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(54) SPREIZEINRICHTUNG

(57)  Die Erfindung betrifft eine Spreizvorrichtung (1)
fir mehrere von einer Materialbahnschneidvorrichtung
aus einer Materialbahn (5) aufgetrennte Material-
bahnstreifen (4). Die Materialbahnstreifen (4) werden
entlang eines Transportwegs der Spreizvorrichtung (1)
zugeflhrt, um anschlieRend parallel versetzt zueinander
zu einer Wickelwelleneinrichtung transportiert und auf ei-
ner gemeinsamen Wickelwelle aufgewickelt werden zu
kénnen. Die Spreizvorrichtung (1) weist zwei jeweils quer
zu dem Transportweg verlaufende Umlenkelemente (2,
3) auf, die derart ausgebildet und angeordnet sind, dass
ein Streifenabstand (9) zwischen zwei benachbart zuein-
ander entlang eines Transportwegs nacheinander tber

FIG 1

das erste und zweite Umlenkelement (2, 3) geflihrten
Materialbahnstreifen (4) vergroRert wird. Die Umlenke-
lemente (2, 3) sind drehfest angeordnet. Jedes Umlenk-
element (2, 3) weist in einem von den dariiber hinweg
transportierten Materialbahnstreifen (4) bedeckten
Transportkontaktbereich (13) einer Umlenkmantelflache
(12) des Umlenkelements (2, 3) eine Anzahl von Offnun-
gen (15) auf, durch welche hindurch Druckluft ausgebla-
sen werden kann, um in dem Transportkontaktbereich
(13) eine reibungsreduzierende Luftschicht zwischen
den Materialbahnstreifen (4) und den Umlenkmantelfla-
chen (12) der Umlenkelemente (2, 3) erzeugen zu kén-

nen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Spreizvorrichtung fiir
mehrere von einer Materialbahnschneidvorrichtung aus
einer Materialbahn aufgetrennte Materialbahnstreifen,
wobei die Materialbahnstreifen entlang eines Transport-
wegs in einer Zufilhrebene der Spreizvorrichtung zuge-
fihrtwerden und in einer Abflihrebene die Spreizvorrich-
tung verlassen, um anschlieBend parallel versetzt zuein-
ander zu einer Wickelwelleneinrichtung transportiert und
auf einer gemeinsamen Wickelwelle aufgewickelt wer-
den zu kénnen, wobei die Spreizvorrichtung zwei jeweils
quer zu dem Transportweg verlaufende Umlenkelemen-
te aufweist, die derart ausgebildet und angeordnet sind,
dass ein Streifenabstand zwischen zwei benachbart zu-
einander entlang eines Transportwegs nacheinander
Uiber das erste und zweite Umlenkelement gefiihrten Ma-
terialbahnstreifen in der Abfiihrebene grof3er als in der
Zufuhrebene ist.

Aus der Praxis sind zahlreiche

[0002] Materialbahnschneidvorrichtungen  bekannt,
mit welchen aus einer Materialbahn, die beispielsweise
aus einem Papiermaterial oder aus einer Kunststofffolie
besteht, mehrere nebeneinander angeordnete Material-
bahnstreifen erzeugt werden kénnen, die dann jeweils
auf eine Wickelwelle aufgewickelt und fiir eine spatere
Verwendung bereitgehalten werden. Dabei muss sicher-
gestellt werden, dass zwei nebeneinander angeordnete
und aus der gemeinsamen Materialbahn stammende
Materialbahnstreifen wahrend und nach dem Aufwickeln
ausreichend voneinander getrennt sind, sodass jede ein-
zelne aufgewickelte Materialbahnstreifenrolle von einer
benachbarten Materialbahnstreifenrolle getrenntwerden
kann, und dass die derart hergestellten Material-
bahnstreifenrollen unabhéngig voneinander gelagert
und einer anschlieBenden Verwendung zugefiihrt wer-
den kénnen.

Es sind Schneidanlagen bekannt, die eine

[0003] Wickelwelleneinrichtung mit zwei oder mehr
Wickelwellen aufweisen. Dabei werden nach dem
Schneidvorgang aufgetrennte benachbarte Material-
bahnstreifen jeweils unterschiedlichen Wickelwellen zu-
gefuihrt und darauf aufgewickelt. Da benachbarte Mate-
rialbahnstreifenrollen auf verschiedene Wickelwellen
aufgewickelt werden kann ein ausreichender Abstand
ohne grofRen Aufwand vorgegeben werden. Falls gleich-
zeitig eine gréRere Anzahl von Materialbahnstreifenrol-
len erzeugt werden und deshalb mehrere urspriinglich
nicht unmittelbar benachbarte Materialbahnstreifen auf
eine gemeinsame Wickelwelle aufgewickelt werden, ent-
spricht ein Abstand zwischen zwei nebeneinander auf
der selben Wickelwelle aufgewickelten Material-
bahnstreifenrollen mindestens einem Abstand von einer
Breite eines urspriinglich dazwischen befindlichen und
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in der Wickelwelleneinrichtung auf eine andere Wickel-
welle aufgewickelten Materialbahnstreifens. Es wird je-
doch als nachteilig empfunden, dass die von einer Ma-
terialbahn stammenden Materialbahnstreifen auf zwei
oder mehr verschiedene Wickelwellen aufgewickelten
werden mussen.

[0004] Es ist aus der Praxis auch bekannt, dass eine
noch nicht in mehrere Materialbahnstreifen aufgetrennte
Materialbahn beispielsweise mit Hilfe einer Breitstreck-
walze vor dem Schneiden quer zu einer Richtung des
Transportwegs auseinandergezogen wird. Die Material-
bahn wird dann mit einer durch die Breitstreckwalzen vor-
gegebenen Querspannung der Materialbahnschneidvor-
richtung zugeflihrt und in mehrere Materialbahnstreifen
aufgetrennt. Die einzelnen aufgetrennten Material-
bahnstreifen verlieren nach dem Schneidvorgang die
Querspannung und ziehen sich deshalb etwas zusam-
men, wodurch zwischen zwei benachbart angeordneten
Materialbahnstreifen ein kleiner Spalt entsteht. Mit einer
zunehmenden Anzahl von einzelnen Materialbahnstrei-
fen, die aus der Materialbahn aufgetrennt werden, wer-
den die zwischen zwei benachbarten Materialbahnstrei-
fen erzeugten Einzelspalte immer kleiner und eine uner-
wiinschte Neigung zum AneinanderstolRen oder zum In-
einanderlaufen der nebeneinander transportierten und
aufgewickelten Materialbahnstreifen wird unvermeidbar
groéRer.

Es ist zudem bereits bekannt, dass nach der

[0005] Materialbahnschneidvorrichtung eine Spreiz-
vorrichtung angeordnet ist, mit welcher die nebeneinan-
der entlang des Transportwegs transportierten Material-
bahnstreifen aufgespreizt werden, bevor sie in der Wi-
ckelwelleneinrichtung aufgewickelt werden. Drehbar ge-
lagerte Breitstreckwalzen, mit welchen die angestrebte
Aufspreizung der Materialbahnstreifen bewirkt werden
soll, weisen oftmals eine Anzahl von einzelnen Walzen-
segmenten auf, Uber welche die einzelnen Material-
bahnstreifen umgelenkt und dadurch aufgespreizt, be-
ziehungsweise voneinander getrennt werden und da-
durch der Streifenabstand zwischen zwei benachbarten
Materialbahnstreifen vergréRert wird. Insbesondere bei
Schmalschnitten, bei denen aus einer Materialbahn eine
groBe Anzahl von vergleichsweise schmalen Material-
bahnstreifen erzeugt werden, kénnen herkdmmliche
Breitstreckwalzen nicht mehr fiir jeden einzelnen Mate-
rialbahnstreifen ein zugeordnetes Einzelsegment auf-
weisen, sodass die Materialbahnstreifen bei dem Trans-
port Uber die Breitstreckwalze verzerrt werden, was zu
unerwinschten Querspannungen innerhalb eines Mate-
rialbahnstreifens und einem seitlichen Versatz entlang
des weiteren Transportwegs des Materialbahnstreifens
fuhren kann. Es hat sich ebenfalls gezeigt, dass eine
Spreizwirkung und damit ein durch das Aufspreizen er-
zeugter Abstand zwischen zwei benachbarten Material-
bahnstreifen abhangig von einer langs des Transport-
wegs erzeugten Bahnspannungist, die fir den Transport
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derMaterialbahnstreifen entlang des Transportwegs not-
wendig ist. Insbesondere bei Beschleunigungs-und Ver-
zbgerungsvorgangen, wie sie wahrend des Betriebs der-
artiger Anlagen auftreten, kann diese entlang der Trans-
portrichtung erzeugte Bahnspannung nicht zuverlassig
konstant gehalten werden, was wiederum zu einem seit-
lichen Versatz der einzelnen Materialbahnstreifen fiihren
kann. Ein unerwiinschter Versatz kann auch auf eine
wahrend des Transports der einzelnen Material-
bahnstreifen Gber die Breitstreckwalze erzeugte Reibung
zuriickgefiihrt werden. Bedingt durch die Reibung sowie
eine durch Verschlei® verursachte Abnutzung der
Spreizvorrichtung Uber deren Nutzungsdauer hinweg
kénnen zusatzliche Abweichungen bei der mit der
Spreizvorrichtung bewirkten Umlenkung der einzelnen
Materialbahnstreifen entstehen, die ihrerseits eine zu-
verlassige Separation der einzelnen Materialbahnstrei-
fen beeintrachtigen kann.

[0006] Eswirddeshalb als eine Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung angesehen, eine aus dem Stand der Tech-
nik bereits bekannte Spreizvorrichtung so auszugestal-
ten, dass nebeneinander durch die Spreizvorrichtung
hindurch transportierte Materialbahnstreifen mdglichst
zuverlassig aufgespreizt werden und danach einen aus-
reichenden Abstand zueinander aufweisen, um anschlie-
Rend auf eine gemeinsame Wickelwelle aufgewickelt
werden zu kénnen, ohne dass sich benachbarte aufge-
wickelte Materialbahnstreifenrollen berthren.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass die Umlenkelemente drehfest angeordnet
sind, und dass jedes Umlenkelement in einem von den
daruber hinweg transportierten Materialbahnstreifen be-
deckten Transportkontaktbereich der Umlenkmantelfla-
che eine Anzahl von Offnungen aufweist, durch welche
hindurch Druckluft ausgeblasen werden kann, umin dem
Transportkontaktbereich eine reibungsreduzierende
Luftschicht zwischen den Materialbahnstreifen und den
Umlenkmantelflachen der Umlenkelemente erzeugen zu
kénnen. Durch die drehfeste Anordnung der Umlenkele-
mente kann auch Uber eine lange Nutzungsdauer der
Spreizvorrichtung hinweg eine prazise definierte Geo-
metrie der die einzelnen Materialbahnstreifen umlenken-
den Umlenkmantelflachen der Umlenkelemente relativ
zu den darlber hinweg transportierten und dabei umge-
lenkten Materialbahnstreifen vorgegeben werden, ohne
dass diese Geometrie durch eine herkdmmlicherweise
bekannte Rotationsbewegung der Umlenkelemente
oder eine nicht ausreichend prazise Lagerung der rotie-
renden Umlenkelemente beeintrachtigt werden koénnte.
Durch die Ausbildung einer Luftschicht zwischen den
Transportkontaktbereichen der Umlenkmantelflachen
der Umlenkelemente einerseits und den dartiber hinweg
transportierten Materialbahnstreifen andererseits kann
eine Reibung zwischen den

[0008] Materialbahnstreifen einerseits und den fest-
stehenden Umlenkmantelflachen der Umlenkelemente
andererseits weitestgehend reduziert werden. Ein uner-
wiinschter reibungsbedingter Abrieb und Verschleid der
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Umlenkelemente kann dadurch derart reduziert werden,
dass uber die bestimmungsgemale Nutzungsdauer der
Spreizvorrichtung hinweg keine nennenswerte Verande-
rung der Formgebung der Umlenkmantelflachen erfolgt,
beziehungsweise eine durch Abrieb oder Verschleil® der
Umlenkelemente begrenzte Nutzungsdauer erheblich
verlangert werden kann.

[0009] Durch die reibungsreduzierende Luftschicht
zwischen den Umlenkmantelflachen der Umlenkelemen-
te und den dariiber hinweg transportierten und dabei ent-
lang der Umlenkmantelflachen umgelenkten Material-
bahnstreifen werden auch unerwiinschte Querspannun-
genund Verzerrungen einzelner Materialbahnstreifen re-
duziert, sodass nach dem Verlassen der Spreizvorrich-
tung ein deutlich verringerter unerwiinschter seitlicher
Versatz einzelner Materialbahnstreifen auftritt.

[0010] Um eine mdglichst homogene und die ge-
wiinschte Umlenkung der einzelnen Materialbahnstrei-
fen nicht beeintrachtigende Luftschicht ausbilden zu kén-
nen ist zweckmaRigerweise eine groe Anzahl von Off-
nungen innerhalb der Transportkontaktbereiche in den
Umlenkmantelflachen der Umlenkelemente vorgese-
hen. Die einzelnen Offnungen kénnen dabei regelmaRig
oder unregelmaRig uber die Transportkontaktbereiche
verteilt angeordnet und ausgebildet sein. Ein Luftdruck
der einem jeden Umlenkelement zugefiihrten Druckluft
wird zweckmaRigerweise so vorgegeben, dass sich ei-
nerseits Uber den gesamten Transportkontaktbereich
der Umlenkmantelflache hinweg eine reibungsreduzie-
rende Luftschicht ausbildet, andererseits jedoch ein
moglichst geringer Abstand zwischen der Umlenkman-
telflache und den dariiber hinweg transportierten Mate-
rialbahnstreifen erzeugt wird, um eine durch die Geome-
trie der Umlenkmantelflachen bewirkte Umlenkung und
seitliche Verlagerung der Materialahnstreifen nicht zu
beeintrachtigen.

GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung des
Erfindungsgedankens ist vorgesehen, dass die

[0011] Umlenkmantelflichen der Umlenkelemente
aus einem pordsen und luftdurchlassigen Material her-
gestellt sind. Ein geeignetes pordses Material kann bei-
spielsweise aus einem Pulver oder aus einem Granulat
durch einen Sintervorgang hergestellt werden. Es ist
ebenfalls denkbar, dass das pordse Material durch Auf-
schaumen einer Keramik oder eines geeigneten Kunst-
stoff- oder Metallmaterials hergestellt ist. Fiir jedes Um-
lenkelement kénnen ein Mantelelement oder mehrere
Mantelelemente aus dem porésen und luftdurchlassigen
Material hergestellt werden und vorgesehen sein, wobei
eine AuRenseite des Mantelelements oder der mehreren
Mantelelemente die Umlenkmantelflache des betreffen-
den Umlenkelements bildet. Zumindest die jeweilige
Transportkontaktflache innerhalb der Umlenkmantelfla-
chen ist aus dem pordsen und luftdurchlassigen Material
hergestellt, falls je nach Anordnung und Verwendung der
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Umlenkelemente die Materialbahnstreifen nicht Gber die
gesamte Umlenkmantelflache, sondern lediglich in ei-
nem Teilbereich der Transportkontaktflache an dem Um-
lenkelement anliegen bzw. daran vorbei transportiert und
dadurch umgelenkt werden.

GemaR einer alternativen Ausgestaltung des
Erfindungsgedankens ist vorgesehen, dass die

[0012] Umlenkmantelflachen oder die Transportkon-
taktflachen der Umlenkelemente aus einem gelochten
Blech oder aus einer gelochten diinnwandigen Material-
schicht hergestellt sind. Es sind aus der Praxis Verfahren
bekannt, mit deren Hilfe sehr kleine Locher mit einem
kleinen Offnungsdurchmesser in ein Blech oder in einer
Materialschicht eingebracht oder ausgebildet werden
kdnnen. So kdnnen beispielsweise mit einem hochener-
getischen Laser kleine Loécher in ein diinnes Blech oder
in eine Kunststoffschicht eingebracht werden. Mit einem
gepulst betriebenen Laser kann eine groRe Anzahl von
Léchernin kurzer Zeit erzeugt werden. Geeignete Laser-
bohrvorrichtungen sind aus der Praxis bekannt. Die Um-
lenkmantelflachen oder die Transportkontaktflachen der
Umlenkelemente kdnnen statt aus einem Blech auch aus
einem anderen geeigneten Material wie beispielsweise
aus einem Kunststoff oder aus einem Materialverbund
aus mehreren Ubereinander oder nebeneinander ange-
ordneten Materialschichten hergestellt werden. Dabei
sollte das Material eine mdglichst glatte und reibungsar-
me Oberflache aufweisen und wahrend des Betriebs ei-
nen moglichst geringen Abrieb erzeugen, damit die Um-
lenkelemente tber eine lange Nutzungsdauer hinweg mit
einer geringen Abnutzung betrieben werden kénnen und
die die Materialbahnstreifen mit einer hohen Bahnge-
schwindigkeit Giber die Umlenkmantelflaichen oder die
Transportkontaktflichen hinweg gleiten kénnen.

[0013] In vorteilhafter Weise ist optional vorgesehen,
dass die Umlenkmantelflachen oder die Transportkon-
taktflaichen der Umlenkelemente eine Anzahl von L6-
chern mit einem Offnungsdurchmesser von weniger als
0,5 mm, vorzugsweise von weniger als 0,2 mm aufwei-
sen. Es hat sich gezeigt, dass durch eine mdglichst hohe
Anzahl von besonders kleinen Lochern eine lber den
gesamten Transportkontaktbereich der Umlenkmantel-
flache besonders homogene und prazise kontrollierbare
Luftschicht erzeugt werden kann, mit deren Hilfe die Rei-
bung der darliber hinweggefiihrten Materialbahnstreifen
besonders wirkungsvoll reduziert wird. Eine Quer-
schnittsflache der Locher kann naherungsweise kreisfor-
mig oder aber oval, elliptisch oder polygonal vorgegeben
sein. Durch eine geeignete Ausrichtung von nicht kreis-
férmigen Querschnittsflachen relativ zu dem Transport-
weg, die fiir eine Anzahl von Léchern oder fiir alle Locher
vorgegeben wird, kdnnen relevante Eigenschaften der
davon ausgebildeten Luftschicht beeinflusst und mog-
lichst giinstig vorgegeben werden.

[0014] Eine fur die Umlenkung der Materialbahnstrei-
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fen gewlinschte Formgebung und Geometrie der Um-
lenkmantelflache kann entweder bereits wahrend der
Herstellung der Mantelelemente oder aber nachtraglich
durch eine formgebende Bearbeitung der einzelnen
Mantelelemente erzeugt und dadurch auBerst prazise
vorgegeben werden. Durch die drehfeste Anordnung der
einzelnen Umlenkelemente kann dann eine Anordnung
und Ausrichtung der Umlenkelemente und damit auch
der einzelnen Umlenkmantelflachen duRerst prazise vor-
gegeben werden, um eine moglichstideale, verzerrungs-
freie Umlenkung der einzelnen Materialbahnstreifen
durch die Spreizvorrichtung bewirken zu kénnen.
[0015] In vorteilhafter Weise ist optional vorgesehen,
dass die beiden Umlenkelemente so angeordnet und
ausgebildet sind, dass die Zufiihrebene und die Abfiih-
rebene parallel versetzt zueinander sind. Je groRer der
Versatz der Zufihreben und der Abfihrebene fir die ent-
lang des Transportwegs transportierten Material-
bahnstreifenist, umso grof3er kann ein Abstand zwischen
benachbarten Materialbahnstreifen vorgegeben werden.
Es hat sich jedoch gezeigt, dass bereits ein Versatz zwi-
schen der Zufihrebene und der Abfiihrebene von weni-
ger als 20 Zentimeter ausreicht, um auch bei einer gro-
Ren Anzahl von Materialbahnstreifen, die aus einer ge-
meinsamen Materialbahn aufgetrennt wurden, einen
ausreichenden Abstand erzeugen zu kénnen. Die Um-
lenkelemente sind dabei zweckmaRigerweise so ausge-
bildet, dass die Materialbahnstreifen zwischen den bei-
den Umlenkelementen zumindest ndherungsweise in ei-
nem rechten Winkel relativ zu der Zufihrebene und der
Abflhrebene transportiert werden. In Abhangigkeit von
einer urspringlichen Breite der Materialbahn und der An-
zahl der aus dieser Materialbahn aufgetrennten Materi-
albahnstreifen kann auch eine weniger stark ausgeprag-
te Umlenkung ausreichend und zweckmaRig sein.

Geman einer vorteilhaften Ausgestaltung des

[0016] Erfindungsgedankens ist vorgesehen, dass die
Umlenkelemente in einer ldngs des Transportwegs ver-
laufenden Querschnittsflache kreissegmentférmig aus-
gebildet sind. Fur eine Umlenkung eines Material-
bahnstreifens um etwa 90 Grad wird lediglich ein ent-
sprechend groRes Segment einer beispielsweise kreis-
bogenférmig ausgebildeten Umlenkmantelflache bend-
tigt, die sich Uber einen Kreisbogenwinkel von etwas
mehr als 90 Grad erstreckt. Da die Umlenkelemente
drehfest angeordnet sind, ist es nicht notwendig, die Um-
lenkelemente walzenférmig auszubilden. Es wird ledig-
lich der fur die Umlenkung der Materialbahnstreifen und
die dafur erforderlichen Umlenkmantelflachen vorgese-
hene Transportkontaktbereich bendtigt. Die kreisseg-
mentformige Ausgestaltung fiihrt zu einer gleichmaRigen
Umlenkung der Materialbahnstreifen ber den Trans-
portkontaktbereich der Umlenkmantelflache hinweg, und
dadurch zu einer méglichst gleichméaRigen Beanspru-
chung der Materialbahnstreifen wahrend des Transports
durch die Spreizvorrichtung. Die kreissegmentférmig
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ausgebildeten Umlenkelemente kénnen auch raumspa-
rend innerhalb einer gréReren Anlage angeordnet sein,
mit welcher eine Materialbahn von einer Materialbahn-
rolle abgewickelt und in einzelne Materialbahnstreifen
aufgetrennt werden kénnen, um anschlieend die ein-
zelnen Materialbahnstreifen auf Materialbahnstreifenrol-
len wieder aufzuwickeln. An Stelle einer kreisbogenfor-
mig gekrimmten Umlenkmantelfldiche kann auch eine
andere Formgebung wie beispielsweise eine ovale oder
elliptische Formgebung zweckmafig sein.

[0017] Es hat sich als besonders vorteilhaft fir die Auf-
spreizung der einzelnen Materialbahnstreifen herausge-
stellt, dass eine Umlenkmantelflache eines jeden Um-
lenkelements jeweils langs des Transportwegs eines
Materialbahnstreifens eine Umlenkkrimmung aufweist
und quer zu dem Transportweg eine sich Uber alle Ma-
terialbahnstreifen hinweg erstreckende Spreizkriim-
mung aufweist. Die Spreizkrimmung kann quer zu dem
Transportweg konstant ausgebildet sein. Die langs des
Transportwegs vorgegebene Umlenkkrimmung kann
ebenfalls fur alle Materialbahnstreifen konstant und tiber-
einstimmend vorgegeben sein. Esistauch denkbar, dass
fur jeden Materialbahnstreifen eine gesonderte Umlenk-
krimmung vorgegeben wird. Die Umlenkkrimmung
kann sich in Abhangigkeit von einer Breite der Material-
bahnstreifen und einem Material der Materialbahnstrei-
fen auch innerhalb eines Materialbahnstreifens vonein-
ander unterscheiden, falls dadurch eine zuverlassige
Aufspreizung der einzelnen Materialbahnstreifen relativ
zueinander begunstigt wird und ein anschlieRender un-
erwinschter seitlicher Versatz reduziert werden kann.
Die gewiinschte Geometrie und Formgebung der Um-
lenkmantelflache kann insbesondere bei einer Herstel-
lung der Umlenkmantelflache aus einem pordsen und
luftdurchlassigen Material durch eine formgebende Be-
arbeitung des pordsen und luftdurchlassigen Materials
sehr prazise vorgegeben und hergestellt werden.
[0018] Esistebenfalls denkbar, dass die sich liber alle
Materialbahnstreifen hinweg erstreckende Spreizkrim-
mung eines Umlenkelements durch eine nachtragliche
Umformung eines zunachst nicht in einer Spreizrichtung
gekrimmten Umlenkelementrohlings ausgebildet wird.
Fir viele Anwendungen ist eine erforderliche oder
zweckdienliche Spreizkrimmung relativ gering und ein
Spreizkrimmungsradius oftmals um GréRenordnungen
groRer als eine Erstreckung des Umlenkelements quer
zu dem Transportweg der Materialbahnstreifen. Es hat
sich gezeigt, dass insbesondere bei Umlenkelementen,
deren Umlenkmantelflache oder Transportkontaktflache
von einem gelochten Blech oder einer gelochten Mate-
rialschicht gebildet wird, durch eine nachtragliche Um-
formung eines Umlenkelementrohlings die gewtlinschte
Spreizkrimmung erzeugt und vorgegeben werden kann.
Der Umlenkelementrohling kann zunachstin dieser Rich-
tung gradlinig verlaufend hergestellt werden, wodurch
sich dessen Herstellung wesentlich vereinfacht und kos-
tengiinstig durchfiihren Iasst. Es sind aus der Praxis Um-
formverfahren bekannt, mit denen auch sehr grof3e
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Spreizkrimmungsradien prazise erzeugtund fiir das um-
geformte Umlenkelement vorgegeben werden kénnen.
[0019] Es hatsich als eine besonders vorteilhafte Aus-
gestaltung des Erfindungsgedankens herausgestellt,
dass die Umlenkmantelflachen den beiden Umlenkele-
mente langs des Transportwegs fiir jeden Material-
bahnstreifen eine gleichgroRe Umschlingungsstrecke
bilden. Bei einer kreissegmentférmigen Ausgestaltung
der Umlenkelemente setzt sich die Umschlingungsstre-
cke jedes Materialbahnstreifens aus den beiden Um-
schlingungswinkeln zusammen, die der Transportweg
fur einen Materialbahnstreifen entlang der beiden Um-
lenkmantelflachen der Umlenkelemente vorgibt. Durch
gleichgroRe Umschlingungstrecken zumindest flr be-
nachbarte, beziehungsweise fir alle Materialbahnstrei-
fen wird eine einheitliche Bahnspannung langs des
Transportwegs begilinstigst und damit auch eine einfa-
che und zuverldssige Regelung der Bahnspannung fir
einen moglichst gleichmaBigen und zuverldssigen
Transport der Materialbahnstreifen entlang des Trans-
portwegs ermdglicht.

[0020] Nachfolgend werden verschiedene Ausfiih-
rungsbeispiele des Erfindungsgedankens naher erlau-
tert, die exemplarisch und schematisch in der Zeichnung
dargestellt sind. Es zeigt:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Spreizvor-
richtung mit zwei Umlenkelementen, wobei mehrere
benachbart zueinander angeordnete Material-
bahnstreifen langs eines Transportwegs um die Um-
lenkelemente herumgefiihrt und dabei umgelenkt
werden,

Fig. 2 eine Draufsicht auf ein Umlenkelement,

Fig. 3 eine Schnittansicht durch das in Fig. 2 darge-
stellte Umlenkelement l&ngs einer Schnittlinie Il - I11
in Fig. 2,

Fig. 4 eine Schnittansichtdurch ein abweichend aus-
gestaltetes Umlenkelement,

Fig. 5 eine Schnittansicht eines wiederum abwei-
chend ausgestalteten Umlenkelements, und

Fig. 6 eine Draufsicht auf ein durch Umformung her-
gestelltes und beispielsweise in Fig. 5 gezeigtes Um-
lenkelement.

[0021] In Figur 1 ist eine schematische Darstellung ei-
ner exemplarisch ausgestalteten Spreizvorrichtung 1 ge-
zeigt. Die Spreizvorrichtung 1 weist ein erstes Umlenk-
element 2 und ein zweites Umlenkelement 3 auf. Eine
bereits in mehrere Materialbahnstreifen 4 aufgetrennte
Materialbahn 5 wird in einer Zufliihrebene 6 der Spreiz-
vorrichtung 1 zugefiihrt. Die Materialbahnstreifen 4 wer-
den von den beiden Umlenkelementen 2, 3 jeweils um-
gelenktund verlassenin einer relativ zu der Zufiihrebene
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6 parallel versetzten Abflihnrebene 7 die Spreizvorrich-
tung 1. Dabeiwerden die Materialbahnstreifen 4 wahrend
eines Transports entlang eines mit einem Pfeil 8 ange-
deuteten Transportwegs nicht nur durch die Umlenkele-
mente 2, 3 umgelenkt, sondern auch relativ zueinander
aufgespreizt, sodass in der Abfiihrebene 7 ein Streifen-
abstand 9 zwischen benachbarten Materialbahnstreifen
4 groRer als der Streifenabstand in der Zufiihrebene 6
vor dem Eintritt in die Spreizvorrichtung 1 ist.

[0022] Jedes der beiden Umlenkelemente 2, 3 er-
streckt sich quer zu dem Transportweg tber eine gesam-
te Breite der zugeflihrten Materialbahn 5, bzw. Gber die
gesamte Breite der aufgespreizten Materialbahnstreifen
4.Die Umlenkelemente 2, 3sind in einerlangs des Trans-
portwegs verlaufenden Querschnittsflache, wie sie auch
in Figur 3 schematisch dargestellt ist, kreisbogenseg-
mentférmig ausgebildet. Dabei weist jedes Umlenkele-
ment 2, 3 einen Grundkorper 10 und ein Mantelelement
11 aus einem pordsen und luftdurchlassigen Material auf.
Eine nach aulRen gerichtete AufRenflache des Mantele-
lements 11 bildet eine Umlenkmantelflaiche 12 fir die
Uberdas Umlenkelement 2, 3 hinweg transportierten Ma-
terialbahnstreifen 4, die innerhalb eines Transportkon-
taktbereichs 13 der Umlenkmantelflache 12 lediglich
durch ein schmales Luftpolster getrennt an der Umlenk-
mantelflache 12 anliegen und dadurch umgelenkt wer-
den. Als Transportkontaktbereich 13 oder Transportkon-
taktflache wird derjenige Bereich der Umlenkmantelfla-
che 12 bezeichnet, an welchem die Materialbahnstreifen
4 wahrend des Transports entlang des Transportwegs
anlegen. Der Transportkontaktbereich 13 kann mit der
Umlenkmantelflache 12 Ubereinstimmen oder ein Teil-
bereich der Umlenkmantelflache 12 sein.

[0023] Das Mantelelement 11 istderartan dem Grund-
kérper 10 des Umlenkelements 2, 3 festgelegt, dass zwi-
schen dem Mantelelement 11 und dem Grundkérper 10
ein Innenraum 14 ausgebildet ist. In den Innenraum 14
kann Druckluft zugefiihrt werden, die dann durch die gro-
Re Anzahl der einzelnen Offnungen 15 das porése Ma-
terial des Mantelelements 11 ausgeblasen wird und ent-
weicht. Dadurch bildet sich in dem Transportkontaktbe-
reich 13 zwischen der Umlenkmantelflache 12 und den
dartber hinweg transportierten Materialbahnstreifen 4
eine reibungsreduzierende Luftschicht aus.

[0024] Die von dem Mantelelement 11 gebildete Um-
lenkmantelflache 12 des Umlenkelements 2, 3 weist quer
zu dem Transportweg eine sich Uber alle Material-
bahnstreifen 4 hinweg erstreckende Spreizkrimmung
auf, die bei einer in Figur 2 gezeigten Draufsicht auf ein
Umlenkelement 2, 3 als Au3enkontur 16 des Mantelele-
ments 11 erkennbar ist. Bei dem in den Figuren darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Spreizkrimmung
Uber die gesamte Erstreckung des Umlenkelements 2,
3 quer zu dem Transportweg hinweg konstant. In der
Praxis ist ein Krimmungsradius von vielen Metern oft-
mals ausreichend und die Spreizkrimmung in der Abbil-
dung gemaf Figur 2 nur zur Veranschaulichung deutlich
Uberhoht dargestellt.
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[0025] In den Figuren 4 und 5 sind exemplarisch wei-
tere Varianten eines Umlenkelements 2, 3 dargestellt.
Bei der in Figur 4 dargestellten Ausgestaltung weist das
Umlenkelement 2, 3 ein kreisbogensegmentférmig aus-
gebildetes Mantelelement 11 aus einem pordsen Mate-
rial auf, welches auf den Grundkoérper 10 aufgesetzt ist.
Die Formgebung des Grundkérpers 10 ist in den an das
Mantelelement 11 angrenzenden Bereichen so vorgege-
ben, dass ein kontinuierlicher und ndherungsweise stu-
fen- und fugenloser Verlauf der Oberflaiche bei dem
Ubergang von dem Grundkérper 10 in die von dem Man-
telelement 11 gebildete Umlenkmantelflache 12 gebildet
wird.

[0026] Indem Grundkdrper 10 sind angrenzend an das
Mantelelement 11 mehrere trichterférmige Innenrdume
14 ausgebildet, welche eine dem Grundkérper 10 zuge-
wandte Kontaktflache 17 des Mantelelements 11 nahezu
vollstandig abdecken. Durch diese Innenrdume 14 kann
groRflachig Druckluft in das Mantelelement 11 eingebla-
sen werden, die nach einem Austritt durch das pordse
Material des Mantelelements 11 eine reibungsreduzie-
rende Luftschicht fir die dariiber hinweggleitenden Ma-
terialbahnstreifen 4 ausbildet. Die Druckluft kann bei-
spielsweise Uber Druckluftleitungen 18 zugeflihrt wer-
den, die in Druckluftkandle 19 eingepasst und einge-
presst sind, die in dem Grundkérper 10 ausgebildet sind.
[0027] Bei einer in Figur 5 schematisch dargestellten
Ausflhrungsvariante weist das Umlenkelement 2, 3 ein
entlang des Transportwegs langs eines Viertelkreises
verlaufend gekrimmtes Lochblech 20 auf. Das Loch-
blech 20 ist aus einem diinnen Blech hergestellt, in wel-
ches nachtraglich mit einer Laserbohreinrichtung eine
groRe Anzahl von beabstandet zueinander angeordne-
ten Léchern 21 eingebracht wurde. Ein Offnungsdurch-
messer der Locher 21 ist vorzugsweise deutlich kleiner
als 0,5 mm. Das Lochblech 20 ist entlang eines Umfangs-
rands 22 mit dem Grundkdrper 10 verbunden. Ein Uber-
gang von dem Grundkdrper 10 zu dem Lochblech 20 ist
moglichst reibungsarm vorgegeben.

[0028] Der Grundkoérper 10 kann beispielsweise eine
Formgebung aufweisen, wie sie exemplarisch in Figur 5
lediglich schematisch angedeutet ist. Es ist ebenfalls
moglich, dass der Grundkdrper 10 eine réhrenférmige
Formgebung mit einem in Langsrichtung verlaufenden
Schlitzaufweist, in welchen das Lochblech 20 eingepasst
ist.

[0029] Das lediglich schematisch in Figur 6 dargestell-
te Umlenkelement 2, 3 istausgehend von einem gradlinig
ausgebildeten Umformrohling durch eine die Spreiz-
krimmung erzeugende Umformung hergestellt. Dabei
wird der Umformrohling zunachst in einer Langsrichtung
des Umlenkelements 2, 3, welche senkrecht zu einer in
den Figuren 3 bis 5 gezeigten Querschnittsflache des
Umlenkelements 2, 3 verlauft, gradlinig verlaufend her-
gestellt, was im Hinblick auf den Grundkérper 10 bei-
spielsweise durch Strangextrusion oder durch ein geeig-
netes kostenglinstiges Umformverfahren bewirkt wer-
den kann. AnschlieBend kann durch einen geeignet
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durchgefiihrten Umformschritt der zunachst gradlinig
verlaufend hergestellte Umlenkelementrohling verformt
und mit der erforderlichen Spreizkrimmung versehen
werden. Auch dieser Umformschritt kann sehr prazise
und gleichzeitig kostenglinstig durchgefiihrt werden, so-
dass eine in wirtschaftlicher Hinsicht besonders vorteil-
hafte Herstellung des Umlenkelements 2, 3 mdglich ist.

Patentanspriiche

1.

Spreizvorrichtung (1) fir mehrere von einer Materi-
albahnschneidvorrichtung aus einer Materialbahn
(5) aufgetrennte Materialbahnstreifen (4), wobei die
Materialbahnstreifen (4) entlang eines Transport-
wegs in einer Zufiihrebene (6) der Spreizvorrichtung
(1) zugefiihrt werden und in einer Abflihrebene (7)
die Spreizvorrichtung (1) verlassen, um anschlie-
Rend parallel versetzt zueinander zu einer Wickel-
welleneinrichtung transportiert und auf einer ge-
meinsamen Wickelwelle aufgewickelt werden zu
kénnen, wobei die Spreizvorrichtung (1) zwei jeweils
quer zu dem Transportweg verlaufende Umlenkele-
mente (2, 3) aufweist, die derart ausgebildet und an-
geordnet sind, dass ein Streifenabstand (9) zwi-
schen zwei benachbart zueinander entlang eines
Transportwegs nacheinander lber das erste und
zweite Umlenkelement (2, 3) geflihrten Material-
bahnstreifen (4) in der Abfiihrebene (7) gréR3er als
in der Zufiihrebene (6) ist, dadurch gekennzeich-
net, dass die Umlenkelemente (2, 3) drehfest ange-
ordnet sind, und dass jedes Umlenkelement (2, 3)
ineinem von den darlber hinweg transportierten Ma-
terialbahnstreifen (4) bedeckten Transportkontakt-
bereich (13) einer Umlenkmantelflache (12) des Um-
lenkelements (2, 3) eine Anzahl von Offnungen (15)
aufweist, durch welche hindurch Druckluft ausgebla-
sen werden kann, um in dem Transportkontaktbe-
reich (13) eine reibungsreduzierende Luftschicht
zwischen den Materialbahnstreifen (4) und den Um-
lenkmantelflachen (12) der Umlenkelemente (2, 3)
erzeugen zu kénnen.

Spreizvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Umlenkmantelflachen (12)
oder die Transportkontaktflachen (13) der Umlenk-
elemente (2, 3) aus einem pordsen und luftdurchlas-
sigen Material hergestellt sind.

Spreizvorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Umlenkmantelflachen (12)
oder die Transportkontaktflachen (13) der Umlenk-
elemente (2, 3) aus einem gelochten Blech oder aus
einer gelochten diinnwandigen Materialschicht her-
gestellt sind.

Spreizvorrichtung (1) nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Umlenkmantelflachen (12)
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oder die Transportkontaktflachen (13) der Umlenk-
elemente (2, 3) eine Anzahl von Lochern mit einem
Offnungsdurchmesser von weniger als 0,5 mm, vor-
zugsweise von weniger als 0,2 mm aufweisen.

Spreizvorrichtung (1) nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die beiden Umlenkelemente (2, 3) so angeordnet
und ausgebildet sind, dass die Zufiihrebene (6) und
die Abfiihrebene (7) parallel versetzt zueinander
sind.

Spreizvorrichtung (1) nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Umlenkelemente (2, 3) in einer langs des Trans-
portwegs verlaufenden Querschnittsflache kreisse-
gmentférmig ausgebildet sind.

Spreizvorrichtung (1) nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ei-
ne Umlenkmantelflache (12) eines jeden Umlenke-
lements (2, 3)jeweils langs des Transportwegs eines
Materialbahnstreifens (4) eine Umlenkkriimmung
aufweist und quer zu dem Transportweg eine sich
Uber alle Materialbahnstreifen (4) hinweg erstre-
ckende Spreizkrimmung aufweist.

Spreizvorrichtung (1) nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die sich Uber alle Material-
bahnstreifen (4) hinweg erstreckende Spreizkriim-
mung eines Umlenkelements (2, 3) durch eine nach-
tragliche Umformung eines zunachst nicht in einer
Spreizrichtung gekrimmten Umlenkelementroh-
lings ausgebildet wird.

Spreizvorrichtung (1) nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Umlenkmantelflachen (12) der beiden Umlenk-
elemente (2, 3) langs des Transportwegs fir jeden
Materialbahnstreifen (4) eine gleichgrof’e Umschlin-
gungsstrecke bilden.
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