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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG EINER ANZAHL AUFGEWICKELTER

FOLIENROLLEN

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Anzahl aufgewickelter Folienrollen (1), wobei
die Folien in ihrem Randbereich (2) durch Umfalten (3)
verstarkt sind. Um in sehr flexibler Weise beliebig breite
Folienabschnitte in gilinstiger Weise aufzuwickeln, sieht
die Erfindung die Schritte vor: a) Zufiihren einer sich Gber
eine Gesamtbreite erstreckenden Folie in eine Forder-
richtung (F) zu einer Anzahl Wickelvorrichtungen; b)
Schneiden der Folie in Foérderrichtung (F) mittels min-
destens eines Messers (4), so dass mindestens zwei sich
in Forderrichtung (F) erstreckende Folienabschnitte (5)
entstehen; c) Umfalten (3) der Randbereiche (2) der Fo-
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lienabschnitte (5) mittels mindestens einer Umfalteinrich-
tung (6) und Ubereinanderlegen der umgefalteten Ab-
schnitte (7) und des verbleibenden Teils des Folienab-
schnitts (5); d) Aufrollen eines jeden Folienabschnitts (5)
auf einer oder auf mehreren Wickelvorrichtungen; wobei
wahrend des Aufrollens der Folienabschnitte (5) auf den
Wickelvorrichtungen das mindestens eine Messer (4)
und die mindestens eine Umfalteinrichtung (6) in eine
Richtung quer (Q) zur Foérderrichtung (F) simultan oszil-
lierend hin und her bewegt werden. Des weiteren betrifft
die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung einer An-
zahl aufgewickelter Folienrollen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Anzahl aufgewickelter Folienrollen, wobei die
Folien in ihrem Randbereich durch Umfalten verstarkt
sind. Des weiteren betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zur Herstellung einer Anzahl aufgewickelter Folienrollen.
[0002] BeiderHerstellung und Aufwicklung von Kunst-
stofffolien ist es eine bekannte Losung, die von einer Fo-
lienherstellungsanlage, beispielsweise einem Extruder,
kommende Kunststofffolie einer Wickelvorrichtung zuzu-
fuhren, um sie fir die weitere Handhabung und insbe-
sondere flir den Transport vorzubereiten.

[0003] Dabei ist es beispielsweise aus der DE 600 15
903 T2 oder aus der EP 0638 505 B1 bekannt geworden,
das Aufwickeln derart vorzunehmen, dass beim Aufwi-
ckeln die seitlichen Endbereiche der Folie umgefaltet
werden. Damit kann erreicht werden, dass die empfind-
lichen Seitenbereiche der Folie mechanisch sehr viel sta-
biler sind, als es bei einer nicht umgefalteten Folie der
Fall ist.

[0004] Damit sich bei umgefaltetem Seitenbereich die
gewickelte Folie in den beiden Seitenbereichen nicht zu
stark aufbaut, ist es weiterhin bekannt geworden, beim
Wickelvorgang der Wickelvorrichtung eine oszillierende
Querbewegung zu lberlagern (Changieren der Wickel-
vorrichtung). Eine solche Ldsung zeigt beispielsweise
die EP 0 878 425 B1.

[0005] Weiterhin ist es auch bekannt, aus einer zuge-
flhrten Folie, die sich Uber eine Gesamtbreite erstreckt,
mehrere streifenférmige Teil-Folien (Folienabschnitt
bzw. "Nutzen") zu schneiden, wobei die einzelnen Folie-
nabschnitte dann entsprechend aufgewickelt werden.
Dies offenbart beispielsweise die US 8 221 298 B2.
[0006] Weitere Losungen zu den genannten Verfah-
rensweisen zeigen die US 8 100 356 B2 und die US 5
531 393.

[0007] Nachteilig ist bei einigen der vorbekannten L6-
sungen, dass es nicht mdglich ist, direkt im inline-Pro-
zess, d. h. vom Extruder kommend, mehrere Teilnutzen,
d. h. Folienabschnitte, flexibel zu schneiden und zu wi-
ckeln. Es ist hier vielmehr vorgesehen, dass das Wickeln
in einem nachgeschalteten Prozess (also offline) erfolgt.
Es handelt sich insoweit um Verfahren und Vorrichtun-
gen, die nur auf eine "einnutzig" zugeschnittene Folie
abstellen.

[0008] Werden die Kanten verstarkt, d. h. verdoppelt
bzw. umgelegt, entsteht wie bereits erwahnt eine Verdi-
ckung im Randbereich ("Hundeknochen"), da die Folie
im Bereich der Umlegung dickenméRig verdoppelt wird
und hier entsprechend stark aufbaut. Dadurch ergeben
sich auch bei der Weiterverarbeitung Nachteile, wie er-
héhte AuRenabmessungen der gewickelten Folie, was
nachteilig beispielsweise ein grofReres Verpackungsvo-
lumen, eine Verblockung der Folie bzw. einen hohen
Druck auf die Wickelhllse zur Folge hat. Um die verstark-
ten Kanten besser zu wickeln, ist daher in der Regel ein
zweiter, nachgeschalteter Prozess zur Oszillation der

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Folie notwendig.

[0009] Allen vorbekannten Ldésungen ist es gemein,
dass die Breite der Folienabschnitte nur sehr schwer
oder gar nicht verandert werden kann. Weiterhin ist es
kaum mdglich, den Umfang der Kantenverstarkung, d.
h. den umgefalteten Bereich, zu verandern.

[0010] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren der eingangs genannten Art sowie eine
entsprechende Vorrichtung zu schaffen, mit dem bzw.
mit der es mdglich ist, in sehr flexibler Weise beliebig
breite Folienabschnitte in glinstiger Weise aufzuwickeln.
Es soll insbesondere eine kompakte Wicklung direkt aus
dem Folien-Herstellungsprozess heraus bereit gestellt
werden, der sich durch eine leichte Einstellméglichkeit
sowohl fir die Breite der Folienabschnitte ("Nutzen") also
auch fur das MaR der Umfaltung der Folie im seitlichen
Randbereich auszeichnet. Somit soll der Prozess direkt
aus dem Herstellprozess der Folie, also inline, mit meh-
reren Teilnutzen in beliebiger Einstellung durchfihrbar
sein.

[0011] Die Losung dieser Aufgabe durch die Erfin-
dung ist dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren
die Schritte aufweist:

a) Zufiihren einer sich Uber eine Gesamtbreite er-
streckenden Folie in eine Foérderrichtung zu einer
Anzahl Wickelvorrichtungen;

b) Schneiden der Folie in Foérderrichtung mittels min-
destens eines Messers, so dass mindestens zwei
sich in Férderrichtung erstreckende Folienabschnit-
te ("Nutzen") entstehen;

c) Umfalten zumindest einer Anzahl der durch einen
Schnitt mit einem Messer entstandenen Randberei-
che der Folienabschnitte mittels mindestens einer
Umfalteinrichtung und Ubereinanderlegen der um-
gefalteten Abschnitte und des nicht umgefalteten,
verbleibenden Teils des Folienabschnitts;

d) Aufrollen eines jeden Folienabschnitts auf einer
oder auf mehreren Wickelvorrichtungen;

wobei wahrend des Aufrollens der Folienabschnitte auf
den Wickelvorrichtungen das mindestens eine Messer
und die mindestens eine Umfalteinrichtung in eine Rich-
tung quer zur Férderrichtung relativ zu den Wickelvor-
richtungen simultan oszillierend hin und her bewegt wer-
den, um die Folienabschnitte infolge der oszillierenden
Bewegung mit sich verdnderndem axialen Versatz auf
den Wickelvorrichtungen aufzuwickeln.

[0012] Das Umfalten nach obigem Schritt c) erfolgt be-
vorzugt so, dass die Umfalteinrichtung die seitlichen En-
dabschnitte zweier nebeneinander angeordneter Folie-
nabschnitte mittels zweier benachbarter Umfaltelemente
umfaltet. Zum Umfalten von je zwei benachbarten Folie-
nabschnitten dienen hier insbesondere auch die nach-
folgend erwahnten Rollen und Zentrierkegel.
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[0013] Die Vorrichtung zur Herstellung einer Anzahl
aufgewickelter Folienrollen, wobei die Folien in ihrem
Randbereich durch Umfalten verstarkt sind, umfasst er-
findungsgeman:

- eine Zufuhreinrichtung zum Zufiihren einer sich Giber
eine Gesamtbreite erstreckenden Folie in eine For-
derrichtung und eine Anzahl Wickelvorrichtungen,

- mindestens ein Messer zum Schneiden der Folie
entlang der Forderrichtung,

- mindestens eine Umfalteinrichtung zum Umfalten
zumindest einer Anzahl der durch einen Schnitt mit
einem Messer entstandenen Randbereiche der Fo-
lienabschnitte und zum Ubereinanderlegen der um-
gefalteten Abschnitte und des nicht umgefalteten,
verbleibenden Teils des Folienabschnitts,

- einen Oszillationsantrieb, der ausgebildetist, sowohl
das mindestens eine Messer als auch die mindes-
tens eine Umfalteinrichtung in eine Richtung quer
zur Forderrichtung oszillierend zu bewegen,

wobei Synchronisationsmittel vorhanden sind, um die
Oszillationsbewegung des mindestens einen Messers
und der mindestens einen Umfalteinrichtung zu synchro-
nisieren.

[0014] Zumindest eine Anzahl der vorhandenen Um-
falteinrichtungen weisen bevorzugt zwei benachbarte
Umfaltelemente auf, die zwei benachbarte Seitenberei-
che zweier nebeneinander angeordneter Folienab-
schnitte umfalten kdnnen. In diesem Falle ist bevorzugt
vorgesehen, dass die beiden Umfaltelemente gesehen
in eine Richtung, die senkrecht auf der Férderrichtung
und senkrecht auf der Richtung quer zur Férderrichtung
steht, einen V-férmig ausgebildeten Anlaufbereich fir
zweibenachbarte Seitenbereiche zweier nebeneinander
angeordneter Folienabschnitte bilden, wobei der Winkel
der V-férmigen Struktur zwischen 5° und 60° betragt.
[0015] Die Synchronisationsmittel werden bevorzugt
durch einen an der Umfalteinrichtung angeordneten Stift
gebildet, der in eine Ausnehmung im Oszillationsantrieb
eingreift. Dabei kann jedem Umfaltelement eine Rolle
zugeordnet sein, Gber die die umzufaltende Folie geflihrt
wird. Die Achsen der Rollen schlielt dabei zur Richtung
quer zur Férderrichtung bevorzugt einen Winkel ein, wo-
bei der Winkel vorzugsweise zwischen 1° und 30° be-
tragt. Die zwei Umfaltelemente, die beiden Rollen und
der Stift der Synchronisationsmittel sowie vorzugsweise
ein Zentrierkegel sind bevorzugt auf einer gemeinsamen
Tragerplatte angeordnet. Die Tragerplatte ist dabei be-
vorzugt um eine Achse schwenkbar angeordnet, die pa-
rallel zur Richtung quer zur Férderrichtung angeordnet
ist, wobei fur eine Ausfiihrung der Schwenkbewegung
insbesondere ein Aktuator vorhanden ist.

[0016] Demgemal stellt die vorliegende Idee eine
Méoglichkeit zur Verfiigung, eine Folie "inline" auf die ge-
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wiinschte Nutzenbreite zu schneiden, d. h. mehrere Fo-
lienabschnitte ("Nutzen") in gewlinschter Breite in einem
Arbeitsgang herzustellen und vorteilhaft zu wickeln.
[0017] Das vorgeschlagene Konzept ermdglicht es,
die Kanten der Folie bzw. der Folienbereiche zu verstar-
ken, indem die Kante nach innen oder nach aufien ge-
klappt wird.

[0018] Dabei kann sich die Umfalteinrichtung quer zur
Produktionsrichtung (Férderrichtung der Folie) oszillato-
risch hin und her bewegen, um die verstarkten Kanten-
bereiche fiir den Wickelprozess zu verlegen und so we-
niger Aufbau im Seitenbereich der Folienrolle zu errei-
chen. Durch die Hin- und Herbewegung der gesamten
Einheit bestehend aus Umfalteinrichtung und Messer er-
fahrt die Folie keine Winkelverdnderung. Dadurch wird
die Folie weniger beansprucht und das Wickelergebnis
ist wesentlich stabiler als bei vorbekannten Lésungen.
[0019] Ein wesentlicher Aspekt der vorliegenden Er-
findung ist demgemaf, dass bei mehreren "Teilnutzen"
der Folie eine Synchronisation zwischen Messer und
Umfalteinrichtung erfolgt, d. h. diese Baugruppen bewe-
gen sich beide gegentiber der Folie bzw. den Wickelvor-
richtungen oszillatorisch in Querrichtung zur Férderrich-
tung.

[0020] DemgemaR gilt, dass - wenn die Wickelvorrich-
tung als (ortsfestes) Bezugssystem angenommen wird -
sich die Messer des Folienldngsschnitts fir die einzelnen
Teilnutzen und die gesamte Vorrichtung zur Verstéarkung
der Kanten (d. h. die Umfalteinrichtungen) in Folienquer-
richtung relativ zu diesem Bezugssystem bewegen. So-
wohl das Messer als auch die Umfalteinrichtungen be-
wegen sich demgemal synchronisiert gegeniiber den
Wickelvorrichtungen.

[0021] Bei allen vorbekannten Systemen ist entweder
der Teilnutzen selber bewegt und die Umfalteinrichtung
ortsfest oder der Teilnutzenschnitt (Messer) und die Um-
lenkung (Umfalteinrichtung) sind ortsfest und die Folie
wird mit einer nachgeschalteten Vorrichtung querbewegt
bzw. oszilliert oder die Umfalteinrichtung ist ortsfest und
der Teilnutzenschnitt (Messer) bewegt sich gegeniiber
der Wickelvorrichtung.

[0022] Fir die Synchronisation der Bewegung von
Teilnutzenlangsschnitt (Messer) und Faltrollen (Umfalt-
einrichtung) gibt es eine Vielzahlvon Méglichkeiten. Jede
dieser Einheiten kann zum Beispiel mittels eines eigenen
Motors hin und her bewegt werden. Die Geschwindigkeit
dieser Motoren kann elektronisch synchronisiert werden.
[0023] Eine besonders einfache und kostensparende
Lésungistindes, dass die Messer und die Umfaltvorrich-
tung mittels eines Mitnehmerstiftes bzw. Uber eine ge-
trennte Verbindung gekoppelt sind und so beide mit einer
einzigen Antriebseinheit changiert (querbewegt) werden
kénnen.

[0024] Demgemal ergeben sich folgende Vorteile
durch die vorgeschlagene Lésung:

Die Vorrichtung kann wahrend der normalen Stan-
dardproduktion ein- und ausgeschwenkt werden,
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ohne das die Gesamtanlage abgestellt werden
muss. Dadurch kann ohne Produktionsstopp mit
oder ohne verstarkte (umgefaltete) Kanten produ-
ziert werden.

[0025] Es wird ermdglicht, die Endproduktbreite bzw.
Teilnutzenbreite (d. h. die Breite der Folienabschnitte)
inline und ohne Abstellen der Extrusionsanlage zu an-
dern. D. h. die vorgeschlagene Vorgehensweise ermég-
licht es, unterschiedlich breite Endprodukte (Folienab-
schnitte) inline herzustellen.

[0026] Es wird weiter moglich, die Verstarkung, d. h.
die GroRe des umgefalteten Bereichs der Folie leicht und
flexibel zu verandern.

[0027] Es ist weiter méglich, einen Folienstreifen (Mit-
telschnitt) herauszuschneiden, um das MaR (d. h. die
Breite) der Verstarkung (Umfaltung) zu &ndern.

[0028] Jede Umfalteinrichtung kann fiir sich oder alle
vorhandenen Umfalteinrichtungen kénnen zusammen
hin und her bewegt werden, um die verstarkten Kanten
fur den Wickelprozess zu verlegen. Hierbei kann eine
variable Einstellung vorgenommen werden.

[0029] Die verstarkten Kanten erhéhen die Robustheit
und Nutzung des fertigen Produktes. Beispielsweise
kann die Rolle auch einmal auf den Boden fallen und
dennoch wieder verwendet werden. Durch die Kanten-
verstarkung werden weiterhin die mechanischen Eigen-
schaften der Folie verbessert. Es wird also unter Um-
stdnden weniger Folie benétigt, als bei nicht umgefalteter
Folie. Bei Ublicher Folie reiRt normalerweise die Folie
stets an der Kante zuerst ein. Durch die Verstarkung
(Umfaltung) wird das weitgehend verhindert.

[0030] Es entsteht somit ein weiches Endprodukt, das
sehr gut von der Rolle abgerollt werden kann.

[0031] In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel
der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1  in der Seitenansicht eine Vorrichtung zur Her-
stellung einer Anzahl aufgewickelter Folienrol-
len, die aus einer Folienbahn ausgeschnitten
und nach Kantenverstarkung durch Umfalten
(Umlegen) aufgewickelt werden, wobei die Ar-
beitsposition dargestellt ist,

Fig. 2 die Darstellung gemaR Fig. 1, wobei eine Po-
sition dargestellt ist, in der eine Umfalteinrich-
tung nicht in Betrieb ist,

Fig. 3  in perspektivischer Darstellung die Vorrichtung
zur Herstellung einer Anzahl aufgewickelter Fo-
lienrollen,

Fig. 4 die Darstellung gemaR Fig. 3, wobei die Kopp-
lung der Umfalteinrichtungen mit einem Oszil-
lationsantrieb anders als in Fig. 3 ausgefiihrtist,
Fig. 5 in perspektivischer Darstellung eine Umfaltein-
richtung zum Umfalten der Randbereiche zwei-
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er benachbarter Folienabschnitte,

Fig. 6 die Umfalteinrichtung gemaR Fig. 5, gesehen
entgegen der Forderrichtung der zugefiihrten
Folienbahn,

Fig. 7  schematisch eine aufgewickelte Folienrolle und

Fig. 8  den Schnitt durch den Randbereich der aufge-
wickelten Folie.

[0032] InFig. 1 und Fig. 2 ist eine Vorrichtung zur Her-

stellung einer Anzahl aufgewickelter Folienrollen zu se-
hen, wobei die Folienrollen entstehen, indem jeweils ein
Folienabschnitt definierter Breite aus einer Folienbahn
mit einer Gesamtbreite ausgeschnitten und aufgewickelt
wird. Der dargestellten Vorrichtung in Férderrichtung F
einer Folie 17 vorgelagert ist eine nicht dargestellte Zu-
fuhrvorrichtung flr die Folie 17, beispielsweise ein Aus-
lauf aus einem Extruder, in dem die Folie 17 hergestellt
wird. Nachgelagert ist der dargestellten Vorrichtung eine
Anzahl (nicht dargestellter) Wickelvorrichtungen zum
Aufwickeln von Folienabschnitten ("Nutzen"). Dabei
kann, was bevorzugt ist, auch vorgesehen werden, dass
mehrere Folienabschnitte auf derselben Wickelvorrich-
tung aufgewickelt werden. Die Zufiihrvorrichtung ist da-
bei genauso wie die Wickelvorrichtungen als solche hin-
langlich vorbekannt, wobei ausdricklich auf den oben
genannten Stand der Technik Bezug genommen wird.
[0033] Erfindungswesentlich ist vielmehr die in den Fi-
guren 1und 2 dargestellte Anordnung. Deren detaillierter
Aufbau geht insbesondere in der Zusammenschau mit
den weiteren Figuren 3 bis 6 hervor.

[0034] IndenFiguren 7 und 8 ist eine fertig gewickelte
Folienrolle 1 zu sehen. Diese Rolle ist ein aufgewickelter
Folienabschnitt 5, der aus einer breiteren zugefiihrten
Folie mit einer Gesamtbreite ausgeschnitten und dann
aufgewickelt wurde. Zu erwahnen ist und in Fig. 8 zu
sehen, dass der zur Folienrolle 1 aufgewickelte Folien-
abschnitt 5 in seinen beiden Randbereichen 2 eine Um-
faltung 3 aufweist, d. h. ein umgefalteter Abschnitt 7 ist
um 180° umgefaltet und an den Rest des Folienab-
schnitts angelegt. Durch diese Umfaltung 3 ergeben sich
eine wesentlich hdhere mechanische Stabilitdt des
Randbereichs der Folie sowie eine Unempfindlichkeit
des Randbereichs beim Abrollen der Rolle sowie hin-
sichtlich mechanischer Beschadigungen (falls die Rolle
einmal auf den Boden fallt).

[0035] Bei der Herstellung der Folienrollen 1 mit seit-
licher Umfaltung 3 wird nun so vorgegangen, dass zu-
nachst die sich tiber eine Gesamtbreite erstreckende Fo-
lie (vom Extruder) in Férderrichtung F zugefihrt wird und
letztlich zu den Wickelvorrichtungen gelangt. Zwischen
der Zufuhreinrichtung und den Wickelvorrichtungen be-
findet sich die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung.

[0036] Die zugefiihrte Folie wird dann in "Nutzen" ge-
schnitten, d. h. es erfolgt ein Schneiden der Folie in For-
derrichtung F mittels einer Anzahl Messer 4, so dass
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mehrere sich in Foérderrichtung F erstreckende Folien-
abschnitte 5 entstehen.

[0037] AnschlieRend erfolgt das Umfalten der Rand-
bereiche 2 der Folienabschnitte 5 mittels einer Anzahl
Umfalteinrichtungen 6. Eine einzelne dieser Umfaltein-
richtungen ist in den Figuren 5 und 6 naher dargestellt.
Mit ihnen erfolgt ein Ubereinanderlegen der umgefalte-
ten Abschnitte 7 und des verbleibenden Teils des Folie-
nabschnitts 5.

[0038] SchlieBlich erfolgt - was nicht mehr dargestellt
ist- ein Aufrollen eines jeden Folienabschnitts 5 auf einer
oder auf mehreren Wickelvorrichtungen an sich bekann-
ter Art (s. hierzu den oben genannten Stand der Technik).
[0039] Wesentlich ist dabei, dass wahrend des Aufrol-
lens der Folienabschnitte 5 auf die Wickelvorrichtungen
die Messer 4 und die Umfalteinrichtungen 6 in eine Rich-
tung quer Q zur Foérderrichtung F relativ zu den Wickel-
vorrichtungen simultan oszillierend hin und her bewegt
werden. Hierzu dient ein Oszillationsantrieb 8.

[0040] Wie am besten aus Fig. 5 gesehen werden
kann, erfolgt das Umfalten dabei so, dass die Umfaltein-
richtung 6 die seitlichen Endabschnitte zweier nebenei-
nander angeordneter Folienabschnitte 5 mittels je zweier
benachbarter Umfaltelemente 11 und 12 umfaltet, wobei
das Umfalten auch durch die Rollen 13, 14 und einen
Zentrierkegel 22 unterstitzt und stabilisiert wird. Der Fo-
lienabschnitt 5 wird also zunachst mittels des Messers 4
geschnitten und an den Rollen 13, 14 um 90° vororien-
tiert. Mittels der Umfaltelemente 11, 12 erfolgt das Um-
klappen der Folienrander in die jeweilige Richtung, wobei
dann mittels des Zentrierkegels 22 eine nochmalige Fi-
xierung erfolgt sowie eine Stabilisierung fur das sich an-
schlieBende Aufwickeln.

[0041] Der im Randbereich umzufaltende Folienab-
schnitt 5 wird also mittels der Rollen 13, 14 fiir das Um-
falten vororientiert (Umbiegen um ca. 90°), wobei die in
Forderrichtung F nachfolgenden Umfaltelemente 11, 12
das Umfalten (um 180°) vollenden. Der Zentrierkegel 22
fixiert die verstarkte Kante und stabilisiert den umgefal-
teten Folienabschnitt; ferner fiihrt der Zentrierkegel 22
den umgefalteten Folienabschnitt 5 zur Wickelvorrich-
tung.

[0042] Beziglich des Aufbaus der vorgeschlagenen
Vorrichtung wird zunachst auf die Figuren 5 und 6 Bezug
genommen. Auf einer Tragerplatte 15 sind zwei Rollen
13 und 14 symmetrisch zu einer Mittenebene angeord-
net. Die Rollen 13, 14 haben je eine Achse a, die zur
Richtung Q quer zur Férderrichtung F einen kleinen Win-
kel B einschlieRt. Dieser ist in Fig. 6 zu erkennen und
liegt meist zwischen 1° und 30°.

[0043] Die Forderrichtung F liegt in dieser Mittenebe-
ne. Die beiden Umfaltelemente 11 und 12 sind gleicher-
maflen symmetrisch zu der genannten Mittenebene an-
geordnet. Betrachtet man die beiden Umfaltelemente 11,
12, die je aus einem gebogenen Blech bestehen und auf
der Tragerplatte 15 angeschraubt sind, in einer Richtung
N, die senkrecht zur Férderrichtung F und senkrecht aus
einer Richtung Q quer zur Férderrichtung steht, wird eine
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V-férmige Kontur der Faltkanten der Umfaltelemente 11,
12 sichtbar. Der Winkel a.istin Fig. 5 eingetragen; er liegt
bevorzugt zwischen 15° und 40°.

[0044] Aufder Tragerplatte 15 ist ber einen Haltearm
noch der Zentrierkegel 22 angeordnet, der in der Mitte-
nebene angeordnetist und die Rander der auslaufenden
und umgefalteten Folienabschnitte 5 nochmals fixiert
und stabilisiert.

[0045] Es wurde bereits ausgefiihrt, dass ein wesent-
licher Aspekt der Erfindung ist, dass wahrend des Auf-
rollens der Folienabschnitte 5 auf den (nicht dargestell-
ten) Wickelvorrichtungen sowohl die Messer 4 als auch
die Umfalteinrichtungen 6 in Richtung Q quer zur For-
derrichtung F relativ zu den Wickelvorrichtungen simul-
tan oszillierend hin und her bewegt werden. Hierfiir sind
zwischen den Messern 4 bzw. den diese tragenden Vor-
richtungen und den Umfalteinrichtungen 6 Synchronisa-
tionsmittel 9, 10, 20 vorhanden. Diese Synchronisations-
mittel bestehen im Ausfiihrungsbeispiel nach den Figu-
ren 1, 2, 3, 5 und 6 aus einem Stift 9, der auf der Trager-
platte 15 befestigt ist, und dem Verbindungselement 20,
das mit dem Messer 4 verbunden ist. Die Tragerplatten
15 sind Uber die Schiene 9’ mit dem Oszillationsantrieb
8 verbunden. Der Stift 9 greift in Ausnehmungen 10 der
Verbindungsteile 20 ein, welche auf den Messern 4 an-
geordnet sind. Dies wird in der Zusammenschau der Fi-
guren 1 und 3 ersichtlich. Hier ist zu sehen, dass der
Oszillationsantrieb 8 einen Motor aufweist, der eine sich
in Richtung Q erstreckende Schiene 9’ oszillierend an-
treibt; auf der Schiene 9’ sind die Tragerplatten 15 an-
geordnet. Die Stifte 9 greifen in die Ausnehmungen 10
der Verbindungsteile 20 ein, welche auf den Messern 4
angeordnet sind. Durch das Eingreifen der Stifte 9 in die
Ausnehmungen 10 im Verbindungsteil 20 wird die Syn-
chronisation mit den Messern hergestellt.

[0046] Im Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 4 sind die
Synchronisationsmittel 9, 10, 20 etwas anders ausgebil-
det. Hier ist eine Verbindungsschiene 10’ vorgesehen,
die sich quer zur Férderrichtung F erstreckt und die mit
allen Messern 4 verbunden ist. Die Verbindungsschiene
10’ stellt eine Kopplung mitdem Oszillationsantrieb 8 her.
Die Tragerplatte 15 der Umfalteinrichtung 6 ist mit der
Schiene 9’ verbunden. Die Schiene 9’ ist ebenfalls mit
dem Oszillationsantrieb 8 gekoppelt. DemgemafR wird
hier in gleicher Weise eine Oszillation der Umfalteinrich-
tungen, in Kopplung mit den Messern 4, quer zur For-
derrichtung F bewerkstelligt.

[0047] Wie weiter in den Figuren 1 bis 4 gesehen wer-
den kann, ist ein Aktuator 16 vorhanden, mit dem samt-
liche Umfalteinrichtungen 6, die auf einem Tragelement
21 befestigt sind, in Eingriff oder auler Eingriff ge-
schwenkt werden kdnnen. In Fig. 1 befinden sich die Um-
falteinrichtungen 6 im Betrieb, in Fig. 2 sind sie in eine
Nicht-Betriebsposition heraus geschwenkt.

Bezugszeichenliste:

[0048]



9 EP 2 952 459 A1 10

1 Folienrolle

2 Randbereich der Folienrolle

3 Umfaltung

4 Messer

5 Folienabschnitt

6 Umfalteinrichtung

7 umgefalteter Abschnitt

8 Oszillationsantrieb

9,10  Synchronisationsmittel

9 Stift

9 Schiene

10 Ausnehmung

10 Verbindungsschiene

11 Umfaltelement

12 Umfaltelement

13 Rolle

14 Rolle

15 Tragerplatte

16 Aktuator

17 Folie

18 Halterung

19 Trager

20 Verbindungsteil (Teil der Synchronisationsmit-
tel)

21 Tragelement

22 Zentrierkegel

F Forderrichtung

Q Richtung quer zur Férderrichtung (Horizontale)

N Richtung senkrecht auf der Férderrichtung und
senkrecht auf der Richtung quer zur Férderrich-
tung

a Achse der Rolle

o Winkel

B Winkel

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Anzahl aufgewickel-

ter Folienrollen (1), wobei die Folien in ihrem Rand-
bereich (2) durch Umfalten (3) verstarkt sind, wobei
das Verfahren die Schritte aufweist:

a) Zufliihren einer sich Uber eine Gesamtbreite
erstreckenden Folie in eine Férderrichtung (F)
zu einer Anzahl Wickelvorrichtungen;

b) Schneiden der Folie in Férderrichtung (F) mit-
tels mindestens eines Messers (4), so dass min-
destens zwei sich in Foérderrichtung (F) erstre-
ckende Folienabschnitte (5) entstehen;

c) Umfalten (3) der Randbereiche (2) der Folie-
nabschnitte (5) mittels mindestens einer Umfal-
teinrichtung (6) und Ubereinanderlegen der um-
gefalteten Abschnitte (7) und des verbleibenden
Teils des Folienabschnitts (5);

d) Aufrollen eines jeden Folienabschnitts (5) auf
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einer oder auf mehreren Wickelvorrichtungen;
wobei wahrend des Aufrollens der Folienab-
schnitte (5) auf den Wickelvorrichtungen das
mindestens eine Messer (4) und die mindestens
eine Umfalteinrichtung (6) in eine Richtung quer
(Q) zur Forderrichtung (F) relativ zu den Wickel-
vorrichtungen simultan oszillierend hin und her
bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Umfalten nach Schritt c) gemafR
Anspruch 1 so erfolgt, dass die Umfalteinrichtung (6)
die seitlichen Endabschnitte zweier nebeneinander
angeordneter Folienabschnitte (5) mittels zweier be-
nachbarter Umfaltelemente (11, 12) umfaltet.

Vorrichtung zur Herstellung einer Anzahl aufgewi-
ckelter Folienrollen (1), wobei die Folien in ihrem
Randbereich (2) durch Umfalten (3) verstarkt sind,
insbesondere zur Durchfihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 oder 2, wobei die Vor-
richtung umfasst:

- eine Zufuhreinrichtung zum Zufiihren einer
sich Uber eine Gesamtbreite erstreckenden Fo-
lie in eine Forderrichtung (F) und eine Anzahl
Wickelvorrichtungen,

- mindestens ein Messer (4) zum Schneiden der
Folie entlang der Férderrichtung (F),

- mindestens eine Umfalteinrichtung (6) zum
Umfalten (3) der Randbereiche (2) der Folien-
abschnitte (5) und zum Ubereinanderlegen der
umgefalteten Abschnitte (7) und des verbleiben-
den Teils des Folienabschnitts (5),

- einen Oszillationsantrieb (8), der ausgebildet
ist, sowohl das mindestens eine Messer (4) als
auch die mindestens eine Umfalteinrichtung (6)
in eine Richtung quer (Q) zur Férderrichtung (F)
oszillierend zu bewegen,

wobei Synchronisationsmittel (9, 9°, 10, 10’) vor-
handen sind, um die Oszillationsbewegung des
mindestens einen Messers (4) und der mindes-
tens einen Umfalteinrichtung (6) zu synchroni-
sieren.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eine Anzahl der vorhan-
denen Umfalteinrichtungen (6) zwei benachbarte
Umfaltelemente (11, 12) aufweist, die zwei benach-
barte Seitenbereiche zweier nebeneinander ange-
ordneter Folienabschnitte (5) umfalten kdnnen.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Umfaltelemente (11, 12)
gesehen in eine Richtung (N), die senkrecht auf der
Forderrichtung (F) und senkrecht auf der Richtung
quer (Q) zur Foérderrichtung (F) steht, einen V-férmig
ausgebildeten Anlaufbereich fir zwei benachbarte
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Seitenbereiche zweier nebeneinander angeordne-
ter Folienabschnitte (5) bilden, wobei der Winkel (a)
der V-férmigen Struktur zwischen 5° und 60° betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Synchronisati-
onsmittel (9, 10) durch einen an der Umfalteinrich-
tung (6) angeordneten Stift (9) gebildet werden, der
in eine Ausnehmung (10) im Oszillationsantrieb (8)
eingreift.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass jedem Umfaltele-
ment (11, 12) eine Rolle (13, 14) zugeordnetist, Gber
die die umzufaltende Folie gefiihrt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Achsen (a) der Rollen (13, 14)
zur Richtung quer (Q) zur Forderrichtung (F) einen
Winkel (B) einschlieRen, wobei der Winkel (B) vor-
zugsweise zwischen 1° und 30° betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die zwei Umfaltele-
mente (11, 12), die beiden Rollen (13, 14) und der
Stift (9) der Synchronisationsmittel (9, 10) sowie vor-
zugsweise ein Zentrierkegel (22) auf einer gemein-
samen Tragerplatte (15) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tragerplatte (15) um eine Achse
schwenkbar angeordnetist, die parallel zur Richtung
quer (Q) zur Férderrichtung (F) angeordnetist, wobei
fur eine Ausfiihrung der Schwenkbewegung insbe-
sondere ein Aktuator (16) vorhanden ist.
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