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(54) BANDAUFWICKELVORRICHTUNG

(57)  Die Bandaufwickelvorrichtung (1; 6) zum Aufwi-
ckeln eines durch Warmeeintrag zumindest an einer
Oberflache schmelzbaren Bandes (2) auf eine Spule (3)
umfasst einen Spulenantrieb (4) zum drehbaren Antrei-
ben der Spule (3) und zum Aufwickeln des der Spule (3)
zugefihrten Bands (2) auf die Spule (3). Die Bandaufwi-
ckelvorrichtung (1; 6) weist eine Bandbefestigungsvor-

richtung auf, welche dazu ausgebildet, ist thermische En-
ergie in einen Erwarmungsabschnitt (11) des Bands (2)
einzubringen und dadurch zumindest die Oberflache des
Bandes (2) aufzuschmelzen und im Anschluss daranden
aufgeschmolzenen Bereich des Bandes (2) an bereits
auf der Spule (3) befindlichem Bandgut anhaften zu las-
sen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bandaufwickelvor-
richtung gemal den Merkmalen des Oberbegriffs des
Anspruchs 1 und ein Verfahren zum Fixieren eines Ab-
schnitts eines durch Warmeeintrag zumindest an einer
Oberflache schmelzbaren Bands auf einem bereits um
eine Spule gewickelten Teil des Bands gemal dem
Oberbergriff des Anspruchs 13.

[0002] Bei der Herstellung von Bandern, Faden und
Fasern aus Kunststoff werden diese im Allgemeinen zur
sicheren platzsparenden Lagerung und spateren Weiter-
verarbeitung mittels einer Aufwickelvorrichtung auf Spu-
len aufgewickelt. Eine Bandaufwickelvorrichtung zum
Aufwickeln eines Bands auf eine Spule ist beispielsweise
aus dem Dokument WO 2004/101415 A1 bekannt. Zum
Aufwickeln des Bands auf der Spule wird das Band zur
Spule zugefiihrt und durch Drehung der Spule mittels
eines Spulenantriebs lagenweise um die Spule gewi-
ckelt. Ferner umfasst die Bandaufwickelvorrichtung eine
Changiereinrichtung, mittels welcher das Band gleich-
mafig auf die Spule aufgewickelt werden kann.

[0003] Wenn eine Spule voll ist, wird sie gegen eine
leere Spule ausgetauscht, wobei dazu einerseits manuell
das Band durchtrennt werden muss und andererseits ein
durch das Durchtrennen entstehendes Bandende von
Hand mittels eines Stlicks Klebeband an der vollen Spule
fixiert werden muss. Diese Fixierung des Bandendes ist
notwendig, damit sich das Band bei einer anschliel3en-
den Handhabung oder beim Transport der Spule nicht
selbsttatig von der Spule abwickelt und ein Verfangen
des Bandendes an anderen Elementen vermieden wird.
Das Fixieren des Bandendes per Hand ist aber nicht nur
zeitaufwendig, es stellt auch aufgrund der Vielzahl an
Spulen, die in industriellen Produktionsanlagen gewi-
ckelt werden, eine sehr milhsame monotone Arbeit dar.
[0004] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung
eine Bandaufwickelvorrichtung bereit zu stellen, die die
oben beschriebenen Nachteile des Standes der Technik
Uberwindet.

[0005] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch Fort-
bildung einer eingangs erwahnten Bandaufwickelvor-
richtung gemaf den kennzeichnenden Merkmalen des
Anspruchs 1 und durch Fortbildung eines eingangs er-
wahnten Bandaufwickelverfahrens gemafl den kenn-
zeichnenden Merkmalen des Anspruchs 13 gelost. Be-
vorzugte Ausgestaltungen der Erfindung sind Gegen-
stand der abhangigen Anspriiche und der Beschreibung.
[0006] Die erfindungsgemaRe Bandaufwickelvorrich-
tung umfasst eine Bandbefestigungsvorrichtung, welche
dazu ausgebildet ist, thermische Energie in einen Erwar-
mungsabschnitt des Bands einzubringen. Dieser Erwar-
mungsabschnitt des Bands liegt in einem Teil des der
Spule zugefiihrten Bands, der noch nicht um die Spule
gewickelt ist, oder gerade auf die Spule aufgewickelt
wird, oder bereits zu einem Teil, z.B. Uber einen Winkel
von 30 Grad, auf die Spule aufgewickelt ist. Es sei hier
noch darauf hingewiesen, dass der Begriff "Band", wie
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hierin verwendet, auch Fasern, Filamente oder Faden
umfasst.

[0007] Durch die von der Bandbefestigungsvorrich-
tung in das Band eingebrachte thermische Energie wird
das Band in dem oben genannten Erwarmungsabschnitt
zumindest teilweise oberflachlich soweit aufgeheizt,
dass das Band auf seiner Oberflache aufschmilzt und an
einem bereits zumindest einmal um die Spule gewickel-
ten Teil des Bands festklebt. Bevorzugt wird der Erwar-
mungsabschnitt des Bands, in den die thermische Ener-
gie eingebracht wird, so festgelegt, dass die Spule mog-
lichst vollgefiillt wird, bevor das Band in besagtem Er-
warmungsabschnitt mit thermischer Energie beauf-
schlagt und an dem bereits um die Spule gewickelten
Teil des Bands fixiert wird. Hierdurch ist der Vorteil er-
halten, dass der Erwarmungsabschnitt des Bands ohne
weitere Klebemittel und ohne Handarbeit an dem bereits
um die Spule gewickelten Teil des Bands befestigt wer-
den kannunddie Spule somitfiir die weitere Verwendung
leichter handhabbar ist. Da das Band in dem Erwar-
mungsabschnitt vorzugsweise nur oberflachlich aufge-
schmolzen wird, kann das Band in dem besagten Erwar-
mungsabschnitt bei Bedarf wieder leicht von dem bereits
um die Spule gewickelten Teil des Bands geldst werden.
[0008] Vorteilhaftist die Bandbefestigungsvorrichtung
durch ein Heizelement oder durch Elektroden zur Erzeu-
gung von zumindest elektrischen Funken gebildet.
[0009] Vorteilhaft erfolgt die Einbringung von thermi-
scher Energie in das Band mittels der Bandbefestigungs-
vorrichtung, wenn diese von einem Heizelement gebildet
ist, in einem Abstand von der Spule. Die Spule wird wah-
rend oder nach dem Einbringen von thermischer Energie
in das Band durch den Spulenantrieb weitergedreht, wo-
durch der warmebeaufschlagte und dadurch aufge-
schmolzene Erwarmungsabschnitt des Bands mit dem
bereits auf der Spule aufgewickelten Teil des Bands in
Kontakt kommt und daran festklebt. Dreht sich die Spule
wahrend der Zufuhr von thermischer Energie weiter, so
kann je nachdem, wie lange die thermische Energie auf
das Band eingebracht wird, die Lange des aufgeschmol-
zenen Erwarmungsabschnitts verandert werden. Hier-
durch ist der Vorteil erhalten, dass das Bandende Uber
eine einstellbare Lange mit der obersten auf der Spule
befindlichen Bandlage verbunden werden kann, wo-
durch die Festigkeitder Verbindung variiertwerden kann.
Bevorzugt wird aber der besagte Erwarmungsabschnitt
des Bandendes, in den die thermische Energie einge-
bracht wird, sehr kurz gewahlt, um das Bandende wieder
leicht 16sen zu kénnen.

[0010] Beieiner Elektroden umfassenden Bandbefes-
tigungsvorrichtung befindet sich vorteilhaft der Erwar-
mungsabschnitt des Bands wahrend des Einbringens
von thermischer Energie durch die Bandbefestigungs-
vorrichtung in einem Arbeitsbereich, in dem das zur Spu-
le zugefiihrte Band gerade auf die Spule aufgewickelt
wird bzw. bis zu einem gewissen Umschlingungsbereich,
z.B. von 30 Grad bezogen auf das Bandende, bereits auf
die Spule aufgewickelt ist. Mittels der Elektroden kann
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die thermische Energie dosiert punktgenau in den Ar-
beitsbereich eingebracht werden, wodurch eine punkt-
genaue SchweiRung ohne Beschadigung des Bands si-
chergestellt werden kann. Das hat den Vorteil, dass re-
produzierbar Spulen mit hoher Qualitat ohne Bandscha-
digungen und mit exakt der gleichen Menge an Band
erzeugt werden koénnen.

[0011] Esseihiernoch darauf hingewiesen, dass auch
bei einer ein Heizelement umfassenden Bandbefesti-
gungsvorrichtung Spulen von hoher Qualitéat erzeugt
werden kdnnen, wobei die Einbringung der thermischen
Energie nicht so exakt steuerbar ist wie bei einer eine
Elektrode umfassenden Bandbefestigungseinrichtung.
[0012] Beieinerdurchdie Elektroden gebildeten Band-
befestigungsvorrichtung weist die Bandaufwickelvorrich-
tung vorteilhaft eine Bandschneidevorrichtung auf, mit
der das zur Spule zugefiihrte Band durchtrennt werden
kann.

[0013] Weitere vorteilhafte Ausflihrungsvarianten der
erfindungsgemafRen Bandaufwickelvorrichtung werden
in weiterer Folge anhand der Figuren naher erlautert.

Figur 1 zeigt eine erste Ausfiihrungsvariante einer
erfindungsgemafen Bandaufwickelvorrichtung in
einer vereinfachten perspektivischen Darstellung.

Figur 2 zeigt eine zweite Ausfiihrungsvariante der
erfindungsgemafen Bandaufwickelvorrichtung in
einer vereinfachten perspektivischen Darstellung.

Figur 3 zeigt die zweite Ausfuhrungsvariante der er-
findungsgemafRen Bandaufwickelvorrichtung ge-
maf Figur 2 in einer Seitensicht.

[0014] Figur 1 zeigt eine erste Ausfiihrungsvariante ei-
ner erfindungsgemafen Bandaufwickelvorrichtung 1 in
einer vereinfachten perspektivischen Darstellung. Die
Bandaufwickelvorrichtung 1 ist dazu ausgebildet, ein
durch Warmeeintrag zumindest an einer Oberflache
schmelzbares Band 2, insbesondere ein einlagiges oder
mehrlagiges Kunststoffband oder ein Verbundmaterial-
band, wobei zumindest eine Lage des Kunststoffbands
oder ein Material des Verbundmaterialbands einen ther-
moplastischen Kunststoff umfasst, auf eine Spule 3 auf-
zuwickeln. In einer sehr einfachen Ausflihrungsvariante
ist die Spule 3 im Wesentlichen nur durch einen zylind-
rischen Spulenkern gebildet, auf den eine Vielzahl von
Bandlagen gewickelt werden.

[0015] Die Bandaufwickelvorrichtung 1 weist einen
motorischen Spulenantrieb 4 auf, der die Spule 3 dre-
hend antreibt, um das Band 2 auf die Spule 3 aufzuwi-
ckeln. Der Spulenantrieb 4 ist durch einen elektrischen
oder pneumatischen Motor gebildet, wobei der Spulen-
antrieb 4 und die Spule 3 direkt oder iber ein zwischen-
geschaltetes Getriebe gekoppelt sind.

[0016] Weiterhin weist die Bandaufwickelvorrichtung
1 eine durch ein Heizelement 5 gebildete Bandbefesti-
gungsvorrichtung auf. Das Heizelement 5 ist dazu aus-
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gebildet, thermische Energie in das Band 2 einzubringen,
indem das Heizelement 5 mit dem zur Spule 3 zugefiihr-
ten Band 2 in Kontakt oder aulRer Kontakt gebracht wird.
Das Heizelement 5 ist bevorzugt ein elektrisches Heiz-
element, z.B. eine elektrisch beheizte Heizpatrone. Es
besteht aber auch die Mdglichkeit, die Heizpatrone mit-
tels einer Flamme zu erhitzen. Das Heizelement 5 kann
auch als elektrisch oder mittels einer Flamme beheizba-
rer Draht ausgebildet sein.

[0017] Das Heizelement 5 ist in einem Arbeitsbereich
9 positioniert, der in dieser Ausfiihrungsform von der
Spule 3 beabstandet ist. Je nach verwendetem Material
und Durchmesser des Bands 2 wird der Abstand des
Arbeitsbereichs 9 von der Spule 3 gewahlt, wobei der
Arbeitsbereich 9 aber bevorzugt mdglichst nahe an der
Spule 3 liegen sollte.

[0018] Das Heizelement5 ist zweckmaRig so in Bezug
auf die Spule 3 positioniert, dass das Band 2 im Arbeits-
bereich 9 automatisch bei voller Spule 3 durch den sich
in Abhangigkeit vom Fullzustand der Spule 3 verandern-
den Spulendurchmesser mit dem Heizelement 5 in Kon-
takt kommt und somit thermische Energie in einen Er-
warmungsabschnitt 11 des Bands 2 einbringt. Das hat
den Vorteil, dass die Bandaufwickelvorrichtung 1 sehr
einfach und kostenguinstig aufgebaut werden kann und
in wiederkehrender Weise Spulen 3 mit gleichem Fiillzu-
stand erzeugt werden kdnnen.

[0019] Es besteht aber auch die Moglichkeit, dass das
Heizelement 5 manuell oder durch einen Stellantrieb an-
getrieben mit dem Band 2 im Arbeitsbereich 9 in Kontakt
gebracht bzw. aufRer Kontakt gebracht wird, umin einem
definierten Zeitraum thermische Energie in den Erwar-
mungsabschnitt 11 des Bands 2 einzubringen. Der Stel-
lantrieb kann beispielsweise durch einen elektrischen,
pneumatischen oder hydraulischen Linearantrieb oder
einen Rotationsantrieb gebildet sein. Vorteilhaft wird der
Stellantrieb und/oder das Heizelement 5 durch einen
Steuercomputer, wie einen Mikrocontroller oder eine
SPS, gesteuert.

[0020] Die Spule 3 wird durch den Spulenantrieb 4 wei-
ter angetrieben, wahrend das Heizelement 5 mit dem
Band 2 im Arbeitsbereich 9 in Kontakt steht. Hierdurch
ist der Vorteil erhalten, dass unabhangig von einer Be-
wegung des Heizelements 5 der Erwarmungsabschnitt
11 beliebig lange gewahlt werden kann. Je langer der
oberflachlich aufgeschmolzene Erwarmungsabschnitt
11 ist, desto groRer ist eine Haftlange, mit der die neben-
einander liegenden Bander 2 aneinanderhaften.

[0021] In einer weiteren Ausfiihrungsform ist aber vor-
gesehen, dass die Spule 3 stillsteht oder in Relation zu
einer Bewegung des Heizelements 5 nur sehr langsam
angetrieben wird, solange das Heizelement 5 mit dem
Band 2 im Arbeitsbereich 9 in Kontakt steht. Dabei fallt
der Erwarmungsabschnitt 11 sehr kurz aus. Bei stillste-
hender Spule 3 wird diese nach dem Aufschmelzen des
Erwarmungsabschnitts 11 durch das Heizelement 5 wie-
der gedreht, um das Band 2 weiter auf die Spule 3 auf-
zuwickeln, wodurch der Erwarmungsabschnitt 11 mit be-
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reits auf die Spule 3 aufgewickelten Teilen 10 des Bands
2 in Kontakt kommt und daran anhaftet.

[0022] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
variante durchtrennt das Heizelement 5 das Band 2 im
Erwarmungsabschnitt 11. Ein dabei entstehendes Ende
des Bands 2 wird durch Weiterdrehen der Spule 3 oder
auch durch Schwerkraft an dem zumindest einmal um
die Spule 3 gewickelten Teil 10 des Bands 2 fixiert. Hier-
durch ist der Vorteil erhalten, dass auf eine zusatzliche
Bandschneidevorrichtung, wie zum Beispiel ein manuell
oder automatisch betatigtes Messer, verzichtet werden
kann.

[0023] In einer weiteren Ausfiihrungsvariante ist vor-
gesehen, dass bei angetriebener Spule 3 in einem ersten
Schritt das Heizelement 5 nur leicht an das Band 2 im
Arbeitsbereich 9 angedriickt wird, um einen Erwér-
mungsabschnitt 11 des Bands oberflachlich tber eine
bestimmte Lange aufzuschmelzen, und anschlieRend
das Heizelement 5 fester gegen das Band 2 gedriickt
wird, um das Band 2 mittels Schmelzen zu durchtrennen.
Je nach Leistung des Heizelements 5 kann es auch aus-
reichend sein, das Heizelement5 zum Aufschmelzen des
Bandes 2 im Arbeitsbereich 9 nur in die Nahe des Bands
2 zu bringen und das Heizelement 5 nur zum Durchtren-
nen des Bands 2 direkt mit dem Band 2 in Kontakt zu
bringen.

[0024] Figur 2 zeigt eine zweite Ausfliihrungsform der
erfindungsgemaRen Bandaufwickelvorrichtung 6in einer
vereinfachten perspektivischen Darstellung. Elemente,
die den Elementen der Bandaufwickelvorrichtung 1 ge-
maf Figur 1 gleichen, sind mit gleichen Bezugszeichen
versehen; zu ihrer Erlauterung wird auf die obige Be-
schreibung verwiesen.

[0025] Im Unterschied zu der in Figur 1 dargestellten
Bandaufwickelvorrichtung 1 umfasst die Bandaufwickel-
vorrichtung 6 eine durch Elektroden 7 gebildete Band-
befestigungsvorrichtung. Die Elektroden 7 sind vonein-
ander beabstandet angeordnet, wobei zwischen den
Elektroden 7 ein Isolator 14 angeordnetist, der aus einem
nicht leitfahigen Material besteht. Die Elektroden 7 sind
ausgebildet, elektrische Funken 8 zu erzeugen. Der Iso-
lator 14 verhindert, dass ein erzeugter elektrischer Fun-
ken 8 den kirzesten Weg zwischen den Elektroden 7
nimmt. Durch den Isolator 14 wird der Funken 8 gezwun-
gen, den zweitbesten Weg um den Isolator 14 herum zu
nehmen. Dadurch bedingt kann die durch den Funken 8
entstehende thermische Energie in einem Arbeitsbereich
9 direkt in das Band 2 eingetragen werden, wobei der
Isolator 14 im Arbeitsbereich 9 sehr nahe an das Band
2 herangefiihrt werden muss, wodurch der Funken 8
durch das Band 2 durchschlagt und die thermische En-
ergie prazise in das Band 2 eingetragen wird. Das Band
2 wird in einem Erwarmungsabschnitt 11, der in diesem
Fall nur die GroRRe eine Schweillpunkts aufweist, an ei-
nem um die Spule 3 gewickelten Teil 10 des Bands 2
fixiert. Siehe dazu insbesondere auch Figur 3. Durch den
Eintrag der thermischen Energie mittels des Funkens 8
ist der Vorteil erhalten, dass die thermische Energie sehr
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dosiert, effizient und genau in das Band 2 eingebracht
werden kann, ohne dass das Band 2 beschadigt wird.
[0026] Die Elektroden 7 sind vorteilhaft so gegeniiber
der Spule 3 befestigt, dass das Band 2 im Arbeitsbereich
9 bei voller Spule 3 automatisch durch den sich in Ab-
hangigkeit eines Fillzustandes der Spule 3 verandern-
den Spulendurchmesser in Reichweite der Elektroden 7
kommt, um mittels dem Funken 8 thermische Energie in
den Erwarmungsabschnitt 11 des Bands 2 einzutragen
und mittels dem dabei entstehenden Schwei3punkt den
Erwarmungsabschnitt 11 des Bands an dem bereits auf
die Spule 3 aufgewickelte Teil 10 des Bands 2 zu befes-
tigen. Das hatden Vorteil, dass auf einen Stellantrieb zur
Bewegung der Elektroden 8 verzichtet werden kann.
[0027] Weiterhin besteht die Mdglichkeit, dass die
Elektroden 7 manuell oder von einem Stellantrieb ange-
trieben so gegentiber dem Erwarmungsabschnitt 11 po-
sitioniert werden, dass mittels des Funkens 8 ausrei-
chend thermische Energie aufgebracht werden kann, um
den Erwarmungsabschnitt 11 des Bands 2 mittels eines
SchweilRpunktes auf dem bereits auf der Spule 3 aufge-
wickelten Teil 10 des Bands 2 zu befestigen. Der Stell-
antrieb kann beispielsweise durch einen elektrischen,
pneumatischen oder hydraulischen Linearantrieb oder
einen Rotationsantrieb gebildet sein.

[0028] Vorteilhaft wird der Erwarmungsabschnitt 11
des Bands 2, in den die thermische Energie durch den
elektrischen Funken 8 eingebracht wird, in Abhangigkeit
von zumindest einem der folgenden Parameter gewahlt:

- einer Menge an Band 2, das auf die Spule 3 aufge-
wickelt werden soll (Wunschlauflange);

- einem Wunschdurchmesser der vollen Spule 3;

- einer Geschwindigkeit, mitder die Spule 3 beim Auf-
wickeln des Bands 2 angetrieben wird;

- einer Banddicke;

- einem Bandmaterial, insbesondere einer Art und An-
zahl an Additiven im Bandmaterial; und/oder

- einer Bandbreite.

[0029] Bevorzugt weist die Bandaufwickelvorrichtung
einen Steuercomputer, insbesondere eine SPS oder ei-
nen Mikrocontroller, auf, der mit den Elektroden 7 ver-
bunden ist und eine Bildung der elektrischen Funken 8
und eine Einbringung der dabei entstehenden thermi-
schen Energie in das Band 2 steuert. Vorteilhaft wahit
der Steuercomputer in Abhangigkeitzumindest eines der
obigen Parameter den Erwdrmungsabschnitt 11, in den
der Funken 8 eingebracht wird, aus. Der Erwdarmungs-
abschnitt 11 wird vorteilhaft durch einfaches festlegen
eines Zeitpunkts, wann der Funken in das Band 2 ein-
gebracht wird, festgelegt.

[0030] Vorteilhaft weist die Bandaufwickelvorrichtung
6 eine Bandschneidevorrichtung 15 auf, die dazu aus-
gebildet ist, das Band 2 nach dem oder vor dem Befes-
tigen des Erwdrmungsabschnitts 11 des Bands 2andem
bereits um die Spule 3 gewickelten Teil 10 des Bands 2
zu durchtrennen. Vorteilhaft wird das Band 2 beabstan-
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det vom Erwarmungsabschnitt 11 durchtrennt. Dabei
wird zwischen dem Erwarmungsabschnitt 11 und einem
beim Durchtrennen entstehenden Ende 12 des Bands 2
ein Uberstand 13 gebildet. Hierdurch ist der Vorteil er-
halten, dass das Ende 12 sofort ersichtlich ist und dass
das Band 2 leicht am Uberstand 13 ergriffen werden
kann. Vorteilhaft wird der Uberstand 13 so gewahlt, dass
dieser leicht ergriffen werden kann, aber dennoch keine
Gefahrbesteht, dass sich der Uberstand 13 bei derHand-
habung oder beim Transport der Spule 3 an anderen
Elementen verfangt. Durch den Uberstand 13 kann die
Haftung des Erwdrmungsabschnitts 11 des Bands 2 an
dem bereits um die Spule 3 gewickelten Teil 10 des
Bands 2 einfach gelést werden. Der Uberstand ist vor-
teilhaft ca. 3cm lang.

[0031] Vorteilhaft steht die Spule 3 wahrend der Ein-
bringung von thermischer Energie mittels des Funkens
8 in das Band 2 im Erwarmungsabschnitt 11 still. Es be-
steht aber auch die Mdéglichkeit, dass sich die Spule 3
zumindest langsam dreht.

[0032] Figur 3 zeigt die zweite Ausfliihrungsvariante
der erfindungsgemafen Bandaufwickelvorrichtung 6 ge-
maf Figur 2 in einer Seitensicht wahrend der Einbrin-
gung von thermischer Energie mittels eines Funkens 8
in dem Arbeitsbereich 9 in das Band 2.

Patentanspriiche

1. Bandaufwickelvorrichtung (1; 6) zum Aufwickeln ei-
nes durch Warmeeintrag zumindest an einer Ober-
flache schmelzbaren Bands (2) auf eine Spule (3),
umfassend einen Spulenantrieb (4) zum drehbaren
Antreiben der Spule (3) und Aufwickeln des der Spu-
le (3) zugeflihrten Bands (2) auf die Spule (3), da-
durch gekennzeichnet, dass die Bandaufwickel-
vorrichtung (1; 6) eine Bandbefestigungsvorrichtung
aufweist, welche dazu ausgebildet ist, thermische
Energie in einen Erwarmungsabschnitt (11) des
Bands (2) einzubringen.

2. Bandaufwickelvorrichtung (1) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bandbefesti-
gungsvorrichtung durch ein Heizelement (5) gebildet
ist, das mitdem Band (2) in und aufRer Kontakt bring-
bar ist.

3. Bandaufwickelvorrichtung (1) nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bandaufwickel-
vorrichtung (1) einen Stellantrieb aufweist, der dazu
ausgebildet ist, das Heizelement (5) mit dem Band
(2) in und auler Kontakt zu bringen.

4. Bandaufwickelvorrichtung (1) nach Anspruch 2 oder
3, dadurch gekennzeichnet, dass das Heizele-

ment (5) eine Heizpatrone oder ein Heizdraht ist.

5. Bandaufwickelvorrichtung (1) nach einem der An-
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10.

1.

12.

13.

spriiche 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
der Spulenantrieb (4) die Spule (3) antreibt, wahrend
das Heizelement (5) mit dem Band (2) in Kontakt
steht.

Bandaufwickelvorrichtung (1) nach einem der An-
spriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
das Heizelement (5) zum Durchtrennen des Bands
(2) ausgebildet ist.

Bandaufwickelvorrichtung (6) nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Befestigungsvor-
richtung durch Elektroden (7) und einen Isolator (14)
gebildet ist, wobei die Elektroden (7) durch den Iso-
lator (14) beabstandet sind und dazu ausgebildet
sind, elektrische Funken (8) zu erzeugen und die
dabei entstehende thermische Energie in das Band
(2) einzubringen.

Bandaufwickelvorrichtung (6) nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Bandaufwickel-
vorrichtung einen Steuercomputer, insbesondere ei-
ne SPS oder einen Mikrocontroller, aufweist, der mit
den Elektroden (7) verbunden ist und eine Bildung
der elektrischen Funken (8) und eine Einbringung
der dabei entstehenden thermischen Energie in das
Band (2) steuert.

Bandaufwickelvorrichtung (6) nach Anspruch 7 oder
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Bandaufwi-
ckelvorrichtung (6) einen Stellantrieb aufweist, der
dazu ausgebildet ist, die Elektroden (7) so gegenu-
ber dem zur Spule (3) zugefiihrten Band (2) zu po-
sitionieren, dass die von Funken (8) erzeugte ther-
mische Energie in das Band (2) eingebracht wird.

Bandaufwickelvorrichtung (6) nach einem der An-
spriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bandaufwickelvorrichtung (6) eine Bandschnei-
devorrichtung (15) aufweist.

Bandaufwickelvorrichtung (6) nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bandschnei-
devorrichtung (15) zum Durchtrennen des Bands be-
abstandet zum Erwarmungsabschnitt (11) ausgebil-
det ist, um einen Uberstand (13) zu bilden.

Bandaufwickelvorrichtung (6) nach einem der An-
spriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Spule (3) wahrend der Einbringung von thermi-
scher Energie in das Band (2) stillsteht.

Verfahren zum Fixieren eines Erwarmungsab-
schnitts (11) eines durch Warmeeintrag zumindest
an einer Oberflache schmelzbaren Bands (2) auf ei-
nem bereits um eine Spule (3) gewickelten Teil (10)
des Bands (2), gekennzeichnet durch den Schritt
des Zuflihrens von thermischer Energie zu dem
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Band (2)im Erwadrmungsabschnitt (11), und dadurch
die Oberflache des Bands (2) im Erwarmungsab-
schnitt (11) zumindest teilweise aufzuschmelzen.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die thermische Energie durch ein
Heizelement (5) zugefihrt wird, wobei ausreichend
thermische Energie zum Band zugefiihrt wird, um
dasBand (2)im Erwarmungsabschnitt (11) zu durch-
trennen, und ein dabei entstehendes Ende des
Bands (2) durch Weiterdrehen der Spule (3) mit dem
Erwarmungsabschnitt (11) auf dem um die Spule (3)
gewickelten Teil (10) des Bands (2) fixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die thermische Energie durch einen
durch Elektroden (7) generierten elektrische Funken
(8) in das Band (2) eingetragen wird, wobei die Elek-
troden (8) so gegenuiber dem Erwarmungsabschnitt
(11) des Bands (2) und dem um die Spule (3) gewi-
ckelten Teil (10) des Bands (2) positioniert werden,
dass durch den Funken (8) und die dabei entstehen-
de thermische Energie das Band (2) im Erwar-
mungsabschnitt (11) an dem um die Spule (3) gewi-
ckelten Teil (10) des Bands (2) angeschmolzen wird.
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Fig. 2
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