erfasst und
schlagartig um einen Winkel von mehr als 100° umge-
bogen. Das pendelnd aufgehängte und über Druckzylin-
der geführte Band reißt den Faservliesabschnitt mit und

drückt ihn gleichzeitig zurück auf das einlaufende Fa-
servlies, so dass sich dieses aufgrund der hohen Rei-
bung aufzurollen beginnt. Hierbei wird das Faservlies zu-
sätzlich stark auf Scherung beansprucht. Weitere Scher-
kräfte werden auf die bereits unter Zugspannung stehen-
den Au-βenzonen des Faservlieses dadurch ausgeübt,
dass das Faservlies stark komprimiert wird und gleich-
zeitig die den Aufwickelvorgang bewirkende Kraft über-
tragen wird. Die Krafteinleitung ist hierbei auf einen re-
lativ kleinen Bereich der Außenfläche beschränkt. Die
Druck- und Scherkräfte müssen hoch sein, um eine Kom-
pression von 50 bis 70% im Kern, um im Mittel über die
ganze Dämmstoffrolle von 40 bis 60% zu erreichen. Hin-
zutritt, dass sich durch die Vergrößerung des Rollen-
durchmessers während des Wickelvorganges auch die
Hebelwirkung des Aufrollbandes erhöht, so dass der
Wickel temporär eine elliptische Form annimmt, die zu
lokal sehr engen Krümmungsradien führt.
[0012] Gegen Ende des Wickelvorganges läuft ein Pa-
pier, eine PE-Folie oder ein anderes Umhüllungsmaterial
in die Wickelstation ein und ummantelt den Wickel. Das
umhüllte 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 Umhüllung auf-
getragen. Um die einzelnen Lagen des Faservlieses fest
aufeinander zu pressen und die für die Festigkeitsent-
wicklung des Klebers erforderliche Reaktionszeit zu er-
möglichen, wird der Wickelvorgang fortgesetzt. Diese
Vorgehensweise führt jedoch zu erheblichen Beanspru-
chungen des Faservlieses, insbesondere im Bereich der
Teilflächen unmittelbar vor dem Ende der Dämmstoff-
bahn. In diesem Bereich wird das Faservlies je nach Aus-
gangsdicke und Kompressionsgrad erheblich auf Sche-
rung beansprucht, so dass bei nicht ausreichender Zug-
festigkeit das Faservlies aufreißt. Die Fortsetzung des
Wickelvorganges festigkeit das Faservlies aufreißt. Die
Fortsetzung des Wickelvorganges führt im Bereich des
freien Endes des Faservlieses zu einem kerbstellenarti-
gen Aufrei-βen. Um diesen Kerbstellen-Effekt durch eine
innere Federungskonstante des Faservlieses abzumin-
dern, kann die Kompression der letzten Wicklung deut-
lich verringert werden. Bei Dämmstoffen mit einer bereits
höheren Ausgangs-Rohdichte und einer größeren inne-
ren Federkonstante, beispielsweise bei Steinwolle-
Dämmstoffen, ist diese Vorgehensweise aber weniger
wirksam, wenn die Kompression nicht um zumindest
80% verringert wird.
[0013] Der Expansionsdruck innerhalb des Wickels
führt dazu, dass die voranstehend beschriebene tempo-
rär elliptische Form des Wickels im Anschluss an den
Wickelvorgang in eine im Querschnitt runde Form des
Wickels überführt wird. Dieser Expansionsdruck führt
aber auch zu einer Dauerbeanspruchung des Bereichs
des Faservlieses, der quasi als Einspannstelle des Fa-
servlieses wirkt. Durch eine form- und kraftschlüssige
Umhüllung mit einem zugfesten und wenig dehnfähigen
Umhüllungsmaterial kann der Expansionsdruck teilwei-
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se reduziert werden.
[0014] Darüber hinaus 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 über ein Förderband
einer Rollenbahn zugeführt wird, welche an ihrem Ende
eine Anordnung von einer Vielzahl von Rollen in einem
im Querschnitt halbkreisförmig ausgebildeten Wickelge-
stell aufweist, wobei der Durchmesser des Wickelge-
stells über Hydraulikzylinder veränderbar und dem Wik-
keldurchmesser anpassbar ist.
[0015] Das komprimierende kernlose Wickeln von Fa-
servliesen aus Mineralfasern gilt als besonders schwie-
rig, weil die Faservliese wegen der kurzen, in sich ver-
wirbelten Mineralfasern und des großen Anteils an nicht
gebundenen Mineralfasern in sich nur einen geringen
Zusammenhalt aufweisen. Zusätzlich wird der Kern des
Wickels in besonders hohem Maße gestaucht und/oder
abgeknickt. Für die Herstellung einer endlosen Dämm-
filz-Bahn benötigte, mit nicht verfestigten Binde- und son-
stigen Zusatzmitteln imprägnierte Faserbahnen werden
in der Regel nicht direkt hinter oder unter einer Zerfase-
rungsmaschine aufgesammelt, sondern zumeist nur in-
direkt. Hierbei wird eine möglichst dünne primäre Faser-
bahn gebildet und mit Hilfe einer pendelnden Vorrichtung
quer auf einer zweiten Fördereinrichtung abgelegt. Zur
Herstellung von Faservliesen sollte die Breite der primä-
ren Faserbahn möglichst groß sein. Ein guter innerer Zu-
sammenhalt der Faservliese wird erreicht, wenn die Brei-
te in etwa deren späteren Länge entspricht. Die meisten
der bekannten Sammelkammern weisen nicht die erfor-
derlichen Breiten auf, da sie nicht unter diesem Gesichts-
punkt konzipiert worden sind.
[0016] Es werden zahlreiche Faserbahnen versetzt
übereinander abgelegt, bis die gewünschte Dicke er-
reicht ist. Die allgemein als aufgependelt bezeichneten
Faserbahnen werden zumeist in vertikaler wie auch in
Förderrichtung komprimiert, um glatte, in sich geschlos-
sene große Oberflächen zu schaffen. Bei dem Durchlauf
durch einen Härteofen wird Heißluft durch luftdurchläs-
sige Druckbänder gesaugt und auf diese Weise das Bin-
demittel in dem Faservlies ausgehärtet.
[0017] In einer aus dem Faservlies gebildeten, den
Härteofen verlassenden Dämmstoffbahn bilden die
Oberflächen der primären Faserbahnen Zonen mit ver-
ringerter Haftung, während die Mineralfasern im Inneren
der einzelnen Faserbahnen fester miteinander verbun-
den sind und somit prinzipiell steifere Substrukturen bil-
den. Um diese Steifigkeitsunterschiede auszugleichen,
wird die Dämmstoffbahn durch einen oder mehrere Kom-
pressionsvorgänge mit dazwischen eingeschalteten De-
kompressionsphasen elastifiziert. Besonders vorteilhaft
ist es, wenn die Dämmstoffbahn dabei noch in verschie-
dene Richtungen umgelenkt wird. Durch diese Vorbe-
handlung wird die Gefahr des Aufreißens der Dämmstoff-
bahn entlang der ursprünglichen Grenzflächen zwischen
den primären Faserbahnen beim Wickeln ohne Wickel-
kern deutlich reduziert bzw. verhindert.

[0018] Die durch die Elastifizierung der Dämmstoff-
bahn erreichte Verminderung der Steifigkeit führt auch
dazu, dass die Kräfte, die auf eine die gewickelte Dämm-
stoffbahn bzw. das gerichtete Faservlies umgebende
Banderole bzw. auf eine an den Stirnseiten teilweise of-
fenen Umhüllung resp. deren Verklebung wirken, deut-
lich geringer sind. Damit ist die Verklebung der Banderole
oder Umhüllung aus beispielsweise Polyethylenfolie ver-
bessert. Weiterhin können weniger reißfeste Folien ver-
wendet werden, die in der Regel dünner und damit preis-
werter sind.
[0019] Mit Binde- und sonstigen Zusatzmitteln imprä-
gnierte Faserbahnen aus Glaswolle werden direkt auf
eine Fördereinrichtung aufgefangen und bis zu der ge-
wünschten Höhe aufgesammelt. Die ohnehin längeren
und glatten Glasfasern sind hierbei weitgehend flach
übereinander liegend angeordnet, so dass sich Elemen-
tarschichten ausbilden, die sich bei Aufrollen leicht relativ
zueinander bewegen können.
[0020] Dennoch werden diese Dämmstoffbahnen
auch vor dem Aufrollen elastifiziert, um diese Dämmstoff-
bahnen noch komprimieren zu können. Die Höhe der
Kompression wird bei Dämmstoffbahnen aus Steinwolle,
wie auch aus Glaswolle dadurch begrenzt, dass die
Dämmstoffbahnen oder Faservliese nach der Dekom-
pression die angestrebte und angegebene Lieferdicke
erreichen müssen. Deshalb werden die Dämmstoffbah-
nen zumeist auch mit einer Überdicke hergestellt.
[0021] Eine wirtschaftliche Fertigung erfordert eine
möglichst hohe Komprimierung der Faservliese bzw.
Dämmstoffbahnen, um gering volumige Verpackungs-
einheiten zu schaffen, die zu einer Reduzierung des er-
forderlichen Lager- und Transportraums führen und die
Handhabung unter den schwierigen räumlichen Verhält-
nissen auf Baustellen erleichtern. Die Komprimierung er-
folgt nur in Bezug auf die Dicke und erreicht in Abhän-
gigkeit von der Rohdichte und der Dicke der betreffenden
Faservliese bzw. Dämmstoffbahnen aus Steinwolle Grö-
ßenordnungen von 40% bis ca. 70%.
[0022] Die Kompression des Faservlieses erfolgt zum
einen vor dem Wickeln und zum andern auch während
des Wickelvorgangs. Das Faservlies wird zu diesem
Zweck zwischen zwei parallel übereinander angeordne-
ten Fördereinrichtungen zusammengepresst und an-
schließend wieder frei gegeben in eine Wickelstation ge-
fördert, wo das Faservlies beispielsweise gegen ein
schräg stehendes Aufrollband läuft, welches das auflau-
fende Ende des Faservlieses scharf umlenkt. Wegen des
fehlenden vertikalen Drucks entspannt sich das Faserv-
lies während dieses Vorgangs rasch. Das Auftreffen des
Faservlieses auf das Aufrollband bewirkt zunächst ein
Aufstauchen und Knicken des Faservlieses vor der ei-
gentlichen Umlenkung, woraus ein Auseinanderdrücken
des Faservlieses resultiert. Diese Deformation des ein-
laufenden Faservlieses bleibt naturgemäß während des
ganzen Wickelvorgangs erhalten und führt regelmäßig
zu Beschädigungen des Faservlieses bzw. der Dämm-
stoffbahn. Sehr häufig erlangt ein derart gewickeltes Fa-
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servlies beim Ausrollen auch nicht mehr die ursprüngli-
che Dicke bzw. die gewünschte Liederdicke.
[0023] Aus der DE 199 23 352 C2 ist eine Vorrichtung
zur Herstellung eines Wickels eines vorkomprimierten
Faservlieses aus Mineralfasern bekannt. Bei der aus die-
ser Druckschrift bekannten Vorrichtung ist ein in sich ge-
schlossenes Band einschließlich geführter Umlenkein-
richtung vorgesehen, wobei die Umlenkeinrichtungen für
eine gleichmäßige Spannung und damit für einen aus-
reichenden Anpressdruck an das zu wickelnde Faserv-
lies sorgen.
[0024] Mit Hilfe einer beispielsweise oberhalb des Fa-
servlieses angeordneten reversierbaren Fördereinrich-
tung wird das Faservlies komprimiert und bis in den Be-
reich geführt, wo es materialgerecht umgelenkt und der
Kompressionsvorgang von der Wickelstation übernom-
men wird. Um eine schonende Umlenkung des Faserv-
lieses zu ermöglichen und insbesondere ein Abknicken
des Faservlieses zu vermeiden und auch gleichzeitig den
zentralen Bereich des zu bildenden Wickels vollständig
mit dem Faservlies auszufüllen, wird das Band mit Hilfe
einer Führungsrolle leicht nach oben angehoben und mit
dem Faservlies umgelenkt.
[0025] Die voranstehend beschriebene Vorrichtung
hat sich zur Herstellung eines Wickels aus einem Fa-
servlies bewährt.
[0026] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die A u f g a b e zugrunde, ein gattungs-
gemäßes Verfahren und eine gattungsgemäße Vorrich-
tung dahingehend weiterzuentwickeln, dass Dämmstoff-
bahnen in einfacher und wirtschaftlicher Weise aus ins-
besondere vorkomprimierten Faservliesen, vorzugswei-
se aus aufgependelten Faservliesen mit einer Kompres-
sion von bis zu 70% der Ausgangsmaterialstärke gewik-
kelt werden können.
[0027] Die L ö s u n g dieser Aufgabenstellung sieht
bei einem erfindungsgemäßen Verfahren vor, dass das
in die Wickelstation einlaufende Ende des Faservlieses
in eine Schlaufe des Bandes eingeführt wird, die das En-
de des Faservlieses in Richtung auf das einlaufende Fa-
servlies umlenkt, wobei die Schlaufe während des Wik-
kelvorgangs entsprechend einer Volumenzunahme des
Wickels vergrößert wird.
[0028] Seitens der erfindungsgemäßen Vorrichtung ist
zur L ö s u n g der Aufgabenstellung vorgesehen, dass
der ersten Rolle gegenüberliegend eine zweite Rolle an-
geordnet ist und dass zwischen der ersten Rolle und der
zweiten Rolle die Umlenkeinrichtung ausgebildet ist, in
der das Band vor dem Einlauf des Faservlieses als
Schlaufe ausgebildet ist, die sich während des Wickel-
vorgangs entsprechend einer Volumenzunahme des
Wickels vergrößert.
[0029] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren ist so-
mit vorgesehen, dass das in die Wickelstation einlaufen-
de Ende des Faservlieses in eine Schlaufe des Bandes
eingeführt wird, die das Ende des Faservlieses in Rich-
tung auf das einlaufende Faservlies umlenkt, wobei die
Schlaufe während des Biegevorgangs entsprechend ei-

ner Volumenzunahme des Wickels vergrößert wird. Im
einzelnen ist vorgesehen, dass das Faservlies bzw. eine
hieraus hergestellte Dämmstoffbahn bis in den Bereich
des Bandes gefördert wird. Zum Zeitpunkt des Auftref-
fens des einlaufenden Endes des Faservlieses wird das
Band angefahren, so dass sich die zuvor über einen
Bremsvorgang gebildete Schlaufe streckt und durch die
Reibkraft zwischen dem einlaufenden Ende des Faserv-
lieses und dem Band des Faservlieses aufgenommen
und umgelenkt wird. Durch die hierdurch größer werden-
de Kontaktfläche zwischen dem Faservlies und dem
Band läuft der Wickelvorgang an. Mit zunehmenden Wik-
kellagen vergrößert sich das Volumen des Wickels, wo-
bei das Band während des Wickelvorgangs schlaufen-
förmig an der Außenmantelfläche des Faservlieses an-
liegt und dieses Faservlies wickelt, bis die voreingestellte
und gewünschte Länge des Faservlieses gewickelt ist.
Während des Wickelvorgangs vergrößert sich somit die
Schlaufe entsprechend der Volumenzunahme des Wik-
kels.
[0030] Bei einer Weiterbildung des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens ist vorgesehen, dass das Band beim Ein-
laufen des Endes des Faservlieses anläuft, so dass die
Schlaufe des Bandes verkleinert wird, um das einlaufen-
de Ende des Faservlieses umzulenken. Diese Ausge-
staltung hat den Vorteil, dass die Haftreibung zwischen
dem Faservlies und dem Band bei stillstehendem Band
und nachfolgendem Anlaufen des Bandes genutzt wird,
um den Wickelvorgang fehlerfrei zu beginnen.
[0031] Es ist nach einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung vorgesehen, dass das Faservlies beim Umlenken
des in die Wickeleinrichtung einlaufenden Endes des Fa-
servlieses und/oder während des Wickelvorgangs recht-
winklig zu seinen großen Oberflächen verdichtet wird.
Hierdurch kann das Faservlies enger gewickelt werden,
so dass geringvolumige Verpackungseinheiten ausge-
bildet werden.
[0032] Es ist nach einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung vorgesehen, dass das Faservlies durch veränder-
bare Spannungen des Bandes unterschiedlichen Druck-
und Scherkräften ausgesetzt wird. Durch die unter-
schiedlichen Druck- und Scherkräfte können unter-
schiedliche Faservliese bzw. unterschiedliche Rohdich-
ten und/oder Materialstärken in auf die Eigenschaften
der Faservliese abgestimmten Verfahren gewickelt wer-
den, so dass ein schonender Wickelvorgang unabhängig
von den Eigenschaften des Faservlieses ausgeführt wer-
den kann.
[0033] Um den sich ändernden Radien des Wickels
Rechnung tragen zu können und gleichzeitig Zugspan-
nungen innerhalb des Faservlieses begrenzt zu halten,
ist nach einem weiteren Merkmal der Erfindung vorge-
sehen, dass das Band mit unterschiedlichen Umlaufge-
schwindigkeiten angetrieben wird. Hierdurch kann auch
die Leistung der Wickelstation in Abhängigkeit der zu wik-
kelnden Faservliese variiert werden.
[0034] Die Ausbildung der für den Beginn des Wickel-
vorgangs vorteilhaften Schlaufe des Bandes wird vor-
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zugsweise durch ein Abbremsen des Bandes ausge-
führt. Durch das Abbremsen des Bandes entsteht ein
Nachlauf, durch den sich die Schlaufe im Bereich des
Einlaufs in die Wickelstation ausbildet. Zu diesem Zweck
ist eine Spanneinrichtung für das Band vorgesehen, die
zur Ausbildung der Schlaufe die Spannung im Band re-
duziert, so dass beim Bremsvorgang die Schlaufe gebil-
det wird.
[0035] Es ist nach einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung vorgesehen, dass das Faservlies vor dem Einlauf
in die Wickelstation in Richtung der Flächennormalen
seiner großen Oberflächen komprimiert wird. Diese zu-
sätzliche Kompression des Faservlieses dient zum einen
der Elastifizierung des Faservlieses und zum anderen
der Reduzierung der Materialstärke des Faservlieses, so
dass ein Wickel bei vorgegebener Länge des Faservlie-
ses mit geringem Durchmesser gebildet werden kann.
[0036] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass das Fa-
servlies in Richtung der Flächenormalen seiner großen
Oberflächen komprimiert der Wickelstation zugeführt
wird. Bei dieser Ausgestaltung des erfindungsgemäßen
Verfahrens wird verhindert, dass sich das Faservlies
nach der vorgeschalteten Komprimiereinrichtung ent-
spannt, so dass eine weitergehende Komprimierung in
der Wickelstation erforderlich ist, die zu hohen Zugkräf-
ten innerhalb des Faservlieses führen kann.
[0037] Mit dem Faservlies wird eine Umhüllung, ins-
besondere eine zugfeste Folienbahn in die Wickelstation
eingeführt, die auf den Außenmantelflächen des Wickels
aufliegend angeordnet ist und den Wickel in Form hält.
Diese Umhüllung dient als Verpackung und kann als
Banderole oder als Umhüllung mit offenen Stirnseiten
ausgebildet werden. In Abhängigkeit der Länge des zu
wickelnden Faservlieses läuft die Umhüllung mit dem ab-
schließend einlaufenden Ende des Faservlieses in die
Wickelstation ein. Diese Ausführungsform des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens wird dadurch weitergebildet,
dass das gewickelte und einfolierte Faservlies nach Be-
endigung des Wickelvorgangs durch eine Spannung des
Bandes im Bereich der Schlaufe aus der Wickelstation
ausgestoßen wird. Hierzu wird das Band über die zuvor
genannte Spannvorrichtung derart gespannt, dass sich
die Schlaufe mit dem darin angeordneten gewickelten
Faservlies spannt und das Faservlies aus der Wickelsta-
tion ausstößt.
[0038] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dass die Verfahrensschritte durch einen
Zentralrechner gesteuert werden. Hierzu können bei-
spielsweise die einzelnen Komponenten einer nachfol-
gend zu beschreibenden Vorrichtung zur Herstellung ei-
nes Wickels aus einem Faservlies für die Wärme- und
Schalldämmung mit einer hochfunktionalen speicherpro-
grammierbaren Steuerung ausgebildet werden, mit der
ein entsprechender Verfahrensablauf und insbesondere
die Bewegung der einzelnen Komponenten einer nach-
folgend zu beschreibenden Vorrichtung gesteuert wer-
den. Die speicherprogrammierbare Steuerung kann in
Verbindung mit Servoantrieben für die Wickelstation und/

oder eine vorgeschaltete Fördereinrichtung aus zu ei-
nem Abstand voneinander angeordneten Förderbän-
dern ausgebildet sein, die durch Hochgeschwindigkeits-
prozessoren gesteuert werden. Hierdurch können die
Bewegungssteuerungen dahingehend optimiert werden,
dass kritische Zykluszeiten erheblich reduziert und dar-
über hinaus eine Vielzahl von Gestaltungsmöglichkeiten
eröffnet werden, die ein erfindungsgemäßes Verfahren
für eine Vielzahl von Faservliesen anwendbar machen.
Darüber hinaus dient diese Ausgestaltung der Darstel-
lung des Verfahrensablaufs in einer Kontrolleinrichtung,
beispielsweise auf einem Monitor.
[0039] Es ist schließlich bei dem erfindungsgemäßen
Verfahren vorgesehen, dass die Spannung des Bandes
der Wickelstation über eine verschiebbare Spannrolle
eingestellt wird. Hieraus resultiert insbesondere der Vor-
teil, dass die Spannung des Bandes in einfacher Weise
variabel ist. Zu diesem Zweck wird die Spannrolle in einer
Bandschleife hin- und herbewegt, um beispielsweise die
Schlaufe an das zunehmende Volumen des zu wickeln-
den Faservlieses anzupassen bzw. bei einem Bremsvor-
gang die zum Anlaufen des Wickelvorgangs vorteilhafte
Schlaufe auszubilden.
[0040] Das voranstehend beschriebene Verfahren
wird vorzugsweise mit einer erfindungsgemäßen Vor-
richtung durchgeführt, die sich gemäß der erfindungsge-
mä-βen Lösung auszeichnet, dass der ersten Rolle ge-
genüberliegend eine Führungseinrichtung, insbesonde-
re eine zweite Rolle angeordnet ist und dass zwischen
der ersten Rolle und der Führungseinrichtung, insbeson-
dere der zweiten Rolle die Umlenkeinrichtung ausgebil-
det ist, in der das Band vor dem Einlauf des Faservlieses
als Schlaufe ausgebildet ist, die sich während des Wik-
kelvorgangs entsprechend einer Volumenzunahme des
Wickels vergrößert.
[0041] Die Schlaufe wird somit zwischen der ersten
Rolle und der Umlenkeinrichtung, insbesondere der
zweiten Rolle ausgebildet, wobei das Faservlies zwi-
schen die erste Rolle und die Umlenkeinrichtung geführt
wird, bis dass das Faservlies in Kontakt mit dem auf der
ersten Rolle aufliegenden Band Kontakt hat.
[0042] Vorzugsweise läuft das Band über eine Spann-
rolle, so dass die Spannung im Band veränderbar ist, um
insbesondere unterschiedliche Druck- und Scherkräfte
auf das Faservlies zu übertragen. Durch diese Ausge-
staltung kann die Kompression innerhalb der Wickelsta-
tion verändert werden, so dass Faservliese unterschied-
licher Ausgestaltung, d.h. mit unterschiedlichen Eigen-
schaften möglichst materialschonend verarbeitet wer-
den, ohne dass die anzustrebende Komprimierung des
Faservlieses einen angestrebten Wert nicht erreicht.
[0043] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dass die Rollen radial strahlig um einen
in seinem Zentrum drehbar gelagerten Träger angeord-
net sind, wobei der Abstand zwischen dem Zentrum und
der Rolle zumindest dem halben maximalen Durchmes-
ser des Wickels aus dem Faservlies entspricht. Der Trä-
ger besteht insbesondere aus zwei im Abstand zueinan-
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der angeordneten Scheiben, zwischen denen die Rollen
angeordnet sind. Die Drehbarkeit des Trägers hat den
Vorteil, dass die Wickelstation nach Abschluss des Wik-
kelvorgangs in eine Position verdreht werden kann, in
der das gewickelte Faservlies in gewünschter Richtung
ausgestoßen werden kann.
[0044] Um die vor dem Anlaufen des Bandes für den
vorteilhaften Wickelvorgang erforderliche Schlaufe aus-
zubilden ist eine Bremsvorrichtung vorgesehen, die das
Band derart bremst, dass ein Nachlauf des Bandes die
Schlaufe im Bereich des Einlaufs zwischen der ersten
Rolle und der Umlenkeinrichtung ausbildet. Darüber hin-
aus hat die Bremsvorrichtung den Vorteil, dass das Band
unmittelbar nach Beendigung des Wickelvorgangs an-
gehalten und das fertig gewickelte Faservlies möglichst
umgehend aus der Wickelstation entfernt wird, so dass
die Wickelstation in kurzer Zeit zur Aufnahme eines wei-
tern Faservlieses zur Verfügung steht.
[0045] Um den unterschiedlichen Materialeigenschaf-
ten der zu wickelnden Faservliese und dem zunehmen-
den Volumen des Wickels gerecht werden zu können,
ohne dass unzulässig hohe Zugspannungen im Faserv-
lies entstehen, ist vorgesehen, dass das Band mit unter-
schiedlichen Umlaufgeschwindigkeiten antreibbar ist.
[0046] Vorzugsweise ist zwischen den beiden Rollen
der Umlenkeinrichtung ein Führungselement, insbeson-
dere in Form einer auf einer großen Oberfläche des Fa-
servlieses aufliegenden Gleitschiene angeordnet. Diese
Gleitschiene ist starr im Bereich der zweiten oberen Rol-
le, insbesondere als Verlängerung eines vorgeschalte-
ten Förderbands angeordnet, mit dem Druck auf eine
große Oberfläche des in die Wickelstation geförderten
Faservlieses ausgeübt wird. Die Gleitschiene weist eine
Gleitfläche auf, die bevorzugt parallel zur Einlaufrichtung
in die Schlaufe ausgerichtet ist. Am hinteren, der Schlau-
fe zugewandten Ende, ist die Gleitschiene nach oben hin
abgerundet, wodurch das Führen des Bandes der Wik-
kelstation und die Umlenkung des einlaufenden Faserv-
lieses wesentlich erleichtert wird. Um die Reibung auf
die große Oberfläche des einlaufenden Faservlieses und
damit einen möglicherweise auftretenden Bremseffekt
möglichst gering zu halten, ist vorgesehen, dass die
Gleitschiene nur eine kurze Länge in Förderrichtung des
Faservlieses aufweist.
[0047] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dass die Gleitschiene unterhalb der obe-
ren Rolle angeordnet und am Träger befestigt ist, so dass
sich die Gleitschiene auch bei einer Bewegung des Trä-
gers um sein Zentrum mit den Rollen bewegt.
[0048] Um das Gewicht der Gleitschiene möglichst ge-
ring zu halten, ist vorgesehen, dass die Gleitschiene aus
einem Material mit geringem Gewicht, beispielsweise
aus Kunststoff und/oder Leichtmetall ausgebildet ist.
Vorzugsweise weist die Gleitschiene eine auf der Ober-
fläche des Faservlieses aufliegende Gleitfläche mit ge-
ringem Reibungswiderstand auf.
[0049] Es ist nach einem weiteren Merkmal der Erfin-
dung vorgesehen, dass die Fördereinrichtung aus zwei

im Abstand voneinander angeordneten Förderbändern
und/oder Rollenbahnen besteht, die zur Wickelstation
aufeinander zulaufend angeordnet sind und/oder in ih-
rem Abstand zueinander verstellbar sind.
[0050] Eine Weiterbildung dieser Ausgestaltung sieht
vor, dass das untere Förderband bzw. die untere Rollen-
bahn bis in den Bereich zwischen den, die Umlenkein-
richtung ausbildenden Rollen reicht, um das Faservlies
in möglichst weiten Förderbereichen unterstützt in die
Wickelstation einzuführen.
[0051] Nach einem weiteren Merkmal der voranste-
hend dargestellten Ausführungsform ist vorgesehen,
dass das untere Förderband bzw. die untere Rollenbahn
mit ihrem der Umlenkeinrichtung zugewandten Ende der
Gleitschiene gegenüberliegend angeordnet ist.
[0052] Schließlich ist nach einem weiteren Merkmal
der Erfindung vorgesehen, dass der Wickelstation ge-
genüberliegend eine Leitvorrichtung angeordnet ist, über
die der fertige Wickel des einfolierten Faservlieses bei
einem Auswurf des Faservlieses in eine bestimmte Rich-
tung abgeführt wird.
[0053] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der
zugehörigen Zeichnung, in der eine bevorzugte Ausfüh-
rungsform einer erfindungsgemäßen Vorrichtung darge-
stellt ist. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Vorrichtung zur Herstellung eines Wik-
kels aus einem Faservlies in
einer ersten Stellung in Seitenansicht;

Figur 2 einen Teil der Vorrichtung gemäß Figur 1 in
einer zweiten Stellung in Seitenansicht und

Figur 3 die Vorrichtung gemäß Figur 1 in einer dritten
Stellung in Seitenansicht.

[0054] In Figur 1 ist eine Vorrichtung zur Herstellung
eines Wickels aus einem Faservlies für die Wärme- und
Schalldämmung von Gebäuden, insbesondere aus Mi-
neralfasern, vorzugsweise aus Steinwolle und/oder aus
Glaswolle dargestellt. Die Vorrichtung weist eine das Fa-
servlies in eine Wickelstation 1 fördernde Fördereinrich-
tung 2 auf. Die Wickelstation 1 hat eine Umlenkeinrich-
tung 3, die ein in die Wickelstation 1 einlaufendes Ende
des Faservlieses aufnimmt und in Richtung auf das ein-
laufende Faservlies umlenkt, wobei die Umlenkeinrich-
tung 3 ein Führungselement in Form eines Bandes 4 hat,
welches über Rollen 5 umläuft und während eines Wik-
kelvorgangs an einer Außenmantelfläche des Wickels
anliegt, wobei eine erste Rolle 5 im Bereich eines Einlaufs
6 des Faservlieses in die Wickelstation 1 angeordnet ist.
[0055] Der ersten Rolle 5 gegenüberliegend ist eine
zweite Rolle 7 angeordnet. Zwischen der ersten Rolle 5
und der zweiten Rolle 7 ist die Umlenkeinrichtung 3 aus-
gebildet, in der das Band 4 vor dem Einlauf des Faserv-
lieses als Schlaufe 8 ausgebildet ist, die sich während
des Wickelvorgangs entsprechend einer Volumenzu-
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nahme des Wickels vergrößert. Es wird diesbezüglich
auf die Figur 2 verwiesen, die nachfolgend noch be-
schrieben wird.
[0056] Das Band 4 läuft über eine Spannrolle 9, die
Bestandteil einer Spanneinrichtung 10 ist, und in der
Spanneinrichtung 10 parallel zum Verlauf des Bandes 4
verfahrbar angeordnet ist.
[0057] Die Rollen 5 bzw. die Rolle 7 der Wickelstation
1 sind radialstrahlig um einen in seinem Zentrum 11 be-
schränkt drehbar gelagerten Träger 12 angeordnet, wo-
bei der Abstand zwischen dem Zentrum 11 und den Rol-
len 5, 7 zumindest dem halben maximalen Durchmesser
des Wickels aus dem Faservlies entspricht. Der Träger
12 besteht aus zwei im Abstand zueinander angeordne-
ten Scheiben 13, von denen in Figur 1 lediglich eine
Scheibe 13 dargestellt ist und zwischen denen sich die
Rollen 5 und 7 erstrecken. Die Rollen 5 und 7 sind dreh-
bar zwischen den Scheiben 13 des Trägers 12 angeord-
net, wobei die Rollen 5 insgesamt oberhalb des Einlaufs
6 angeordnet sind und der unterhalb des Einlaufs 6 lie-
gende Bereich des Trägers 12 frei von Rollen 5 bzw. 7
ist. Es ist ferner zu erkennen, dass die erste Rolle 5 der
Umlenkeinrichtung 3 außerhalb des Trägers 12 ortsfest
angeordnet ist.
[0058] Die Vorrichtung weist ferner eine Bremsvorrich-
tung 14 auf, mit der das Band 4 in seiner Umlaufge-
schwindigkeit reduziert oder angehalten werden kann.
Die Bremsvorrichtung 14 ist der Spanneinrichtung 10
vorgeschaltet.
[0059] Im Bereich des Einlaufs 6 ist ergänzend eine
Gleitschiene 15 oberhalb der ersten Rolle 5 und im Be-
reich der zweiten Rolle 7 angeordnet. Die Gleitschiene
15 dient als Führungselement der Einführung des nicht
näher dargestellten Faservlieses, welches über die För-
dereinrichtung 2 in den Bereich des Einlaufs 6 gefördert
wird, wobei die Fördereinrichtung 2 ein erstes unteres
Förderband 16 und ein zweites oberes Förderband 17
aufweist, die aufeinander zulaufend ausgerichtet sind
und in einen Bereich unmittelbar vor dem Einlauf 6 par-
allel zueinander verlaufen.
[0060] Das untere Förderband 16 erstreckt sich in ei-
nen Bereich bis unterhalb der Gleitschiene 15 zwischen
der am Träger 12 angeordneten Rolle 7 und der zweiten
außerhalb des Trägers 12 angeordneten, die Umlenk-
einrichtung 3 bildenden Rolle 5. Das nicht näher darge-
stellte Faservlies wird über das untere Förderband 16
somit in den unmittelbaren Bereich des Einlaufs 6 ge-
führt, wobei das Faservlies zwischen dem oberen För-
derband 17 und dem unteren Förderband 16 komprimiert
und im komprimierten Zustand zwischen der Gleitschie-
ne 15 und dem unteren Förderband 16 in den Einlauf 6
eingeführt wird.
[0061] Die Gleitschiene 15 ist unterhalb der oberen
Rolle 7 der Umlenkeinrichtung 3 angeordnet und drehfest
am Träger 12 befestigt. Das Band 4 ist zwischen der
Gleitschiene 15 und der Rolle 7 der Umlenkeinrichtung
3 geführt.
[0062] Die Gleitschiene 15 besteht aus Leichtmetall,

beispielsweise Aluminium und weist eine Fläche 18 mit
geringem Reibungskoeffizienten auf.
[0063] Das Band 4 ist über einen nicht dargestellten
Antrieb aus einem Elektromotor und einem angeflansch-
ten Getriebe angetrieben, wobei die Umlaufgeschwin-
digkeit des Bandes 4 über eine Steuerung des Antriebs-
motors variiert werden kann. In Figur 1 ist die Vorrichtung
in einer Position unmittelbar vor Aufnahme eines nicht
näher dargestellten Faservlieses in die Wickelstation 1
dargestellt. Demgegenüber zeigt die Figur 2 die Wickel-
station 1 in einer Position, in der die Spannrolle 9 bzw.
9’ derart zurückgefahren ist, dass sich die Schlaufe 8
bzw. 8’ des Bandes 4 bzw. 4’ entsprechend einer Volu-
menzunahme des Wickels innerhalb der Wickelstation 1
vergrößert hat. Es ist darauf hinzuweisen, dass die
Schlaufe 8’ des Bandes 4’ mit einer Stellung der Spann-
rolle 9’ übereinstimmt, während die Schlaufe 8 des Ban-
des 4 einer Stellung der Spannrolle 9 in Figur 2 entspricht.
Aus Figur 2 ist erkennbar, dass ein in der Schlaufe 8 bzw.
8’ angeordneter Wickel eines Faservlieses annähernd
über die gesamte Außenmantelfläche des Wickels von
dem Band 4 bzw. 4’ umschlungen ist. Demzufolge wird
der Wickel während des Wickelvorgangs in der Wickel-
station 1 konstant mit gleichbleibendem Kompressions-
druck gehalten, der jedoch über die Spannrolle 9 bzw. 9’
variabel ist. In Figur 2 ist die Laufrichtung des Bandes 4
durch einen Pfeil 19 dargestellt. Figur 3 zeigt die Vorrich-
tung gemäß Figur 1 in einer Stellung unmittelbar nach
dem Auswurf eines fertigen Wickels eines Faservlieses
aus der Wickelstation 1. Ergänzend ist eine Leitvorrich-
tung 20 dargestellt, die der Führung des auszuwerfenden
Wickels aus der Wickelstation 1 dient.
[0064] Es ist erkennbar, dass der Träger 12 entgegen
der Uhrzeigerrichtung in Richtung eines Pfeils 21 gegen-
über seiner Position in Figur 1 verdreht ist und die Spann-
rolle 9 in eine Position innerhalb der Spanneinrichtung
10 verfahren ist, in der das Band 4 maximal gespannt
ist, wobei die Schlaufe 8 derart gestreckt ist, dass der
nicht näher dargestellte Wickel aus der Schlaufe 8 her-
ausgeschleudert wird. Nach dem Herausschleudern des
Wickels 8 wird der Träger 12 in seine in Figur 1 darge-
stellte Ausgangsposition zurückgedreht, wobei sich die
Schlaufe 8 im Bereich des Einlaufs 6 ausbildet, um einen
neuen Wickelvorgang zu starten.
[0065] Das Band 4 nimmt in der eigentlichen Wickel-
station 1 unterschiedliche Formen an, woraus unter-
schiedliche Umschlingungswinkel und Bandlängen re-
sultieren, während gleichzeitig über eine veränderbare
Spannung des Bandes 4 entsprechende Druck- und
Scherkräfte auf das zu wickelnde Faservlies ausgeübt
werden. Durch eine veränderbare Umlaufgeschwindig-
keit des Bandes 4 wird die Umdrehungsgeschwindigkeit
des Wickels und damit die spezifische Leistung der Wik-
kelstation 1 eingesamt variiert.
[0066] Die in Wickelstellung am tiefsten liegende Rolle
7 bildet die obere Rolle 7 der Umlenkeinrichtung 3. Un-
terhalb dieser Rolle 7 befindet sich nach hinten versetzt
die untere Einführungsrolle 5. Diese Positionen sind des-
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halb so gewählt, weil das Faservlies hier nach oben hin
umgelenkt und im Uhrzeigersinn eingewickelt werden
soll. Vor dem Einlaufen des Faservlieses wird das Band
4 in dieser zentralen Umlenkeinrichtung 3 der Wickelsta-
tion so abgebremst, dass es zwischen der oberen und
der unteren Rolle 5, 7 die Schlaufe 8 bildet.
[0067] Zwischen den beiden druckübertragenden För-
derbändern 16, 17 wird bei steigender Komprimierung
eine zerstörungsfreie Umorientierung der Mineralfasern
oder der aus ihnen gebildeten Substrukturen des Mine-
ralfaservlieses ermöglicht. Der Abstand beider Förder-
bänder 16, 17 voneinander ist in Abhängigkeit von der
Dicke des Faservlieses und des Komprimierungsgrad
veränderbar. Die Enden der beiden druckübertragenden
Förderbänder 16, 17 sind derart gestaltet, dass sie weit
in die Schlaufe 8 hineinführen.
[0068] Die unterhalb der oberen Rolle 7 angeordnete
Gleitschiene 15 stellt eine Verlängerung des oberen
druckübertragenden Förderbandes 17 dar. Ihre Gleitflä-
che 18 ist bevorzugt leicht schräg bis parallel zu der Ebe-
ne des unteren Förderbandes 16 ausgerichtet. Das Ende
der Gleitfläche 18 ist nach oben hin abgerundet, was das
Führen des Bandes 4 und die Umlenkung des einlaufen-
den Faservlieses ganz wesentlich erleichtert. Die Gleit-
fläche 18 ist relativ kurz so dass der Bremseffekt auf die
obere Oberfläche des Faservlieses unberücksichtigt
bleiben kann und insbesondere keine großen Zugspan-
nungen im Faservlies verursacht.
[0069] Der vordere Teil der Gleitschiene 15 und der
rückwärtige Obertrum des oberen Förderbandes 17 sind
so gestaltet, dass die obere Rolle 7 mitsamt der Gleit-
schiene 15 an dem Förderband 17 vorbeibewegt werden
können. Das geringe zusätzliche Gewicht der Gleitschie-
ne 15 erfordert weder eine Verstärkung der Konstruktion
noch des Antriebs.
[0070] In dem Augenblick, in dem das Faservlies das
Band 4 erreicht, wird dieses angefahren, wobei sich die
Tiefe der Schlaufe 8 verringert. Dadurch und durch die
Bewegungsrichtung des Bandes 4 entgegen dem Uhr-
zeigersinn wird das Faservlies nach oben hin umgelenkt.
Gleichzeitig erzeugt diese Umlenkung eine Verdichtung
der oberen Oberflächenzonen. Diese versteifte Zone
kann einen Druck auf die nachfolgenden Abschnitte des
Faservlieses ausüben, die nach unten gedrückt werden,
so dass die Reibung der Gleitschiene 15 verringert wird.
[0071] Mit dem letzten Abschnitt des zu wickelnden
Faservlieses wird zwischen dem Ende des unteren
druckübertragenden Förderbandes 16 und der unteren
Einführungsrolle 5 eine zugfeste Bahn eingeführt, wel-
che das unter hoher innerer Spannung stehende Faserv-
lies zusammenhält.
[0072] Diese zugfeste Bahn sichert die Form des Wik-
kels, schützt das Faservlies und dient gleichzeitig der
optischen Gestaltung einer Verpackungseinheit. Die
zugfeste Bahn wird entweder als Banderole oder als Um-
hüllung mit offenen Stirnseiten ausgebildet. Die zugfeste
Bahn besteht aus einer Kunststofffolie, beispielsweise
aus einer Polyethylenfolie.

[0073] Nachdem die Form des Wickels gesichert ist,
werden die oberen Rollen 5 mitsamt der oberen Einfüh-
rungsrolle 7 und der Gleitschiene 15 um die zentralen
Achsen 11 entgegen dem Uhrzeigersinn herum ge-
schwenkt, während das Band 4 durch Hinausfahren der
Spannrolle 9 in die weiteste Position gespannt wird.
Durch diese Bewegungen wird der in der großen Schlau-
fe 8 angeordnete Wickel liegend nach oben gefördert
und durch das Spannen des Bandes 4 herausgeschleu-
dert. Eine hier nur skizzierte Leitvorrichtung 20 verhindert
das Abwerfen des Wickels in Richtung der Förderbänder
16, 17.
[0074] Die Spannvorrichtung 10 kann in kurzer Zeit
verfahren werden, um eine auf die Dicke, Struktur und
sonstige relevante Eigenschaften des Faservlieses so-
wie möglicherweise eine unterschiedliche Höhe der
Kompression über die Länge des Faservlieses bzw. den
Umfang des Wickels abgestimmte Zugspannung einzu-
stellen. Gleichzeitig kann die Geschwindigkeit des Ban-
des 4 verändert werden, um beispielsweise während des
Wickelvorganges eine Umlagerung von Strukturelemen-
ten innerhalb des Faservlieses zu ermöglichen. Die An-
steuerung der einzelnen Vorgänge, die den Wickelvor-
gang von der Einführung des Faservlieses in die Förder-
einrichtung 2 bis hin zum Auswerfen bilden, lassen sich
deshalb extrem verkürzen und können sogar parallel ab-
laufen, so dass auf die empfindlichen Faservliese optimal
abgestimmte, stark verkürzte Wickelzyklen erreicht wer-
den. Das führt naturgemäß zu einer wesentlichen Erhö-
hung der Leistungskapazität der Wickelvorrichtung.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Wickels aus einem
Faservlies für die Wärme- und Schalldämmung von
Gebäuden, insbesondere aus Mineralfasern, vor-
zugsweise aus Steinwolle und/oder aus Glaswolle,
bei dem ein Faservlies über eine Fördereinrichtung
einer Wickelstation zugeführt wird, in der ein in die
Wickelstation einlaufendes Ende des Faservlieses
in einer Umlenkeinrichtung in Richtung auf das ein-
laufende Faservlies umgelenkt wird, wobei das Fa-
servlies in der Wickelstation an einem Führungsele-
ment in Form eines Bandes anliegend geführt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass das in die Wickelstation (1) einlaufende Ende
des Faservlieses in eine Schlaufe (8) des Bandes
(4) eingeführt wird, die das Ende des Faservlieses
in Richtung auf das einlaufende Faservlies umlenkt,
wobei die Schlaufe (8) während des Wickelvorgangs
entsprechend einer Volumenzunahme des Wickels
vergrößert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Band (4) beim Einlauf des Endes des Fa-
servlieses anläuft, so dass die Schlaufe (8) des Ban-
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des (4) verkleinert wird, um das einlaufende Ende
des Faservlieses umzulenken.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Faservlies beim Umlenken des in die Wik-
keleinrichtung einlaufenden Endes des Faservlieses
und/oder während des Wickelvorgangs rechtwinklig
zu seinen großen Oberflächen verdichtet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Faservlies durch veränderbare Spannun-
gen des Bandes (4) unterschiedlichen Druck- und
Scherkräften ausgesetzt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Band (4) mit unterschiedlichen Umlaufge-
schwindigkeiten angetrieben wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Band (4) zur Bildung der Schlaufe (8) ge-
bremst wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Faservlies vor dem Einlauf in die Wickel-
vorrichtung in Richtung der Flächennormalen seiner
großen Oberflächen komprimiert wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Faservlies in Richtung der Flächennorma-
len seiner großen Oberflächen komprimiert der Wik-
kelvorrichtung (1) zugeführt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass mit dem Faservlies eine Umhüllung, insbeson-
dere eine zugfeste Folienbahn in die Wickelvorrich-
tung (1) eingeführt wird, die auf den Außenmantel-
flächen des Wickels aufliegend angeordnet ist und
den Wickel in Form hält.

10. Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass das gewickelte und einfolierte Faservlies nach
Beendigung des Wickelvorgangs durch eine Span-
nung des Bandes (4) im Bereich der Schlaufe (8)
aus der Wickelvorrichtung ausgestoßen wird.

11. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Verfahrensschritte durch einen Zentral-
rechner gesteuert werden.

12. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Spannung des Bandes (4) der Wickelvor-
richtung (1) über eine verschiebbare Spannrolle (9)
eingestellt wird.

13. Vorrichtung zur Herstellung eines Wickels aus ei-
nem Faservlies für die Wärme- und Schalldämmung
von Gebäuden, insbesondere aus Mineralfasern,
vorzugsweise aus Steinwolle und/oder aus Glaswol-
le, mit einer das Faservlies in eine Wickelstation för-
dernden Fördereinrichtung, wobei die Wickelstation
eine Umlenkeinrichtung aufweist, die ein in die Wik-
kelstation einlaufendes Ende des Faservlieses auf-
nimmt und in Richtung auf das einlaufende Faserv-
lies umlenkt, wobei die Umlenkeinrichtung ein Füh-
rungselement in Form eines Bandes hat, welches
über Rollen umläuft und während eines Wickelvor-
gangs an einer Außenmantelfläche des Wickels an-
liegt, wobei eine erste Rolle im Bereich eines Ein-
laufs des Faservlieses in die Wickelstation angeord-
net ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass der ersten Rolle (5) gegenüberliegend eine
Führungseinrichtung, insbesondere eine zweite Rol-
le (7) angeordnet ist und dass zwischen der ersten
Rolle (5) und der Führungseinrichtung, insbesonde-
re der zweiten Rolle (7) die Umlenkeinrichtung (3)
ausgebildet ist, in der das Band (4) vor dem Einlauf
des Faservlieses als Schlaufe (8) ausgebildet ist, die
sich während des Wikkelvorgangs entsprechend ei-
ner Volumenzunahme des Wickels vergrö-βert.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Band (4) über eine Spannrolle (9) läuft, so
dass die Spannung im Band (4) veränderbar ist um
insbesondere unterschiedliche Druck- und Scher-
kräfte auf das Faservlies zu übertragen.

15. Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Rollen (5, 7) radialstrahlig um einen in sei-
nem Zentrum (11) drehbar gelagerten Träger (12)
angeordnet sind, wobei der Abstand zwischen dem
Zentrum (11) und der Rolle (5) zumindest dem hal-
ben maximalen Durchmesser des Wickels aus dem
Faservlies entspricht.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Träger (12) aus zwei im Abstand zueinan-
der angeordneten Scheiben (13) besteht, zwischen
denen die Rollen (5, 7) angeordnet sind.

17. Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wickelstation (1) eine Bremsvorrichtung
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(14) für das Band (4) aufweist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Band (4) mit unterschiedlichen Umlaufge-
schwindigkeiten antreibbar ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen den beiden Rollen (5, 7) der Umlen-
keinrichtung (3) eine Führungselement, insbeson-
dere in Form einer auf einer großen Oberfläche des
Faservlieses aufliegenden Gleitschiene (15) ange-
ordnet ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Gleitschiene (15) unterhalb der oberen Rol-
le (7) angeordnet und am Träger (12) befestigt ist.

21. Vorrichtung nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Gleitschiene (15) aus einem Material mit
geringer Dichte, beispielsweise aus Kunststoff und/
oder Leichtmetall ausgebildet ist.

22. Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Fördereinrichtung (2) aus zwei im Abstand
voneinander angeordneten Förderbändern (16, 17)
und/oder Rollenbahnen besteht, die zur Wickelsta-
tion (1) aufeinanderzulaufend angeordnet sind und/
oder in ihrem Abstand zueinander verstellbar sind.

23. Vorrichtung nach Anspruch 22,
dadurch gekennzeichnet,
dass das untere Förderband (16) bzw. die untere
Rollenbahn bis in den Bereich zwischen den, die
Umlenkeinrichtung (3) ausbildenden Rollen (5, 7)
reicht.

24. Vorrichtung nach Anspruch 22,
dadurch gekennzeichnet,
dass das untere Förderband (16) bzw. die untere
Rollenbahn mit ihrem der Umlenkeinrichtung (3) zu-
gewandten Ende der Gleitschiene (15) gegenüber-
liegend angeordnet ist.

25. Vorrichtung nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Wickelstation (1) gegenüberliegend eine
Leitvorrichtung (20) angeordnet ist, über die der fer-
tige Wikkel des einfolierten Faservlieses bei einem
Auswurf des Faservlieses in eine bestimmte Rich-
tung abgeführt wird.
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