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(57)  Die Maschinensteuerung 30 steuert den erfin-
dungsgemassen Wickler 1 derart an, dass fur die Wick-
lung eines Wickels 6 das Tragarmpaar 17 kontinuierlich
gemass dem berechneten Soll-Radius des sich aufbau-
enden Wickels 6 von der Kontaktwalze 4 abgertickt wird.
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Wickler fiir eine Materialbahn aus flexiblem Material

Die Kontaktwalze wird durch die Zylinderanordnung 24
mit dem Anlegedruck beaufschlagt, und verharrt ohne
Stérungen (unrunder Wickel, falsch berechneter Soll-Ra-
dius) in ihrer Soll-Position, kann beim Auftreten von St6-
rungen aber durch ihre schwimmende Lagerung der St6-
rung entsprechend ausweichen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Wickler
nach dem Oberbegriff von Anspruch 1 und von Anspruch
11.

[0002] Solche Wickler sind bekannt und wickeln eine
in der Regel frisch produzierte, endlose, flexible Materi-
albahn auf eine Wickelkern, bis ein Wickel vorbestimmter
Grosse gewickelt ist. Dann wird die Materialbahn ge-
schnitten und der fertige Wickel vorzugsweise fliegend
durch eine neue Wickelkern ersetzt, so dass verzugslos
und mdéglichst ohne Materialverlust ein neuer Wickel her-
gestellt werden kann.

[0003] Die flexible Materialbahn ist haufig eine Kunst-
stoff-Folie, kann aber auch aus anderen Materialien be-
stehen. Insbesondere Kunststoff-Folien werden in einer
ausserordentlichen Vielfalt von Zusammensetzungen
und entsprechend mit verschiedensten Eigenschaften
hergestellt, die dann auch das Wickelverhalten beein-
flussen und entsprechend bei der Wicklung bertcksich-
tigt werden missen. Ebenso sind die jeweilige Produk-
tionsgeschwindigkeit sowie die in einem Produktions-
durchlauf herzustellende Anzahl an Wickeln Parameter,
die fur eine qualitativ gentigende Produktion bei gleich-
zeitig vertretbaren Kosten berlcksichtigt werden mus-
sen.

[0004] Typische Verarbeitungsgeschwindigkeiten rei-
chen von 2 bis 1000 m/min, wahrend die fertigen Wik-
kelballen einen Durchmesser von 50 bis 2000 mm bzw.
eine Breite von 10 bis 4000 mm besitzen kénnen. Die
Dicken kénnen von wenigen pm bis in den Millimeterbe-
reich reichen. Je nach Bedarf schwankt die Produktion
zwischen der Herstellung von nur einigen wenigen glei-
chen Wickelballen bis zur Massenproduktion von glei-
chen Wickelballen.

[0005] Die Wicklung selbst erfolgt, abhangig von den
Materialeigenschaften der flexiblen Materialbahn, z.B.
als Kontaktwicklung, bei welcher eine Kontaktwalze Kon-
takt mit dem sich aufbauenden Wickelballen Kontakt halt
und so auf diesen eine Anpresskraft austbt. Je nach dem
erfolgt die Wicklung auch als Spaltwicklung, d.h. ohne
dass eine Kontaktwalze wahrend der Wicklung den Wik-
kelballen beriihrt. Ublicherweise wird - von wenigen Aus-
nahmen abgesehen - die flexible Materialbahn vor dem
Wickelballen um eine Kontaktwalze gefiihrt, die insbe-
sondere bei grossem Durchmesser zur Beruhigung der
Materialbahn vor der Wicklung beitragt.

[0006] Die Anpresskraft ist, neben dem Bahnzug, ein
fir die Qualitat des Wickelballens kritischer Parameter,
und muss im Hinblick auf die (vielfaltige, s. oben) Mate-
rialeigenschaften moglichst optimal eingestellt werden.
Z.B. ist die Anpresskraft je nach der Reibung der Mate-
rialbahn- bzw. Folienlagen untereinander richtig zu wah-
len, ebenso nach der Zumischung von Gleitmitteln in die
Materialbahnrezeptur. Haufig muss die Anpresskraft
wahrend dem Wickeln variiert werden, z.B. in Abhangig-
keit vom Durchmesser des sich im Aufbau befindenden
Wickels.
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[0007] Der Bahnzug der die Kontaktwalze umschlin-
genden Materialbahn kann nun je nach der Geometrie
des Wicklers bzw. der Aufhangung der Kontaktwalze,
eine Kraftkomponente zur Folge haben, die sich zur be-
reits erzeugten Anpresskraft addiert. Vorliegend wird
vorausgesetzt, dass der Bahnzug diesbezuglich keinen
Einfluss hatoder durch den Fachmann bei der Auslegung
des Wicklers entsprechend berucksichtigt ist, so dass es
sich erubrigt, bei der Beschreibung der vorliegenden Er-
findung durch den Bahnzug denkbare Stérungen der An-
presskraft zu berlcksichtigen.

[0008] Die optimale Anpresskraft, immer im Hinblick
auf einen qualitativ guten Wickel, ist von Materialeigen-
schaften wie z.B. Reibung, Klebrigkeit, Gehalt an Gleit-
mitteln und, nicht zuletzt, Lufteintrag zwischen die Lagen
der aufzuwickelnden Materialbahn, je nach dem auch
vom Fortschritt (Durchmesser) des entstehenden Wik-
kels, abhangig. Es ist mit anderen Worten die Rezeptur
der Materialbahn, die deren Wickeleigenschaften pragt;
haufig ist die Rezeptur Betriebsgeheimnis des jeweiligen
Herstellers. Aus der Vielschichtigkeit der Einflisse auf
die Wickeleigenschaften des zu wickelnden Materials
folgt auch, dass eine nur geringe Anderung des An-
pressdrucks die Qualitat der Wicklung verandert.
[0009] Optimaler Anpressdruck bedeutet damit auch
konstanten Anpressdruck, d.h. ohne Schwankungen,
durchwelche die Qualitat des Wickels negativ beeinflusst
werden kann.

[0010] Ein wichtiges Beispiel fiir die Qualitat des Wik-
kels ist die mangelhafte Ausbildung des Rollenspiegels
(Stirnflachen des Wickels), d.h. gegeneinander verscho-
bene Lagen im Wickel, die an den Seiten des Wickels
sichtbar werden, dhnlich wie ein Jahrring eines Baum-
stammes. An den Seiten des Wickelballens auch nur
leicht Uberstehende Rander der Materialbahn bzw. der
Folie tendieren dazu, sich spatestens beim Abwickeln
umzufalten, mit der Folge, dass dann an den Randern
der Materialbahn Risse entstehen konnen, die zum Aus-
schuss der abgewickelten Folie fiihren. So wird z.B. fir
gewisse Verpackungsaufgaben die abzuwickelnde
Kunststoff-Folie wahrend dem Abwickeln mehrfach ge-
streckt. Geringste Wickelfehler filhren dann zum Abriss
der Folie, was einen Produktionsunterbruch mit dem ent-
sprechenden Schaden zur Folge hat.

[0011] Wickelfehler sind mit anderen Worten verpont,
aber ein haufiges Problem, das nicht zuletzt durch nicht
optimalen Anpressdruck verursacht wird.

[0012] Im Ganzen ergibt sich, dass ein Wickler im All-
gemeinen als Universalwickler ausgebildet sein muss,
der mit vertretbaren Umristzeiten fir wechselnde Pro-
duktion gefahren werden kann. Dazu gehort, dass Kon-
taktwicklung oder Spaltwicklung ausgefiihrt werden
kann, weiter fliegender Wechsel des Wickels, und die
Wicklung im Bereich der oben erwahnten, verschieden-
sten Parameter.

[0013] Die heute bekannten, zahlreichen Bauformen
kénnen in drei Gruppen zusammengefasst werden: (i)
statische (also starre) Lagerung des Wickelkernlagers
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und dynamische (bewegliche) Lagerung der Kontaktt-
rommel, s. DE 33 08 059, wo im Fall der Kontaktwicklung
der Vorschub der Kontakttrommel in Abhangigkeit der
Anpresskraft geregelt wird, (ii) dynamische Lagerung
des Wickelkernlagers und statische Lagerung der Kon-
takttrommel, s. DE 2 037 979, wo der Vorschub des Wik-
kelkerntragers ebenfalls in Abhangigkeit der Anpres-
skraft geregelt wird und (iii) dynamische Lagerung von
Wickelkernlager und von Kontaktwalze, s. EP 0 561 128,
wo die Vorteile von statischer und dynamischer Lagerung
insbesondere im Hinblick auf einen nach dem fliegenden
Wechsel beim fertigen Wickel Giberstehenden Material-
rest (Materialverlust) zusammengefasst werden sollen.
[0014] Allen drei Beispielen ist gemeinsam, dass die
Qualitat des Wickelballens gegenliber dem Stand der
Technik verbessert werden soll.

[0015] Ebenso istes die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein Verfahren zur Verbesserten Wicklung einer
Bahn aus flexiblem Material sowie einen Wickler bereit-
zustellen, der fiir Spalt- und Kontaktwicklung geeignet
und universell einsetzbar ist, und der die Qualitat der
hergestellten Wickels bei der Kontaktwicklung weiter ver-
bessert.

[0016] Diese Aufgabe wird gel6st durch ein Verfahren
nach Anspruch 1 sowie einen Wickler nach Anspruch 11.
[0017] Dadurch, dass der Wickelkern kontinuierlich
von der Kontaktwalze abgerickt wird, ist bei idealen Ver-
héltnissen ein voéllig gleichmassiger Betrieb des Wicklers
gegeben, so dass stérende Einflisse auf die Anpres-
skraft, z.B. durch die Massentragheit der beschleunigten
Kontaktwalze bzw. des beschleunigten Wickels vermie-
den sind; dies mit dem Vorteil einer statisch gelagerten
Kontaktwalze im Hinblick auf z.B. den fliegenden Wech-
sel des Wickels unter geringem Uberstehendem Materi-
alrest. Ebenso entfallen z.B. die gleichméassige Anpres-
skraft stérende Pulsationen im in der Regel hydrauli-
schen Vorschubantrieb von Kontaktwalze und Wickel,
die beim schrittweisen oder zyklischen Vorschub des
Wickels oder bei einer hin- und herfahrenden Kontakt-
walze kaum zu vermeiden sind und sich auf den An-
pressdruck ungunstig auswirken. Dadurch, dass die
Kontaktwalze unter Aufrechterhalten der Anpresskraft
aus ihrer Soll-Lage verschoben werden kann, bleiben
weiter Fehler ohne Konsequenz, die sich ergeben, wenn
der Soll-Radius nicht dem Ist-Radius entspricht. Zudem
werden durch unrunde Wickel auftretende Pulsationen
bzw. Schlage aufgefangen und gedampft, somit verhin-
dert, dass sich dadurch hohe Kraftspitzen im An-
pressdruck aufbauen. Schliesslich ist neben der verbes-
serten Kontaktwicklung auch die Spaltwicklung weiterhin
maoglich, ebenso werden die Ublichen Anforderungen an
einen Universalwickler nach wie vor erfiillt.

[0018] Ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel zeichnet
sich dadurch aus, dass bei einem Verfahren zur Herstel-
lung eines Wickels aus einer Bahn von flexiblem Material,
das uber eine Kontaktwalze eines Wicklers gefiihrt und
in diesem auf einen Wickelkern zu einem Wickelballen
aufgewickelt wird, wahrend der Wicklung die Kontaktwal-
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ze miteinem Anlegedruck an den Wickel angedruckt wird
und dadurch mit diesem steten Kontakt halt, gleichzeitig
der Wickelkern mit einer unabhangig vom Anlegedruck
bestimmten, nur dem zunehmenden Soll-Radius des
sich aufbauenden Wickels entsprechenden Abriickge-
schwindigkeit kontinuierlich von der Kontaktwalze abge-
riickt wird, solange, bis ein vorbestimmter Wicklungsfort-
schritt des Wickels erreicht ist, wobei gegebenenfalls bei
einem vom Soll-Radius des Wickels abweichenden Ist-
Radius die Kontaktwalze durch den steten Kontakt mit
dem Wickel aus ihrer Soll-Lage heraus entsprechend
verschoben wird, und wobei bei solch einer Verschie-
bung der Kontaktwalze aus ihrer Soll-Lage heraus die
Abrickgeschwindigkeit derart angepasst wird, dass die
Kontaktwalze wieder in ihre Soll-Lage zuriickgelangt,
wonach der Wickelkern wiederum mit der Soll-Ge-
schwindigkeit weiter abgertckt wird, und eine gegebe-
nenfalls erneute Verschiebung der Kontaktwalze aus ih-
rer Soll-Lage heraus wiederum durch das dann notwen-
dige Anpassen der Abriuckgeschwindigkeit korrigiert
wird, solange, bis der vorbestimmte Wicklungsfortschritt
des Wickels erreicht ist.

[0019] Ein entsprechender Wickler zur Ausfiihrung
dieses Verfahrens ist ausgebildet mit einer Trageranord-
nung, die ein Wickelkernlager zur Aufnahme eines Wik-
kelkerns eines zu wickelnden Wickels aufweist, einer
Kontaktwalze, einer Einrichtung zur Veranderung der re-
lativen Lage zwischen Wickelkernlager und Kontaktwal-
ze wahrend der Wicklung, Mitteln zum Erzeugen eines
wahrend der Wicklung andauernden Anlegedrucks zwi-
schen dem Wickel und der Kontaktwalze, und mit einer
Maschinensteuerung, und dadurch gekennzeichnet,
dass die Kontaktwalze um eine Sollposition herum in
Richtung auf das Wickelkernlager zu und von diesem
weg schwimmend gelagert ist, und Sensoren zur Detek-
tion der Ist-Lage der Kontaktwalze vorgesehen sind, die
Mittel zur Erzeugung des Anlegedrucks betriebsfahig mit
der Kontaktwalze zusammenwirken, Die Einrichtung ei-
nen Antrieb aufweist, der ausgebildetist, das Wickelkern-
lager aus einer Startposition zu Beginn der Wicklung von
der Sollposition der Kontaktwalze weg abzuriicken, so-
lange, bis ein vorbestimmter Wicklungsfortschritt erreicht
ist, und die Steuerung ausgebildet ist den Antrieb be-
triebsfahig derart anzusteuern, dass das Wickelkernla-
ger unabhangig von der Wirkung einer durch die Kon-
taktwalze Ubertragenen Anpresskraft im wesentlichen
kontinuierlich mit einer Geschwindigkeit von der Sollpo-
sition der Kontaktwalze abrickt, die laufend der wahrend
einer Wicklung auftretenden, momentanen Soll-Radius-
zunahme des Wickelballens entspricht, wobei im Fall ei-
ner Verschiebung der Kontaktwalze aus ihrer Sollpositi-
on hinaus die Abriickgeschwindigkeit durch die Steue-
rung derart veréndert wird, dass die Kontaktwalze wieder
in ihre Sollposition zuriick gelangt.

[0020] Dadurch, dass die Abriickgeschwindigkeit an-
gepasst wird, ergibt sich tber die gestellte Aufgabe hin-
aus eine der statischen Lagerung der Kontaktwalze ent-
sprechende Funktion mit den damit verbundenen Vortei-
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len in der konstruktiven Auslegung des Wicklers (einfach
zu bewerkstellender fliegender Wechsel, einfacher An-
trieb fur den Anpressdruck, z.B. keine Doppelschlitten-
Ausfiihrung notwendig, wie durch die CH 678 419 offen-
bart, glinstige Abmessungen der Maschine), wahrend
gleichzeitig die Anpassung der Abrlickgeschwindigkeit
so gering und sanft gewahlt werden kann, dass der An-
pressdruck im Hinblick auf ein bestimmtes Material ver-
nachlassigbar negativ beeinflusst wird. Dieses Konzept
ist insbesondere vorteilhaft, wenn nicht nur kleine, son-
dern auch grosse bis sehr grosse Wickel erstellt werden
sollen, da sich der Unterschied zwischen Soll-Radius und
Ist-Radius des Wickels ohne Anpassung der Abriickge-
schwindigkeit Giber gréRere Durchmesser aufsummiert.
[0021] Ein geschlossener Regelkreis zur direkten Re-
gelung des Anlegedrucks wie er im Stand der Technik
Ublich ist, fehlt vorteilhafterweise. Solch ein Regelkreis
verhalt sich durch die im Betrieb eines Wicklers haufig
auftretenden Laststdsse (unrunder Wickel), durch die
standigen Frequenzanderungen aufgrund der mitzuneh-
menden Radius des Wickels abnehmenden Umdre-
hungszahl sowie durch die grossen Totzeiten eines elek-
tronisch-/hydraulischen Regelkreises sehr schwin-
gungsanfallig.

[0022] Weitere Ausfiihrungsformen sind nachstehend
anhand der Figur néher beschrieben.

[0023] Es zeigt:

Fig. 1 zeigteinen Wickler 1 geméass der vorliegenden
Erfindung, mit einer Ablage 2 fir fertig gewickelte
Wickel, wobei eine flexible Materialbahn, hier eine
Folie 3, Uber eine Kontaktwalze 4 lauft, auf einen
Wickelkern 5 aufgewickelt und zu einem Wickel 6
gewickelt wird.

[0024] Die Kontaktwalze 4 istin einer Lageranordnung
7 gelagert, die als Pendel ausgebildet und ihrerseits Uber
ein gegeniber dem Maschinenrahmen festgelegtes,
schematisch in der Figur angedeutetes Verschwenkla-
ger 8 im Wickler 1 aufgehangt ist. Sie weist einen
Schwenkrahmen 9 auf, in welchem eine Welle 10 der
Kontaktwalze 4 gelagert ist. Die Welle 10 ist optimaler-
weise derart angeordnet, dass sie sich senkrecht unter
dem Verschwenklager 8 befindet, wenn die Lageranord-
nung 7 frei in Ruhestellung hangt; dann befinden sich die
Welle 10 und die Kontaktwalze 4 an ihrem tiefsten Punkt,
welche Position der Soll-Position der Kontaktwalze 4 ent-
spricht.

[0025] Die Lageranordnung 7 kann beispielsweise
Uber eine zur Welle 10 parallele Achse 11 im Verschwen-
klager 8 gelagert sein. Auf jeden Fall ist die Lageranord-
nung 7 so aufgehangt, dass die mogliche Schwenkbe-
wegung der Kontaktwalze 4 um ihre Soll-Position herum
auf den Wickel 6 zu und von im weg (bzw. auf das Wik-
kelkernlager 15 zu und von ihm weg, s. unten) erfolgt.
Weiter ist ein Sensor 13 zur Detektion der Ist-Lage der
Kontaktwalze 4 mit dem Schwenkrahmen 9 verbunden.
[0026] Mit anderen Worten ist die Kontaktwalze 4 um
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eine Soll-Positon herum in Richtung auf das Wickelkern-
lager 15 zu und von diesem weg schwimmend gelagert.
[0027] Der Wickel 6 ist mit seinem Wickelkern 5 in ei-
nem Wickelkernlager 15 einer Trageranordnung 16 ge-
lagert. Die Trageranordnung 16 weist bevorzugt ein Tra-
garmpaar 17 fur den Wickelkern 5 auf, das um eine Tra-
garmachse 18 verschwenkbar ist.

[0028] Die Welle 10 der Kontaktwalze 4, die Achse 11,
die Ausrichtung der Wickelkernlager 15 und die Tragar-
machse 18 verlaufen parallel.

[0029] Eine Einrichtung 21 zur Veranderung der rela-
tiven Lage der Kontaktwalze 4 und der Wickelkernlager
15 besitzt einen Antrieb, hier eine hydraulische Zylinder-
anordnung 19, die einerseits am schematisch angedeu-
teten Maschinenrahmen M angelenkt und andererseits
mit dem Tragarmpaar 17 verbunden ist. Damit kann das
Tragarmpaar 17 verschwenkt, also das Wickelkernlager
15 von der Kontaktwalze 4 abgeriickt bzw. abge-
schwenkt werden.

[0030] Weiter sind Mittel 23 zum Erzeugen eines wah-
rend der Wicklung andauernden Anlegedrucks zwischen
dem Wickel 6 und der Kontaktwalze 4 vorgesehen, die
eine vorzugsweise pneumatische Zylinderanordnung 24
aufweisen, welche einerseits am schematisch angedeu-
teten Maschinenrahmen M angelenkt und andererseits
mit dem Schwenkrahmen 9 verbunden ist.

[0031] Schliesslich zeigt die Figur schematisch eine
Maschinensteuerung 30, verbunden mit einer Steuerlei-
tung 31 des Sensors 13, sowie verbunden mit einer Steu-
erleitung 32 fiir die Eingabe von Daten durch eine Be-
dienperson bzw. fir den Datenaustausch mit einer Lini-
ensteuerung. Die Maschinensteuerung 30 ist mit einer
Hydraulikeinheit 33 fur die Zylinderanordnung 19 und mit
einer Pneumatikeinheit 34 fir die Zylinderanordnung 24
verbunden, wobei die Hydraulik- Pneumatikeinheiten
33,34 ihrerseits Uiber Hydraulik- und pneumatische Lei-
tungen 35,36 bzw. 37,38 mit den Zylinderanordnungen
19,24 verbunden sind.

[0032] EinMotor40 versetztbeispielsweise Uber einen
durch die strichpunktierte Linie 41 angedeuteten Zahn-
riemen den Wickelkern 5 in Rotation, so dass der Wickler
1 mit der sogenannten Zentralwicklung gefahren werden
kann. Ebenso ist ein Motor 42 vorgesehen, der die Kon-
taktwalze 4 fur die konventionelle Kontaktwicklung an-
treiben kann.

[0033] Eine an sich bekannte Zustellvorrichtung 45 fir
Wickelkerne 5 befindet sich oberhalb vom Schwenkrah-
men 9. Im Schwenkrahmen 9 oder auch im Maschinen-
rahmen M ist eine Hilfsaufnahmeeinrichtung 46 fir frisch
anzuwickelnde Wickelkerne 5 vorgesehen; sie besitzt an
beiden Seiten der Kontakttrommel 4 vorgesehene Ga-
beln 47.

[0034] An Stelle von hydraulischen Zylinderanordnun-
gen kénnen durch den Fachmann auch pneumatische
Zylinderanordnungen vorgesehen sein, oder andere
Stellantriebe beliebiger Bauform, so weit diese durch die
Maschinensteuerung 30, wie nachstehend beschrieben,
ansteuerbar sind. Ebenso ist es denkbar, an Stelle des



7 EP 2 048 100 A1 8

Tragarmpaars 17 oder des Schwenkrahmens 12 hin-und
her verschiebbare Schlitten etc. vorzusehen, vorausge-
setzt, dass dann der funktionell notwendige Bewegungs-
bereich gegeben ist.

[0035] Im Betrieb des erfindungsgemassen Wicklers
werden uber die Datenleitung 32 die notwendigen Be-
triebsparameter durch die Bedienperson eingegeben,
unter anderem die fir die Bestimmung des Soll-Radius
des Wickels 6 notwendigen Angaben. Dazu gehort nebst
dem zu wickelnden Material entsprechenden Anlege-
druck bevorzugt auch die Dicke d der zu wickelnden Fo-
lie. Die Lange | der laufend aufgewickelten Folie kann
Uber einen Langensensor, z.B. Uber die Umdrehungs-
zahl einer Umlenkwalze 14, geeignet abgenommen wer-
den, oder auch uber die Liniensteuerung laufend in die
Steuerung 30 eingegeben werden.

Die Steuerung 30 berechnet dann, ausgehend von einer
Startposition des Wickelkernlagers zu Beginn der Wick-
lung, Uber das Produkt | * d die laufende Soll-Radiuszu-
nahme des Wickels 6 und den daraus folgenden Soll-
Abstand des Wickelkernlagers 6 von der Kontaktwalze
4 und generiert das zugehdrige Steuersignal fir die Hy-
draulikeinheit 33. Diese speist dann entsprechend die
die Leitungen 35,36 so, dass das Tragarmpaar 17 sich
nach Beginn der Wicklung aus der Startposition hinaus
entsprechend verschwenkt, d.h. kontinuierlich von der
Kontaktwalze 4 abrickt. Die Abrickgeschwindigkeit des
Wickelkernlagers 15 wird mit anderen Worten unabhan-
gig vom Anlegedruck bestimmt.

[0036] Gleichzeitig steuert die Maschinensteuerung
30 die Zylinderanordnung 24 iber die Pneumatikeinheit
34 derart an, dass die Kontaktwalze 4 den eingegebenen
Anlegedruck auf den Wickel 6 auslibt und dadurch mit
dem Wickel 6 steten Kontakt halt.

[0037] Wahrend der Wicklung riickt somit das Wickel-
kernlager 15 mit einer dem zunehmenden Soll-Radius
des sich aufbauenden Wickels 6 entsprechenden Soll-
Abrickgeschwindigkeit kontinuierlich von der Kontakt-
walze 4 ab. Deren Lage bleibt dabei unverandert, solan-
ge der Soll-Radius des sich aufbauenden Wickels 6 dem
Ist-Radius entspricht. Durch die stetige Bewegung des
Tragarmpaars 17 ergibt sich ein hochkonstanter An-
pressdruck, ohne die im Stand der Technik bekannten
Storungen, die (i) aufgrund der schrittweisen Verschie-
bung von Wickel 6 und/oder Kontakttrommel 4 und (ii)
aufgrund der Regelung der Verschiebungsbewegung
anhand des Ist-Anlegedrucks unvermeidlicherweise vor-
kommen.

[0038] Bei (i) der schrittweisen Verschiebung ist be-
sonders nachteilig, dass die notwendigen Start/Stop Be-
schleunigungen von Wickel 6 und Kontaktwalze 4 Trag-
heitskréafte zur Folge haben, die durch die Regelung oder
Steuerung nicht nur nicht kompensiert werden kénnen,
sondern dariber hinaus diese selbst negativ beeinflus-
sen. Eine nicht zu unterschatzende Rolle spielen auch
die Reibungskrafte, insbesondere die Haftreibung. Zu
Beginn einer schrittweisen Bewegung von Wickel 6 und/
oder Kontaktwalze 4 ist die Haftreibungskraft zu Uber-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

winden, welche je nach Bauform des Wicklers oft hohe
Werte annimmt, und dann abrupt auf den Wert der Glei-
treibungskraft abféllt. Dies impliziert, dass der minimal
zuldssige Anlegedruck mindestens den Wert der Haft-
reibungskraft aufweisen muss, was fiir gewisse Anwen-
dungen zu hoch ist; wird ein tieferer Anlegedruck zuge-
lassen, folgt, dass nach dem Uberwinden der Haftrei-
bung eine unerwiinschte Anlegedruckspitze in Kauf zu
nehmen ist, bis die Regelung den Anlegedruck auf den
tieferen Wert heruntergeregelt hat.

[0039] Beider Regelung (ii) der Verschiebungsbewe-
gung Uber den Ist-Anlegedruck ist der Natur der Sache
nach eine mdglichst schnell und sehr fein reagierende
Regelung notwendig, da die Wickelqualitat schnell ab-
nimmt, wenn der Anlegedruck nicht sofort korrigiert wird,
bevor er dann in einen unzulassigen Bereich weglauft.
Mit dem je nach dem hohen Gewicht des Wickels 6, und
mit einer gegebenenfalls grossen Kontaktwalze 4, die
ebenfalls eine erhebliche Masse aufweist, ist eine
schnelle Regelung zwar nicht vollstdndig ausgeschlos-
sen, aber nur mit sehr grossem konstruktivem Aufwand
befriedigend realisierbar.

[0040] Durch das erfindungsgemasse Verfahren und
die entsprechende Vorrichtung werden diese Probleme
verbessert und auf zudem mit konstruktiv sehr einfachen
Mitteln geldst.

[0041] Eine weitere Stérung, die einen konstanten An-
legedruck beeintrachtigt, liegt im oft auftretenden unrun-
den Wickel mit nicht konstantem Radius, in der Regel
verursacht durch einen nicht zentrisch laufenden Wickel-
kern 5. Da die Kontaktwalze 4 schwimmend gelagert ist,
kann sie der Kontur eines unrunden Wickels 6 folgen,
ohne dass Uberhdhte Anlegedruckspitzen auftreten. Der
Wickel selbst besitzt nun eine gewisse Elastizitat; weiter
sind Stellantriebe fiir konstanten Arbeitsdruck (hier: flr
konstanten Anlegedruck) bei pulsierender Belastung auf
dem Markt zu fairen Konditionen erhaltlich. Damit filhren
solche Stérungen aufgrund der erfindungsgemassen
Konstruktion nicht mehr zu unerlaubten Anlegedruckspit-
zen (oder Anlegedrucksenken).

[0042] Dabei ist die pendelartig ausgebildete Aufhan-
gung (im Gegensatz zu etwa einem linear verschiebba-
ren Schlitten) der Kontaktwalze 4 am Schwenkrahmen
12 von Vorteil: verschiebt sich die Kontaktwalze aus ihrer
der Soll-Position hinaus, entsteht durch ihr Gewicht eine
Ruckstellkraft in Richtung der Soll-Position, die hilft, die
nach einem mdglicherweise kurzen Stillstand der Ver-
schiebungsbewegung auftretende Haftreibungskrafte zu
Uberwinden.

[0043] Stimmen Soll-Radius und Ist-Radius des Wik-
kels 6 nicht Uberein, sei dies durch unkorrekte Eingabe
der Dicke d, oder durch Veranderung der Dicke d wah-
rend der Produktion der Folie, oder durch die Drift eines
sonstigen Parameters, kann die schwimmend gelagerte
Kontaktwalze 4 aufgrund des konstanten Anpressdrucks
durch die Zylinderanordnung 24 der Ist-Kontur des Wik-
kels 6 ohne weiteres folgen.

[0044] Der geschilderte Ablauf dauert fort, bis der vor-
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bestimmte Wicklungsfortschritt erreicht ist, Giblicherwei-
se der fertig gestellte Wickel 6, oder ausnahmsweise
auch bis zu einer vorbestimmte Phase in der Erstellung
eines Wickels 6.

[0045] Bei einem besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiel fragt die Maschinensteuerung 30 Uber die
Steuerleitung 31 laufend die Ist-Position der Kontaktwal-
ze 4 ab und generiert eine Korrektur fur die tiber die Be-
stimmung des Soll-Radius gerechnete Abriickgeschwin-
digkeit.

[0046] Ist der Ist-Radius des Wickels 6 kleiner als der
gerechnete Soll-Radius, z.B. weil die tatsachliche Dicke
der Folie 3 kleiner ist als der Uber die Steuerleitung 32
durch die Bedienperson eingegebene Wert (oder z.B.
durch Drift der Dicke d), verschiebt sich die Kontaktwalze
aus ihrer Soll-Position hinaus gegen den Wickel 6 nach
vorne, was Uiber den Sensor 13 erfasst wird. Die Maschi-
nensteuerung passt dann die Abrickgeschwindigkeit
dem Ist-Radius an, indem sie diese verlangsamt, so dass
die Kontaktwalze 4 Uber den weiter zunehmenden Ist-
Radius des Wickels 6 verdrangt, wieder in ihre Soll-Po-
sition zurtickgelangt. Sobald dies der Fall ist, wird die
Abriickgeschwindigkeit wieder erhéht. Ist umgekehrt der
Ist-Radius des Wickels 6 grdsser als der Soll-Radius,
verschiebt sich die Kontaktwalze aus ihrer Soll-Position
hinaus vom Wickel 6 weg nach hinten, worauf die Ab-
rickgeschwindigkeit entsprechend umgekehrt ange-
passt, so dass wiederum die Verschiebung der Kontakt-
walze 4 riickgangig gemacht wird. Dieser Regelungsme-
chanismus wiederholt sich gegebenenfalls in der jeweils
notwendigen Richtung und solange, bis der vorbestimm-
te Wicklungsfortschritt erreicht ist.

[0047] Bevorzugt erfolgt dann die Anpassung der Ab-
rickgeschwindigkeit schrittweise so, dass nach einem
ersten Apassungsschritt detektiert wird, ob sich die Kon-
taktwalze (4) bereits in ihre Soll-Position zurilickver-
schiebt (sie kdnnte z.B. auch erst ausserhalb ihrer Soll-
Position zum Stillstand gekommen sein), diesfalls die An-
passung erfolgt ist, oder, falls sich die Kontaktwalze (4)
noch nicht gegen die Soll-Position zurtickverschiebt, ein
weiterer Anpassungschritt erfolgt, und dann wieder de-
tektiert wird, ob sich die Kontaktwalze (4) zuriickver-
schiebt, und so fort, solange, bis sich die Kontaktwalze
(4) tatsachlichin inre Soll-Position zurlickverschiebt, also
der gewiinschte Korrektureffekt erzielt wird.

[0048] Damit wird die Anpassung der Abrickge-
schwindigkeit so sanft wie méglich realisiert und der An-
legedruck nicht gestort.

[0049] Wird der Soll-Radius systematisch falsch be-
stimmt, z.B. durch eine falsche Eingabe der Dicke d der
Folie 3, wiederholt sich der oben beschriebene Rege-
lungsmechanismus mehrfach und verzugslos, sobald die
Kontaktwalze 4 ihre Soll-Position wieder erreicht hat.
Nach beispielsweise drei bis finf, vorzugsweise 4 oder
einer anderen Anzahl solcher Zyklen, die unter Berlck-
sichtigung der Radiuszunahme (langsamer werdende
Umdrehungszahl, langsamer werdende Abrickge-
schwindigkeit etc) im wesentlichen identisch sind, korri-
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giertdie Maschinensteuerung 30 vorzugsweise die Dicke
dz.B.um 0,5, 1, 2 oder mehr Prozent der eingegebenen
Dicke d, so dass der gerechnete Soll-Radius dem Ist-
Radius verbessert entspricht und die Regelung durch an-
passen der Abriickgeschwindigkeit die sonst endlose
Regelungsschleife verlasst.

[0050] Ebenso ist es vorteilhaft, dass die Maschinen-
steuerung eine synchron zu der Umdrehungszahl des
Wickels 6 pulsierende Verschiebung der Position der
Kontaktwalze 4 erkennt. Solch eine Verschiebung wird
durch einen unrunden Wickel erzeugt; eine Korrektur im
oben beschriebenen Sinn durch laufende Anpassung der
Abriickgeschwindigkeit ist nur bedingt sinnvoll. Deshalb
bestimmt die Steuerung 30 das durch die Pulsation ge-
gebene Verschiebungsintervall der Lage der Kontaktwal-
ze 4, und die Mitte dieses Intervalls. Die Abriickge-
schwindigkeit wird dann derart angepasst, dass die Mitte
des Intervalls in die Soll-Position der Welle 10 der Kon-
taktwalze 4 zurlickgefiihrt wird. Diese Korrektur kann flr
sich selbst oder zusammen mit der oben beschriebenen
Korrektur der Abriickgeschwindigkeit (im Fall der Drift
eines Parameters) ausgefihrt werden.

[0051] Detektiert die Maschinensteuerung 30 einen
unrunden Wickel, kann weiter der Anlegedruck der Kon-
taktwalze 4 vorlibergehend leicht erhdht werden, wenn
die Kontaktwalze 4 durch den unrunden Wickel aus der
Soll-Lage heraus in den hinteren Bereich des Verschie-
bungsintervalls gedriickt wird. Dadurch kann einer Stei-
gerung des unrunden Profils des Wickels 6 entgegenge-
wirkt und die Glattung des Profils unterstiitzt werden.
[0052] Vorteilhafterweise wird die Abriickgeschwin-
digkeit in allen der oben beschriebenen Regelungsfallen
so sanft angepasst, dass keine oder nur geringe Anla-
gedruckspitzen auftreten. Dies fiihrt dazu, dass bei ei-
nem Wickel 6 mit grossem Durchmesser (insbesondere
wenn sich der Wicklungsradius einem Bereich nahert,
der dem vorbestimmten Wicklungsfortschritt entspricht)
und gegebener, kostenglinstiger Hydraulik die Anpas-
sung nicht grésser ausfallen kann, als es das Auflésungs-
vermdgen der Hydraulik fiir die Geschwindigkeit erlaubt.
Selbst wenn dann die Abriickgeschwindigkeit voriiber-
gehend zum Stillstand kommen sollte, treten keine An-
legedruckspitzen auf, da die Geschwindigkeitsdnderung
trotz voller Wickelgeschwindigkeit kleinstmoglichst aus-
fallt.

[0053] Konkret wird die Anpassung der Abriickge-
schwindigkeit derart vorgenommen, dass diese in einem
ersten Schritt um einen kleinen Betrag verandert wird.
Detektiert der Sensor 13 dann eine Rickbewegung der
Kontaktwalze 4 gegen ihre Soll-Lage hin, bleibt es bei
dervorgenommenen Anpassung; wenn nicht wird die Ab-
riickgeschwindigkeit um einen weiteren Schritt veran-
dert, und so fort, bis die Kontaktwalze 4 sich gegen ihre
Soll-Lage hin zurtick bewegt. Dadurch kann die Abriick-
geschwindigkeit sehr fein angepasst (im Hinblick auf ei-
nen gegebenen Antrieb optimal) und entsprechend mit
den minimal mdglichen Geschwindigkeitsunterschieden
gearbeitet werden, so dass der Anlegedruck ungestort
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bleibt. Durch diese Regelung der Abriickgeschwindigkeit
kann das System als selbstoptimierend betrachtet wer-
den.

[0054] Eine weitere Optimierung kann bei einer weite-
ren, bevorzugten Ausfihrungsform dadurch erfolgen,
dass die Abriickgeschwindigkeit nicht mehr auf den ur-
springlichen Wert gesetzt wird, wenn die Kontaktwalze
4 ihre Soll-Lage erreicht hat, sondern auf einen Wert, der
sich wiederum um einen kleinen Betrag vom urspringli-
chen Wert unterscheidet. Ist die Kontaktwalze 4 also von
hinten wieder in ihre Soll-Position gelangt, war die ur-
spungliche Abrtickgeschwindigkeit zu klein, und wird nun
um einen Schritt erhoht; ist die Kontaktwalze 4 von vorn
wiederinihre Soll-Position gelangt, war die urspriingliche
Abriickgeschwindigkeit zu hoch, und wird um einen
Schritt zurlickgenommen.

[0055] Mit anderen Worten wird die angepasste Ab-
rickgeschwindigkeit derart riickgangig gemacht, dass
diese auf einen Wert gesetzt wird, der ein Geschwindig-
keitsintervall unterhalb oder oberhalb der gerechneten
Soll-Abriickgeschwindigkeit liegt, derart, dass der Soll-
Radius dem Ist-Radius verbessert entspricht.

Dadurch kann vor allem einem systematischen Fehler in
der Berechnung des Soll-Radius entgegengewirkt wer-
den.

[0056] Die Maschinensteuerung 30 ist mithin ausge-
bildet, die oben und nachstehend beschriebenen Funk-
tionen auszuflihren; ausgehend von der vorliegenden
Funktionsbeschreibung kann durch den Fachmann die
Steuerungssoftware anhand der gegebenen, konkreten
Auslegung des Wicklers leicht erstellt werden. Dies gilt
ebenso flr die notwendigen Parameter, z.B. die Grésse
der Schritte flr die Anpassung der Abriickgeschwindig-
keit.

[0057] st ein Wickel 6 fertig gewickelt, was dem ubli-
cherweise vorgesehenen Wickelfortschritt entspricht,
schneidet ein zur Entlastung der Figur nicht dargestelltes
Quertrennsystem die Materialbahn 3 durch. Solche
Quertrennsysteme fiir Wickler der vorliegenden Art sind
im Stand der Technik bekannt. Nach dem Schnitt wird
durch die Maschinensteuerung 30 das Tragarmpaar 17
gegen die Ablage 2 fir fertige Wickel 6 verschwenkt und
der fertige Wickel 6 dort abgelegt. Danach wird das Tra-
garmpaar 17 in seine Startposition zurlickverschwenkt,
um auf den angewickelten Wickelkern 5 zu warten und
in sein Wickelkernlager 15 aufzunehmen. Der Wickelzy-
klus beginnt dann von neuem.

[0058] Unmittelbar vor dem Schnitt durch das Quer-
trennsystem senkt die Zustellvorrichtung 45 den néch-
sten Wickelkern 5 ab (s. den Doppelpfeil 48 in der Figur),
und legt diesen in die Gabeln 47 der Hilfsaufnahmevor-
richtung 46. Gleichzeitig legt dann das Quertrennsystem
den Schnitt, worauf einerseits, wie erwdhnt, das Trag-
armpaar mit dem fertigen Wickel 6 weggeschwenkt, und
andererseits den neuen Wickelkern 5 fiir die Anwicklung
mit dem auf der Kontaktwalze 4 aufliegenden vorderen
Ende der frisch geschnittenen Materialbahn 3 in Kontakt
gebracht wird.
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[0059] Nach der Anwicklung verschwenkt die Hilfsauf-
nahmevorrichtung 46 im Gegenuhrzeigersinn (s. Figur
1) und Ubergibt den angewickelten Wickelkern 5 in das
Wickelkernlager 15 des nunmehr zuriickgeschwenkten
Tragarmpaars 17.

[0060] Dieser Vorgang des fliegenden Wechsel des
Wickels an sich ist im Stand der Technik ebenfalls be-
kannt. Der erfindungsgemasse Wickler ist derart ausge-
bildet, dass der fliegende Wechsel in der bekannten Art
und Weise ausgefiihrt werden kann.

[0061] Soll der erfindungsgemasse Wickler 1 mit
Spaltwicklung gefahren werden, genligt es, Uber die
Steuerleitung 32 die gewiinschte Spaltabmessung ein-
zugeben, worauf die Steuerung die Abriickgeschwindig-
keit so berechnet, dass der Spalt stets aufrechterhalten
wird. Vorzugsweise wird der Spalt derart bemessen,
dass bei Stérungen z.B. durch falsche Angabe der Dicke
d der Folie 3 der Spalt bis zum gewtinschten Wickelfort-
schritt (vollstandig gewickelter Wickel 6) nicht geschlos-
sen werden kann. Dadurch eribrigen sich Lichtschran-
ken etc. gemass den im Stand der Technik bekannten
Konstruktionen. Damit kann durch das erfindungsge-
masse Verfahren nebst der Konatktwicklung auch die
Spaltwicklung verbessert werden.

[0062] Besondersbevorzugte Ausfuhrungsformen der
vorliegenden Erfindung werden wie folgt ausgestaltet:

W Wickler, wobei die Trageranordnung (16) ein Paar
Tragarme (17) fur das Wickelkernlager (15) auf-
weist, und wobei der Antrieb die Tragarme (17) vor-
zugsweise pneumatisch und/oder hydraulisch be-
aufschlagt.

B Wickler, wobei die Mittel (23) zum Erzeugen des
Anlegedrucks einen vorzugsweise pneumatisch
und/oder hydraulischen Antrieb aufweisen, der be-
triebsfahig mit der Kontaktwalze (4) verbunden ist.

B Wickler, wobei die Kontaktwalze (4) an einer La-
geranordnung (7) hangend gelagert ist.

B Wickler wobei die Lageranordnung (7) als Pendel
ausgebildet ist, derart, dass die Kontaktwalze (4)
pendelnd Uber einen der Soll-Lage entsprechenden
tiefsten Punkt gegen das Wickelkernlager (15) hin
und von diesem weg verschoben werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Wickels (6) aus ei-
ner Bahn von flexiblem Material, das tiber eine Kon-
taktwalze (4) eines Wicklers (1) gefiihrt und in die-
sem auf einen Wickelkern (5) zu einem Wickel (6)
aufgewickelt wird, dadurch gekennzeichnet, dass
wahrend der Wicklung die Kontaktwalze (4) mit ei-
nem Anlegedruck an den Wickel (6) angedrtckt wird
und dadurch mit diesem steten Kontakt halt, gleich-
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zeitig den Wickelkern (5) mit einer unabhangig vom
Anlegedruck bestimmten, nur dem zunehmenden
Soll-Radius des sich aufbauenden Wickels (6) ent-
sprechenden Soll-Abriickgeschwindigkeit kontinu-
ierlich von der Kontaktwalze (4) abgeriickt wird, so-
lange, bis ein vorbestimmter Wicklungsfortschritt
des Wickels (6) erreicht ist, wobei gegebenenfalls
bei einem vom Soll-Radius abweichenden Ist-Radi-
us des Wickels (6) die Kontaktwalze (4) durch den
stets gehaltenen Kontakt mit dem Wickel (6) aus ih-
rer Soll-Lage heraus entsprechend verschoben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei bei einer Ver-
schiebung der Kontaktwalze (4) aus ihrer Soll-Lage
heraus, hervorgerufen durch einem vom Soll-Radius
abweichenden Ist-Radius des Wickels (6), dessen
Abrickgeschwindigkeit derart angepasst wird, dass
die Kontaktwalze (4) wieder inihre Soll-Lage zurlick-
gelangt, wonach der Wickelkern (5) wiederum mit
der Soll-Abriickgeschwindigkeit weiter abgeriickt
wird, und eine gegebenenfalls erneute Verschie-
bung der Kontaktwalze (4) aus ihrer Soll-Lage her-
aus wiederum durch das dann notwendige Anpas-
sen der Abriickgeschwindigkeit riickgangig gemacht
wird, solange, bis der vorbestimmte Wicklungsfort-
schritt des Wickels (6) erreicht ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei eine durch
unrunde Wicklung hervorgerufene pulsierende Ver-
schiebung der Kontaktwalze (4) detektiert, die Mitte
dieses Verschiebungsintervalls bestimmt und die
Abrickgeschwindigkeit derart angepasst wird, dass
die Mitte des Verschiebungsintervalls gegen die
Soll-Lage der Kontaktwalze (4) gefuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
ein sich mehrfach und verzugslos wiederholender,
unter Bericksichtigung der Radiuszunahme des
Wickels (6) im wesentlichen identischer Korrektur-
zyklus der Abrlickgeschwindigkeit als systemati-
scher Fehler in der Bestimmung des Soll-Radius in-
terpretiertwird, und die Bestimmung des Soll-Radius
korrigiert wird, derart, dass der Soll-Radius dem Ist-
Radius verbessert entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, wobei
die Abrickgeschwindigkeit im Hinblick auf Abstu-
fungsmdglichkeiten eines gegebenen Abriickan-
triebs wenigstens dann so wenig wie moglich korri-
giert wird, wenn der Wickelradius sich einem Bereich
nahert, der demjenigen des vorbestimmten Wick-
lungsfortschritts entspricht.

Verfahren nach Anspruch 2, wobei der Anlegedruck
bei unrunder Wicklung dieser derart angepasst wird,
dass der Anlegedruck sich vortbergehend erhdht,
wenn die Kontaktwalze (4) durch den unrunden Wik-
kel (6) aus der Soll-Lager heraus in den hinteren
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10.

11.

Bereich des Verschiebungsintervalls gedrtickt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei der Soll-Radius
aus der Lange der aufgewickelten Materialbahn (3)
und deren Dicke bestimmt wird.

Verfahren nach Anspruch 7 und 4, wobei der syste-
matische Fehler in der Bestimmung des Soll-Radius
durch Anpassung des Werts fiir die Dicke der Mate-
rialbahn (3) korrigiert wird.

Verfahren nach Anspruch 2, wobei die Anpassung
der Abriickgeschwindigkeit schrittweise erfolgt, der-
art, dass nach einem ersten Apassungsschritt de-
tektiert wird, ob sich die Kontaktwalze (4) inihre Soll-
Position zuriickverschiebt, diesfalls die Anpassung
erfolgt ist, oder, falls sich die Kontaktwalze (4) noch
nicht gegen die Soll-Position zurlickverschiebt, ein
weiterer Anpassungschritt erfolgt, und dann wieder
detektiert wird, ob sich die Kontaktwalze (4) zurlick-
verschiebt, solange, bis sich die Kontaktwalze (4)
tatsachlich in ihre Soll-Position zurlickverschiebt.

Verfahren nach Anspruch 2, wobei die angepasste
Abrickgeschwindigkeit derart rickgangig gemacht
wird, dass diese auf einen Wert gesetzt wird, der ein
Intervall unterhalb oder oberhalb der gerechneten
Soll-Abriickgeschwindigkeit liegt, derart, dass der
Soll-Radius dem Ist-Radius verbessert entspricht.

Wickler zur Ausfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1, mit

einer Trageranordnung (16), die ein Wickelkernlager
(15) zur Aufnahme eines Wickelkerns (5) eines zu
wickelnden Wickels (6) aufweist, mit einer Kontakt-
walze (4), miteiner Einrichtung (21) zur Veranderung
der relativen Lage zwischen Wickelkernlager (15)
und Kontaktwalze (4) wahrend der Wicklung, mit Mit-
teln (23) zum Erzeugen eines wahrend der Wicklung
andauernden Anlegedrucks zwischen dem Wickel
(6) und der Kontaktwalze (4), und mit einer Maschi-
nensteuerung (30), dadurch gekennzeichnet,
dass

die Kontaktwalze (4) um eine Sollposition herum in
Richtung auf das Wickelkernlager (15) zu und von
diesem weg schwimmend gelagert ist, und die Mittel
(23) zur Erzeugung des Anlegedrucks betriebsfahig
mit der Kontaktwalze (4) zusammenwirken, die Ein-
richtung (21) einen Antrieb aufweist, der ausgebildet
ist, das Wickelkernlager (5) aus einer Startposition
zu Beginn der Wicklung von der Sollposition der Kon-
taktwalze (4) weg unabhangig von der Wirkung eines
durch die Kontaktwalze (4) Ubertragenen Anlege-
drucks abzurlicken, solange, bis ein vorbestimmter
Wicklungsfortschritt erreicht ist, und die Maschinen-
steuerung (30) ausgebildet ist, den Antrieb betriebs-
fahig derart anzusteuern, dass das Wickelkernnla-
ger (15) im wesentlichen kontinuierlich mit einer Ab-
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rickgeschwindigkeit von der Sollposition der Kon-
taktwalze (4) abriickt, die laufend der wahrend einer
Wicklung auftretenden, momentanen Soll-Radius-
zunahme des Wickelballens entspricht.

Wickler nach Anspruch 11, wobei Sensoren (13) zur
Detektion der Ist-Lage der Kontaktwalze (4) vorge-
sehen sind, und wobei die Maschinensteuerung (30)
weiter ausgebildet ist, im Fall einer durch die Sen-
soren (13) detektierten Verschiebung der Kontakt-
walze (4) aus ihrer Sollposition hinaus die Abriick-
geschwindigkeit derart zu anzupassen, dass die
Kontaktwalze (4) wieder in ihre Sollposition zurlick
gefihrt wird.

Wickler nach Anspruch 11 oder 12, wobei die Ma-
schinensteuerung (30) weiter derart ausgebildet ist,
im Fall einer durch die Sensoren (13) detektierten,
synchron zu der Umdrehungszahl des sich im Auf-
bau befindenden Wickels (6) pulsierenden Verschie-
bung der Kontaktwalze (4) die Abriickgeschwindig-
keit derart angepasst wird, dass die Kontaktwalze
(4) mit der Mitte des Verschiebungsintervalls zu ihrer
Soll-Lage zuriick gefuhrt wird.

Wickler nach Anspruch 13, wobei die Maschinen-
steuerung (30) weiter ausgebildet ist, den Anlege-
druck voriibergehend zu erh6hen, wenn die Kontakt-
walze (4) durch den unrunden Wickel (6) aus der
Soll-Lage heraus in den hinteren Bereich des Ver-
schiebungsintervalls gedriickt wird.

Wickler nach Anspruch 11 oder 12, wobei die Ma-
schinensteuerung (30) weiter flr eine oder mehrere
der Funktionen ausgebildet ist, wonach

M ein sich mehrfach und verzugslos wiederho-
lender, unter Berlcksichtigung der Radiuszu-
nahme des Wickels (6) im wesentlichen identi-
scher Korrekturzyklus als systematischer Feh-
ler in der Bestimmung des Soll-Radius interpre-
tiert wird, und die Bestimmung des Soll-Radius
korrigiert wird, derart, dass der Soll-Radius dem
Ist-Radius verbessert entspricht

H die Abriickgeschwindigkeit wenigstens dann
im Hinblick auf Abstufungsmdglichkeiten des
gegebenen Abriickantriebs so wenig wie még-
lich korrigiert wird, wenn der Wickelradius sich
einem Bereich nahert, der demjenigen des vor-
bestimmten Wicklungsfortschritts entspricht

B die Anpassung der Abrickgeschwindigkeit
schrittweise erfolgt, derart, dass nach einem er-
sten Anpassungsschritt detektiert wird, ob sich
die Kontaktwalze (4) inihre Soll-Position zurlick-
verschiebt, diesfalls die Anpassung erfolgt ist,
oder, falls sich die Kontaktwalze (4) noch nicht
gegen die Soll-Position zurlckverschiebt, ein
weiterer Anpassungschritt erfolgt, und dann
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wieder detektiert wird, ob sich die Kontaktwalze
(4) zurlickverschiebt, solange, bis sich die Kon-
taktwalze (4) tatsachlich in ihre Soll-Position zu-
ruckverschiebt

B die angepasste Abriickgeschwindigkeit derart
riickgangig gemacht wird, dass diese auf einen
Wert gesetzt wird, der ein Intervall unterhalb
oder oberhalb der gerechneten Soll-Abriickge-
schwindigkeit liegt, derart, dass der Soll-Radius
dem Ist-Radius verbessert entspricht.
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