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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Aufwickeln eines Faservlieses fir die Warme- und
Schalld@mmung von Gebauden, insbesondere aus Mi-
neralfasern, vorzugsweise Steinwolle, mit einer Roh-
dichte von bis zu 85 kg/m3, mit einer das Faservlieses
in dem Bereich einer Wickelstation férdernden Forder-
einrichtung, insbesondere einem Férderband, wobei die
Wickelstation eine Umlenkeinrichtung aufweist, die ein
in die Wickelstation einlaufendes Ende des Faservlie-
ses aufnimmt und um einen Winkel >100° in Richtung
auf das einlaufende Faservlies umlenkt.

[0002] Faservliese fir die Warme- und Schallddm-
mung von Gebauden bestehen aus glasig erstarrten Fa-
sern, die mit geringen Mengen eines zumeist duropla-
stischen Bindemittels miteinander verbunden sind. Auf-
grund der chemischen Zusammensetzung der Fasern
wird handelsiblich zwischen Glaswolle und Steinwolle
unterschieden. Wegen der giinstigen Verarbeitungsei-
genschaften kann Glaswolle im Schleuder-Blas-Verfah-
ren hergestellt werden. Hierbei tritt eine Glaschmelze
durch Offnungen einer rotierenden Schale aus. Bei die-
sem Verfahren ergeben sich langere glatte Fasern, die
flach auf einem Transportband abgelegt werden. Glas-
wolle wird Ublicherweise mit ca. 5 bis 8 Masse-% eines
duroplastisch erhartenden Gemischs von Phenol-Form-
aldehyd-Harnstoffharzen gebunden. Zur Hydrophobie-
rung und Staubbindung wird die Fasermasse mit ca. 0,2
bis 0,4 Masse-% Mineraldl, Ol-Emulsionen, Silikondl
bzw. Gemische daraus imprégniert. Aus Glaswolle her-
gestellte Dammstoffe weisen eine ausgesprochen lami-
nare Struktur mit Gberwiegend horizontaler Lagerung
der Monofile auf. Diese Struktur fuhrt in Abhangigkeit
von der Rohdichte und dem Bindemittelgehalt sowie der
GleichmaRigkeit der Bindemittelverteilung zu Struktu-
ren mit hoher Zugfestigkeit parallel zu den groRen Ober-
flachen und geringer Querzugfestigkeit bzw. anderer-
seits hoher Kompressibilitdt. Zwischen den horizontal
gelagerten Fasern sind Relativbewegungen mdglich, so
daf die Strukturen beim Aufwickeln in der Regel nicht
beschadigt werden.

[0003] Glaswolle-Dammstoffe mit Rohdichten <25 kg/
m3 werden sowohl in Form von Platten als auch in Form
aufgerollter Dammfilze (Faservliese) auf dem Markt an-
geboten. Die aufgerollten Dammfilze werden zur Re-
duktion des spezifischen Volumens um ca. 40 bis 60%
gegenuber der Ausgangsdicke komprimiert. Nach dem
Abrollen mul} die nominelle Lieferdicke wieder erreicht
werden, wobei bestimmte Toleranzen zuléssig sind. Ein
derartiger Dammfilz ist beispielsweise aus der DE 36 12
587 C2 bekannt. Dieser vorbekannte Dammfilz soll eine
Rohdichte zwischen 10 und 40 kg/m3 aufweisen und ei-
nen erhdhten Bindemittelgehalt von 6 bis 7 Masse-%
haben. Gemal diesem Stand der Technik soll ein der-
artiger Dammfilz einerseits wickelbar und somit flexibel
sein, andererseits aber auch die Eigenschaft haben,
daR ein von dem Dammfilz abgelenkter Abschnitt eine
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ausreichende Steifigkeit aufweist, so dal dieser Ab-
schnitt beispielsweise zwischen die Sparren von
Schragdach-Konstruktionen geklemmt werden kann
und dort zumindest solange halt, bis unmittelbar folgend
unterstitzende Folien oder Leisten auf der Unterseite
der Sparren aufgebracht werden.

[0004] Aufgerollite Dammfilze aus Glasfasern mit
Rohdichten deutlich tber 25 kg/m3, insbesondere im
Bereich von 40 kg/m3 sind allerdings noch nicht auf dem
Markt angeboten worden. Das hat zum einen wirtschaft-
liche Griinde, zum anderen ist es technisch nur bedingt
moglich, derartig steife Glaswolle-Produkte ohne Be-
schadigungen aufzurollen und zu komprimieren. Ein
Dammfilz aus Glaswolle mit den voranstehend be-
schriebenen Eigenschaften wiirde beim Aufrollen dazu
tendieren, zumindest in den im Wickel aufenliegenden
Zugzonen aufzureien, so dafd hier wesentliche Quali-
tatsanspriiche an das Produkt nicht mehr erfiillt werden
kénnen.

[0005] Auf der anderen Seite sind Faservliese be-
kannt, die aus Steinwollefasern bestehen. Derartige
Dammstoffe bestehen zumeist aus relativ kurzen, hau-
fig in sich verkrimmten Fasern, die mit nur ca. 2 bis 2,5
Masse-% duroplastischen Harz-Gemischen oder der-
gleichen gebunden werden.

[0006] Wie bei den Faservliesen aus Glasfasern ist
auch beiden Faservliesen aus Steinwollefasern die Ver-
teilung des Bindemittels in der Fasermasse generell
sehr ungleich. Es finden sich Bereiche mit hdheren Bin-
demittelgehalten und solche mit geringeren Anteilen ne-
ben véllig bindemittelfreien Fasern. Bereits eine grobe
Uberschlagsrechnung zeigt, daR die geringen absolu-
ten Bindemittelanteile bei weitem nicht ausreichen, jede
Faser im Idealfall punktweise mit der nachsten zu ver-
binden, um so die elastischfedernden Eigenschaften
der Monofile voll zur Geltung kommen zu lassen. In Fa-
servliesen aus Steinwolle befinden sich generell ca. 25
bis 33, durchschnittlich 30 Masse-% nichtfaserige, un-
gebundene Partikel. Diese Partikel kbnnen keinen Bei-
trag zur Verbesserung der mechanischen Eigenschaf-
ten der Dammstoffe leisten. Ein Vergleich der Rohdich-
ten von Glas- und Steinwolle-Faservliesen kann des-
halb nur auf der Basis von Faser-Aquivalenten erfolgen.
[0007] Die Struktur der hier betrachteten Steinwolle-
Faservliese ist abhangig von dem Herstellungsverfah-
ren, insbesondere aber auch von der Methodik der Fa-
seraufsammlung. Die gegeniiber Glaswolle-Monofilen
generell kirzeren Fasern bei Steinwolle-Faservliesen
koénnen direkt auf einem Transportband gesammelt wer-
den, bis die fiir die Lieferdicke des Dammstoffes aqui-
valente Hohe erreicht ist. Die bei Berlicksichtigung meh-
rerer Aspekte technisch bessere Losung besteht darin,
die aufgesammelten Fasern als ein moglichst diinnes
Primarvlies abzuziehen und dieses anschlieRend auf ei-
nem weiteren Transportband, beispielsweise mit Hilfe
einer Pendelvorrichtung so abzulegen, dal® unter Be-
ricksichtigung der erforderlichen Héhen- und Langs-
kompression aquivalente Ablagerungshdhen erreicht
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werden. Beim Ublichen Einpendeln quer zur Transport-
richtung ergibt sich eine schrage Lagerung der Priméarv-
lieslagen. Um eine mdglichst gleichmafige Verteilung
der Fasern zu erreichen, wird eine hohe Zahl von Pri-
marvlieslagen pro Volumeneinheit angestrebt.

[0008] Durch den Transport und die Ablagerung des
Primarvlieses tritt jedoch in den Oberflachen eine Um-
orientierung der Monofile ein. Auflerdem wird die Kle-
befahigkeit des in der Fasermasse vorhandenen Binde-
mittels reduziert. Die Grenzflachen wirken sich in bezug
auf die mechanischen Eigenschaften der Dammstoff-
struktur als potentielle Schwachezonen aus.

[0009] Faservliese aus Steinwollfasern sind im we-
sentlichen in Richtung der drei Hauptachsen relativ sta-
bil gegentiber Druck, so dal} eine geringere Kompres-
sibilitdt gegentber Faservliesen aus Glasfasern be-
steht. Weiterhin haben Faservliese aus Steinwolle eine
gegenlber Faservliesen aus Glasfasern geringere
Querzugfestigkeit in Produktionsrichtung, so dal das
Aufwickeln von Faservliesen aus Steinwollefasern ins-
besondere bei hohen Rohdichten des Faservlieses pro-
blematisch ist. Um ein Aufwickeln dennoch zu ermdgli-
chen und die hohe Rikgefahr in den Zugzonen des
Dammstoffwickels zu reduzieren, ist es daher Ublich,
Faservliese aus Steinwollefasern mit zugfesten Folien,
Papier bzw. Verbundmaterialien zu kaschieren.

[0010] Fir den Wickelvorgang sind verschiedene
Vorrichtungen zum Aufwickeln eines Faservlieses be-
kannt. Die Ubliche Wickeltechnik fir Faservliese besteht
darin, dal® das unbelastete Faservlies auf einem For-
derband unverandert in Produktionsrichtung liegend in
eine Wickelstation geférdert wird, die zumeist aus ei-
nem schrag nach oben verlaufenden Transportband be-
steht. Um das Faservlies zu elastifizieren, kann eine
Druckwalze oder ein Paar Druckwalzen vor der Wickel-
station angeordnet sein. Hierbei kann jedoch auch die
Struktur des Faservlieses derart beschadigt werden,
dal das Faservlies bereits beim Aufwickeln reifl3t oder
nach dem Abrollen vor Ort auseinanderfallt.

[0011] Bei der Ublichen Wickeltechnik wird das Fa-
servlies von dem nach oben laufenden Band erfal3t und
schlagartig um einen Winkel von mehr als 100° umge-
bogen. Das pendelnd aufgehéngte und lber Druckzy-
linder geflihrte Band reift den Faservliesabschnitt mit
und drickt ihn gleichzeitig zurlick auf das einlaufende
Faservlies, so daf} sich dieses aufgrund der hohen Rei-
bung aufzurollen beginnt. Hierbei wird das Faservlies
zusatzlich stark auf Scherung beansprucht. Weitere
Scherkrafte werden auf die bereits unter Zugspannung
stehenden AulRenzonen des Faservlieses dadurch aus-
geubt, dall das Faservlies stark komprimiert wird und
gleichzeitig die den Aufwickelvorgang bewirkende Kraft
Ubertragen wird. Die Krafteinleitung ist hierbei auf einen
relativ kleinen Bereich der AufRenflache beschrankt. Die
Druck- und Scherkrafte missen hoch sein, um eine
Kompression von 50 bis 70% im Kern, um im Mittel Giber
die ganze Dammstoffrolle von 40 bis 60% zu erreichen.
Hinzutritt, daf sich durch die VergréRerung des Rollen-
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durchmessers wahrend des Wickelvorganges auch die
Hebelwirkung des Aufrollbandes erhdht, so dall der
Wickel temporér eine elliptische Form annimmt, die zu
lokal sehr engen Krimmungsradien fihrt.

[0012] Gegen Ende des Wickelvorganges lauft ein
Papier, eine PE-Folie oder ein anderes Umhillungsma-
terial in die Wickelstation ein und ummantelt den Wickel.
Das umhtillte Faservlies wird in der Regel miteinander
fest verklebt, um den nicht unerheblichen Expansions-
druck des Wickels zu kompensieren. Hierzu wird ein
Kleber vorzugsweise quer zur Laufrichtung der Umhil-
lung aufgetragen. Um die einzelnen Lagen des Faserv-
lieses fest aufeinander zu pressen und die flr die Fe-
stigkeitsentwicklung des Klebers erforderliche Reakti-
onszeit zu ermoglichen, wird der Wickelvorgang fortge-
setzt. Diese Vorgehensweise fihrt jedoch zu erhebli-
chen Beanspruchungen des Faservlieses, insbesonde-
re im Bereich der Teilflachen unmittelbar vor dem Ende
der Dammstoffbahn. In diesem Bereich wird das Fa-
servlies je nach Ausgangsdicke und Kompressionsgrad
erheblich auf Scherung beansprucht, so dal bei nicht
ausreichender Zugfestigkeit das Faservlies aufreift.
Die Fortsetzung des Wickelvorganges fiihrt im Bereich
des freien Endes des Faservlieses zu einem kerbstel-
lenartigen AufreiRen. Um diesen Kerbstellen-Effekt
durch eine innere Federungskonstante des Faservlie-
ses abzumindern, kann die Kompression der letzten
Wicklung deutlich verringert werden. Bei Dammstoffen
mit einer bereits hdheren Ausgangs-Rohdichte und ei-
ner grofleren inneren Federkonstante, beispielsweise
bei Steinwolle-Dammstoffen, ist diese Vorgehensweise
aber weniger wirksam, wenn die Kompression nicht um
zumindest 80% verringert wird.

[0013] Der Expansionsdruck innerhalb des Wickels
fuhrt dazu, daR die voranstehend beschriebene tempo-
rar elliptische Form des Wickels im Anschlu an den
Wickelvorgang in eine im Querschnitt runde Form des
Wickels Uberfiihrt wird. Dieser Expansionsdruck fihrt
aber auch zu einer Dauerbeanspruchung des Bereichs
des Faservlieses, der quasi als Einspannstelle des Fa-
servlieses wirkt. Durch eine form- und kraftschlissige
Umhullung mit einem zugfesten und wenig dehnféhigen
Umbhullungsmaterial kann der Expansionsdruck teilwei-
se reduziert werden.

[0014] Dariliberhinaus sind auch andere Vorrichtun-
gen zum Aufwickeln eines Faservlieses bekannt. Bei-
spielsweise offenbart die US 3 964 232 eine derartige
Vorrichtung, bei der das Faservlies tUber ein Férderband
einer Rollenbahn zugeflhrt wird, welche an ihrem Ende
eine Anordnung von einer Vielzahl von Rollen in einem
im Querschnitt halbkreisférmig ausgebildeten Wickel-
gestell aufweist, wobei der Durchmesser des Wickelge-
stells Giber Hydraulikzylinder veranderbar und dem Wik-
keldurchmesser anpallbar ist.

[0015] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine gat-
tungsgemafRe Vorrichtung dahingehend weiterzuent-
wickeln, daf® mit ihr ein schonendes Aufwickeln der Fa-
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servliese moglich ist, ohne dafl} insbesondere in den
Zugzonen grof3e Krafte auftreten, die zu einer Bescha-
digung oder Zerstdrung des Faservlieses fiihren, wobei
auch solche Faservliese wickelbar sein sollen, die eine
hohe Rohdichte aufweisen.

[0016] Die L6ésung dieser Aufgabenstellung siehtvor,
dall die Umlenkeinrichtung ein Fuhrungselement in
Form eines Bandes hat, welches zumindest um eine er-
ste Rolle und um eine zweite Rolle umlauft, wobei die
erste Rolle im Bereich des Einlaufs des Faservlieses in
die Wickelstation und die zweite Rolle an zumindest ei-
nem langenveranderbaren Arm angeordnet ist, der um
das Zentrum der Wickelstation schwenkbar ist, so dal}
das Band in Verlangerung des Forderbandes mit einem
Trum an der im Wickel auRenliegenden grof3en Ober-
flache des Faservlieses anliegt.

[0017] Bei der erfindungsgemafen Vorrichtung wird
das Faservlies demzufolge mit dem Fihrungselement
der Umlenkeinrichtung geflihrt umgelenkt, wobei ein
schlagartiges Umlenken mit scharfkantigen Abknickun-
gen im wesentlichen vermieden wird. Demzufolge er-
moglicht die erfindungsgemafe Vorrichtung einen Wik-
kelvorgang, bei dem es zu keiner freien Expansion oder
scharfen lokalen Kompression des Faservlieses vor
oder in der Wikkelstation kommt. Das in Form eines
Bandes ausgebildete Fihrungselement lauft um eine
erste Rolle und um eine zweite Rolle um, wobei die erste
Rolle im Bereich des Einlaufs des Faservlieses in die
Wickelstation und die zweite Rolle an zumindest einem
langenverénderbaren Arm angeordnet ist. Die erste
Rolle befindet sich somit an dem der Wickelstation zu-
gewandten Ende des Férderbandes, wohingegen die
zweite Rolle auf einer Kreisbahn bewegbar ist, so dal
die zweite Rolle mit dem Band an der im Wickel auRen-
liegenden Flache des Faservlieses anliegt und gefiihrt
um das Zentrum der Wickelstation bewegt wird. Die Um-
lenkeinrichtung hat demzufolge ein Fihrungselementin
Form eines Bandes, welches zumindest um eine erste
Rolle und um eine zweite Rolle umlauft. Prinzipiell kén-
nen beide Rollen beweglich angeordnet sein. Es be-
steht aber auch die Moglichkeit, die erste Rolle im Be-
reich des Einlaufs des Faservlieses in die Wickelstation
ortsfest anzuordnen, wenn eine oder mehrere ergan-
zende Rollen oder ein Band bzw. mehrere Béander an-
geordnet sind, die eine sichere Fiihrung des Faservlie-
ses gewahrleisten.

[0018] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, daf das Band Uber zumindest eine, ins-
besondere mehrere Spannrollen gefiihrt ist, die sowohl
radial als auch zumindest teilweise tangential relativ
zum Wikkel bewegbar sind. Durch die Spannrollen kann
dem Band die erforderliche Form fir ein schonendes
Fuhren des Faservlieses in der Wickelstation vorgege-
ben werden. Die teilweise radiale Bewegbarkeit der
Spannrollen dient der Anpassung der gleichen an den
zunehmenden Durchmesser des entstehenden Wik-
kels.

[0019] Es ist nach einem weiteren Merkmal der Erfin-
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dung vorgesehen, daf} die zweite Rolle zwischen zwei
langenveranderbaren, insbesondere teleskopierbaren
Armen angeordnet ist, welche Arme beidseitig des For-
derbandes bzw. der Wickelstation angeordnet sind. Die-
se Ausgestaltung hat den Vorteil, da® sich insgesamt
eine stabilere Konstruktion der Umlenkeinrichtung er-
gibt. Die Rolle erstreckt sich hierbei Uber die maximale
Breite des zu wickelnden Faservlieses, wobei auch Fa-
servliese mit geringeren Breiten in der Vorrichtung ge-
wickelt werden kénnen.

[0020] Vorzugsweise ist im Drehpunkt des Armes ei-
ne Dreheinrichtung zur Aufnahme eines Wickelkerns
angeordnet. Hierbei ist vorgesehen, dal das Faservlies
Uber einen Kern gewickelt wird. Der Durchmesser des
Kerns wird zwischen einem sich aus der Widerstands-
fahigkeit des verwendeten Werkstoffes ergebenden Mi-
nimal-Durchmesser von ca. 20 mm bis ca. 200 mm, vor-
zugsweise jedoch ca. 30 bis 70 mm variiert. Der Kern
kann im Querschnitt rund, quadratisch, polygonal oder
an einer Stelle abgeflacht ausgebildet sein. Derartige
Kerne kénnen einteilig oder zweiteilig ausgefihrt wer-
den, wobei sich der zweiteilige Kern als vorteilhaft er-
wiesen hat, da er von beiden Seiten ber einen relativ
kurzen Weg in die Dreheinrichtung einschiebbar ist.
[0021] Die Abschnitte des Kerns werden vor Beginn
des Wickelvorganges von beiden Seiten durch eine
hohle Achse der Dreheinrichtung geschoben. Um einen
sicheren Sitz und das notwendige Widerstandsmoment
fur den Wickelvorgang zu erreichen, ist ein Abschnitt
des Kerns mit einer kegelférmigen Spitze ausgebildet,
wohingegen der zweite Abschnitt des Kerns eine ent-
sprechende Ausnehmung aufweist, in die die kegelfor-
mige Spitze eingreift, so dal} die beiden Abschnitte des
Kerns formschlissig ineinandergreifen. Es ist aber auch
denkbar, dafl} die beiden Abschnitte des Kerns kraft-
schliissig miteinander verbunden sind.

[0022] Nach dem Einschieben der beiden Abschnitte
des Kerns werden diese in der Dreheinrichtung arretiert
und anschlieRend mit gedreht. Es besteht aber auch die
Méoglichkeit, da der Kern freilaufend gelagert ist und
beim Wickelvorgang durch die Reibungskraft zwischen
dem Faservlies und dem Kern mit gedreht wird.

[0023] Ublicherweise besteht der Kern aus Hiilsen,
deren Material Pappe, Kunststoff, Metall, Verbundwerk-
stoff oder ein anderer ausreichend widerstandsfahiger
Werkstoff ist.

[0024] Nach dem Wickelvorgang kann der Kern im
Wickel verbleiben. Er dient dann beispielsweise dazu,
groRere und schwerere Faservlieswickel zu stiitzen, so
dal Hebezeuge problemlos angeschlagen werden kén-
nen, um die Wickel innerhalb des Herstellerwerkes oder
auf Baustellen zu transportieren, insbesondere anzuhe-
ben. Alternativ kann aber auch vorgesehen sein, daf}
der Kern nach Beendigung des Wickelvorganges aus
dem Wickel herausgezogen wird.

[0025] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dafl der Abstand zwischen der ersten
Rolle und der zweiten Rolle in Abhdngigkeit der Materi-
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alstarke und/ oder einer im Wickel zu erzielenden Kom-
pression des Faservlieses bzw. in Abhangigkeit des
Wickelfortschrittes veranderbar ist. Auf diese Weise
wird gewahrleistet, dal das Faservlies vom Férderband
konstant in der gleichen Ebene in die Wickelstation ein-
lauft ohne dal® mit zunehmendem Wickelfortschritt die
Kompression im Faservlies steigt. Gleichzeitig wird dem
zunehmenden Durchmesser des Wickels Rechnung ge-
tragen, indem der Abstand zwischen der Wickelachse,
um die das Faservlies gewickelt wird und der ortsfesten
Rolle im Einlauf der Wickelstation mit zunehmendem
Wickelfortschritt vergroRert wird.

[0026] Bei der erfindungsgeméafien Vorrichtung ist
vorgesehen, dal} der Wickelkern auf die im Wickel in-
nenliegende Oberflache eines nicht, teilweise oder be-
reits auf die im Wickel angestrebte Dickenkompression
zuvor komprimierten Faservlieses aufgesetzt wird. Aus
der Ruhestellung wird das Band angefahren und gleich-
zeitig um den Wickelkern verschwenkt, so daf} das Fa-
servlies schonend zwischen Wickelkern und Band ein-
gespannt und eingezogen wird. Das umlaufende Band
dient ebenso wie das Verschwenken des Armes um den
Wickelkern dem reibschlissigen Transport des Faserv-
lieses.

[0027] Um eine Zugbeanspruchung des Faservlieses
zu vermeiden, ist vorgesehen, daf} die Geschwindigkeit
des Bandes wahrend des Wickelvorganges, insbeson-
dere zu Beginn und am Ende des Wickelvorganges an
die Geschwindigkeit des Férderbandes angepaldt wird.
Grundsatzlich wird die Geschwindigkeit des Bandes ge-
geniber der Geschwindigkeit des Férderbandes redu-
ziert, so dal} das Férderband eine geringfligig hdhere
Foérdergeschwindigkeit als das Band hat. Hieraus folgt,
daR das Faservlies in geringfugig gestauchtem Zu-
stand, d. h. unter geringfligigem Druck in die Wickelsta-
tion einlauft. Diese Stauchung fliihrt zu einer zumindest
teilweisen Kompensation der Zugbeanspruchungen in
den im Wickel auenliegenden Bereichen des Faserv-
lieses, so dal im wesentlichen Beschadigungen oder
Zerstérungen des Faserverbandes vermieden werden.
[0028] Bei Faserddmmstoffen, die aus einer Vielzahl
von sogenannten Primarvlieslagen aufgebaut sind, bei
denen also eine Neigung besteht, entlang dieser Pri-
marvlieslagen aufzurei3en, kann zur Vermeidung bzw.
deutlichen Abminderung der RilRbildungen die Faser-
dammstoffbahn entgegengesetzt zu der urspriinglichen
Produktionsrichtung in die Wickelstation eingefiihrt wer-
den.

[0029] Sobald das Faservlies nach der ersten Wick-
lung soweit geschlossen ist, da’ die zuerst einlaufende
Stirnflache des Faservlieses auf der Oberflache des
nachgefiihrten Faservlieses aufliegt, werden die Dreh-
achsen des Wickelkerns und der zweiten Rolle um min-
destens eine Materialstarke des Faservlieses auseinan-
derbewegt, um die ndchste Lage des Faservlieses ohne
zusatzliche Druck- oder Zugbeanspruchung in die Wik-
kelstation einlaufen zu lassen.

[0030] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ist vorgesehen, dall dem Fdrderband gegeniberlie-
gend ein Druckband angeordnet ist, welches das frei-
laufende Faservlies komprimiert. Durch das teilweise
oder vollstandige Komprimieren des Faser-vlieses wird
eine verbesserte Elastizitdt des Faservlieses erreicht.
Das Druckband lauft Giber zumindest drei Rollen um,
von denen zwei Rollen relativ zum Férderband beweg-
bar angeordnet sind. Hierbei handelt es sich zum einen
um die Rolle, die unmittelbar vor der Wickelstation liegt.
Zum anderen ist eine dritte Rolle als Spannrolle vorge-
sehen, die die Spannung im Druckband aufrechterhalt,
wenn das Druckband im Zuge des Wickelfortschritts von
der Wickelvorrichtung wegbewegt werden muf. Zu Be-
ginn eines jeden neuen Wickelvorganges wird das
Druckband in seine Ausgangsstellung zurtickgefahren,
so daR die vor der Wickelstation liegende Rolle unmit-
telbar vor der Wickelstation angeordnet ist. Durch diese
Ausgestaltung wird sichergestellt, dall das Faservlies
bis unmittelbar vor dem Einlauf in die Wickelstation un-
ter Kompression gehalten wird und eine Dekompressi-
on kurz vor der Wickelstation nicht erfolgt, so dal} das
Faservlies keiner Schwellbelastung zwischen Kom-
pression, Dekompression und erneuter Kompressionim
Wickel unterworfen ist.

[0031] Das Faservlies kann sowohl horizontal oder in
jedem beliebigen Winkel zur Horizontalen in die Wickel-
station einlaufen. Um das Faservlies zu wickeln, ist vor-
gesehen, daR® mit dem Faservlies eine zugfeste Um-
mantelung aus Papier, Papier-Metall-Verbundfolie,
Kunststoff-Folie, mit Fasern oder Geweben verstarkte
Folie oder dergleichen mit eingezogen wird. Hierbei ist
die Lange der Umhillung gréRer als die Lange der Au-
Renflache des gewickelten Faservlieses. Demzufolge
steht die Umhdllung tGber das auRRen liegende Ende des
Faservlieses hervor, so dal} dieser Bereich der Umhiil-
lung mit dem Bereich der Umhiillung kraftschliissig ver-
bunden werden kann, der unmittelbar im Bereich vor
dem aullen liegenden Ende des gewickelten Faservlie-
ses angeordnet ist. Die Lange der einzuziehenden Um-
hillung wird derart gewahlt, dal} der Expansionsdruck
des gewikkelten Faservlieses kleiner ist, als die durch
die Reibungskréafte zwischen der Umhiillung und den
Faservlieslagen erzeugten Gegenkrafte. Vorzugsweise
wird daher eine weitgehende Umschlingung des Fa-
servlieses angestrebt.

[0032] Die Umhillung kann entsprechend der Breite
des aufgewickelten Faservlieses ausgebildet sein, so
daf’ die Umhdllung eine Banderole darstellt. Es besteht
aber auch die Mdglichkeit, Umhullungen zu verwenden,
deren Breite groRer ist als die Breite des aufgewickelten
Faservlieses, so dal beidseitige Uberstande entstehen,
mit denen die Stirnseiten des aufgewickelten Faservlie-
ses abgedeckt werden konnen. Aus Kostengrinden
kann es vorteilhaft sein, eine zugfeste kantenblndige
Banderole mit einer wesentlich weniger festen bzw.
dehnbaren Verpackungsfolie zu verwenden, die mit der
Banderole verbunden ist, so daf} die Banderole die Ex-
pansionskrafte aufnimmt, wahrend die Verpackungsfo-
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lie insbesondere die Aufgabe hat, die Stirnseiten des
aufgewickelten Faservlieses abzudekken.

[0033] Beim Wickeln des Faservlieses wird die an ei-
nem oder zwei Schwenkarmen geflihrte Rolle des den
Wickel umschlieRenden Bandes bis dicht an das Ende
der die Banderole bildenden Folie gefiihrt. Die Uberlap-
pung dieser Banderole sollte deshalb mdglichst kurz
sein. Um den fir eine weitgehende Umhllung durch
das aufwickelnde Band notwendigen Raum zu schaffen,
wird die Umlenkrolle des unteren Einlaufbandes in glei-
cher Weise wie bei dem oberen Andruckband zeitweise
zurilickgefahren, um dann bei Beginn eines neuen Wik-
kelvorganges in die Startposition zurlickzugehen. Kurz
vor dem Ende des aufzuwickelnden Faservlieses wird
durch Heranziehen der unmittelbar auf die Einlaufrolle
wirkenden Spannrolle sowie dem gleichzeitigen Weg-
fahren der Einlaufrolle, der Druck auf das Endstlick des
Faservlieses sowie die darunter aufgewikkelte Da&mm-
stofflage deutlich vermindert. Der Wickelvorgang wird
unmittelbar nach Erreichen des Endes des Faservlieses
gestoppt, woraufhin der Wickel nach dem Herausziehen
der Wickelkernhalften durch eine Rickwartsbewegung
der Schwenkarme und des Umschlingungsbandes aus-
geworfen wird.

[0034] Gemal einer weiteren Ausflihrungsform der
Erfindung ist vorgesehen, daR tiber eine zusatzliche An-
druckrolle fiir die Umhillung das freie Ende der Umhiil-
lung unmmittelbar hinter dem freien Ende des auf3en lie-
genden Faservliesabschnittes gegen den bereits vor-
handenen Abschnitt der Umhillung gepref3t wird, um ei-
ne kraftschlissige Verbindung zwischen dem Ende der
Umhillung und der das Faservlies umgebenden Umhidil-
lung herzustellen. Diese Andruckrolle kann alternativ
als Rollensatz oder als kurzes Band ausgebildet sein.
Wesentlich ist lediglich, dall die Verbindung zwischen
dem Ende der Umhullung und des bereits angeordneten
Bereichs der Umhillung eine Verbindung hergestellt
wird, die insgesamt an der AuRenmantelflache des Wik-
kels anliegt.

[0035] SchlieBlich kann vorgesehen sein, dal® das
Fuhrungselement nicht in Form eines Bandes, sondern
in Form von angetriebenen Ketten mit darin laufenden
Rollen besteht. Sowohl die Ketten als auch das zuvor
beschriebene Band kénnen ein- oder mehrteilig ausge-
bildet sein.

[0036] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der
zugehorigen Zeichnung, in der eine bevorzugte Ausflih-
rungsform der erfindungsgemafRen Vorrichtung darge-
stellt ist. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine Vorrichtung zum Aufwickeln eines Fa-
servlieses in Seitenansicht in einer ersten
Stellung,

Figur 2  die Vorrichtung gemaf Figur 1 in einer zwei-

ten Stellung und
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Figur 3  die Vorrichtung gemaR den Figuren 1 und 2
in einer Dritten Stellung.
[0037] Inden Figuren 1 bis 3 ist eine Vorrichtung zum

Aufwickeln eines Faservlieses 1 fir die Warme- und
Schallddmmung von Gebauden dargestellt. Das Fa-
servlies 1 besteht aus in Ublicher Weise hergestellten
und aufgesammelten Mineralfasern aus Steinwolle.
Das Faservlies 1 hat eine Rohdichte von 60 kg/m3 und
kann Uber seine Lange unterschiedlich stark kompri-
miert sein, so z. B. am Anfang starker als in seinem End-
bereich.

[0038] Die Vorrichtung besteht aus einem Férder-
band 2, welches eine Umlenkrolle 3, einen nicht ndher
dargestellte motorisch angetriebene Antriebsrolle und
mehrere Stitzrollen 4 aufweist.

[0039] Dem Férderband 2 gegentiberliegend sind
zwei Druckbander 5 und 6 angeordnet, von denen das
Druckband 5 entsprechend dem Férderband 2 ausge-
bildet ist. Zwischen den Druckbandern 5, 6 und dem
Foérderband 2 wird das Faservlies 1 in Richtung eines
Pfeils 7 einer Wickelstation 8 zugefihrt. Hierbei erfolgt
das Zuflihren des Faservlieses 1 in komprimierter Wei-
se, wobei das Faservlies 1 seine Kompression im Wik-
kel beibehalt.

[0040] Das Druckband 6 weist eine Antriebsrolle 9
und eine Umlenkrolle 10 sowie eine Spannrolle 11 auf.
Ferner weist das Druckband 6 eine Vielzahl von Stitz-
rollen 4 auf, die derart mit der Umlenkrolle 10 verbunden
sind, daB sie gemeinsam mit der Umlenkrolle 10 in Rich-
tung auf die Antriebsrolle 9 zu- oder von dieser wegbe-
wegt werden kénnen, so dal} die Lange des Druckban-
des 6 zwischen der Antriebsrolle 9 und der Umlenkrolle
10 veranderbar ist. In gleicher Weise ist die Spannrolle
11 ortsveranderlich gelagert, so dal die Spannung im
Gurtband 12 des Druckbandes 6 Ulber die héhenveran-
derlich gelagerte Spannrolle 11 entsprechend der Stel-
lung der Umlenkrolle 10 relativ zur Antriebsrolle 9 ein-
stellbar ist. Die Bewegungsrichtung der Spannrolle 11
ist durch einen Pfeil 13 angedeutet.

[0041] Die Wickelstation 8 weist eine Umlenkeinrich-
tung 14 auf, die ein in die Wickelstation 8 einlaufendes
Ende des Faservlieses 1 aufnimmt und um einen Winkel
in Richtung auf das einlaufende Faservlies 1 derart um-
lenkt, dal die Stimflache des Faservlieses soweit um-
gelenkt wird, bis sie die im Bereich des Druckbandes 6
liegenden Oberflache berihrt.

[0042] Die Umlenkeinrichtung 14 besteht aus einer
ersten Rolle 15, einer zweiten Rolle 16 und einer Spann-
rolle 17. Ein Band 18 lauft um die beiden Rollen 15 und
16 sowie die Spannrolle 17 um und wird tber die Spann-
rolle 17 gespannt gehalten.

[0043] Die zweite Rolle 16 ist an einem teleskopier-
baren Arm 19 gelagert, der an einer Dreheinrichtung 20
drehfest befestigt ist, welche Dreheinrichtung 20 einen
Wickelkern 21 aufweist, um den das Faservlies 1 in der
Wickelstation 8 wickelbar ist. Die Dreheinrichtung 20 mit
dem Wickelkern 21 ist in Richtung eines Pfeiles 22 re-
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lativ zur ortsfesten Rolle 15 héhenveranderbar gelagert,
so daR das Faservlies 1 mit zunehmender Wickelstarke
zwischen der ersten Rolle 15 und der Dreheinrichtung
20 bzw. dem Wickelkern 21 im wesentlichen ohne zu-
satzliche Kompression geflihrt wird. In gleicher Weise
ist auch der Abstand zwischen der Dreheinrichtung 20
bzw. dem Wickelkern 21 und der zweiten Rolle 16 durch
den teleskopierbaren Arm 19 veranderbar. Der telesko-
pierbare Arm 19 wird gemeinsam mit der zweiten Rolle
16 beim Einlauf des Faservlieses 1 entlang einer kreis-
bogenférmigen Linie 23 verschwenkt, so dal das Fa-
servlies 1 in einer kreisbogenabschnittférmigen Form
um den Wickelkern 21 |auft.

[0044] Der Wickelkern 21 istim Querschnitt rund aus-
gebildet und weist einen Durchmesser von 50 mm auf.
Der Wickelkern 21 besteht aus einer zweiteiligen Kunst-
stoffhllse, wobei jeweils ein Abschnitt des Wickelkerns
21im Bereich eines teleskopierbaren Arms 19 angeord-
net ist, von denen die Vorrichtung 2 seitlich zum einlau-
fenden Faservlies 1 angeordnete teleskopierbare Arme
19 hat, welche einerseits durch die beiden Abschnitte-
des Wickelkerns 21 und andererseits durch die zweite
Rolle 16 miteinander verbunden sind. Demzufolge hat
die zweite Rolle 16 und der Wickelkern 21 eine Lange,
der zumindest der maximalen Breite des zu wickelnden
Faservlieses 1 entspricht. In gleicher Weise ist auch das
Band 18 mit einer Breite ausgebildet, die mit der maxi-
malen Breite des zu wickelnden Faservlieses 1 Gberein-
stimmt.

[0045] Zu Beginn des Wickelvorganges werden die
beiden Abschnitte des Wikkelkerns 21 durch entspre-
chende Offnungen in der Dreheinrichtung 20 aufeinan-
der zu geschoben und miteinander formschlissig ver-
bunden. Zu diesem Zweck weist der eine Abschnitt des
Wickelkerns 21 eine kegelférmige Spitze und der zweite
Abschnitt des Wickelkerns 21 eine entsprechende Aus-
nehmung auf, so daf} die kegelférmige Spitze in die ent-
sprechende Ausnehmung einsteckbar und die beiden
Abschnitte miteinander formschlissig verbindbar sind.
Die Abschnitte des Wickelkerns 21 werden sodann in
der Dreheinrichtung 20 arretiert, so dal} sie mit der
Dreheinrichtung 20 umlaufen. Zu diesem Zeitpunkt be-
finden sich die beiden gegeniiberliegend angeordneten
teleskopierbaren Arme 19 im wesentlichen in einer in
Figur 1 dargestellten Position. Das Druckband 16 ist auf
seine maximale Lange ausgefahren, so dal} die An-
triebsrolle 9 unmittelbar im Bereich des Endes des
Druckbandes 5 und die Umlenkrolle 10 unmittelbar vor
dem Wickelkern 21 angeordnet ist. Hierdurch kann tber
den gesamten Forderweg zwischen dem Férderband 2
und den Druckbéndern 5 und 6 die vorbestimmte Kom-
pression des Faservlieses 1 aufrechterhalten werden.
[0046] Der Wickelkern 21 liegt bei einlaufendem Fa-
servlies 1 auf dessen Oberflache auf. Aus der Ruhestel-
lung wird das Band angefahren und dabei gleichzeitig
mit dem Faservlies 1 um den Wickelkern 21 herumge-
fuhrt. Hierbei ist zur Reduzierung der Zugbeanspru-
chung des Faservlieses 1 die Geschwindigkeit des Ban-
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des 18 geringfiigig kleiner, als die Geschwindigkeit des
Férderbandes 2. Mit zunehmendem Wickelfortschritt
kdénnen die beiden Geschwindigkeiten angenadhert bzw.
synchronisiert werden.

[0047] Wenn die innerste Wicklung des Faservlieses
1 soweit geschlossen ist, da die Stirnflache des Fa-
servlieses 1 die Oberflache des einlaufenden Faservlie-
ses 1 berlhrt werden die Drehachsen der Dreheinrich-
tung 20 bzw. des Wickelkerns 21 und der zweiten Rolle
16 zumindest um die Dikke des komprimierten Faserv-
lieses 1 auseinandergerickt. Gleichzeitig wird die Um-
lenkrolle 10 des Druckbandes 6 in Richtung auf die An-
triebsrolle 9 bewegt und die Spannung des Gurtbandes
12 des Druckbandes 6 durch ein Anheben der Spann-
rolle 11 angehoben bzw. die Ladngenveranderung zwi-
schen der Antriebsrolle 9 und der Umlenkrolle 10 des
Druckbandes 6 (iber die Spannrolle 11 ausgeglichen.
[0048] Mit Vollendung jeder weiteren Wicklung des
Faservlieses 1 wird die Rolle 16 relativ zum Wickelkern
21 bzw. zur Dreheinrichtung 20 derart bewegt, daf’ der
Abstand zwischen der Rolle 16 und dem Wickelkern 21
bzw. der Dreheinrichtung 20 vergréRert wird. Die Span-
nung des Bandes 18 wird hierbei durch die Spannrolle
17 oder wie in Figur 2 dargestellt, durch eine Vielzahl
von Spannrollen 17 eingestellt. Hierzu sind die Spann-
rollen 17 radial zum Wickelkern 21 verschiebbar gela-
gert.

[0049] Das Band 18 hat bei dieser Vorrichtung die
Aufgabe, das Faservlies 1 in der Wickelstation 8 kon-
stant kreisbogenabschnittférmig zu fihren und gleich-
zeitig die zwischen dem Férderband 2 und den Druck-
bandern 5 und 6 aufgebaute Kompression des Faserv-
lieses 1 aufrechtzuerhalten.

[0050] Mit dem letzten Bereich des Faservlieses 1
wird kurz vor Beendigung des Wickelvorganges eine
kraftschliissige Umhiillung 24, beispielsweise aus einer
Kunststoffolie in die Wickelstation eingezogen. Diese
Umhullung 24 umschlieRt das aufgewickelte Faservlies
1, so dal die in dem Faservlies 1 aufgebaute Spannung
auch nach Beendigung des Wickelvorganges und Her-
ausnahme des Faservlieswickels bestehen bleibt.
[0051] Nach Beendigung des Wickelvorganges wird
die Umlenkeinrichtung 14 in ihre Ausgangsposition zu-
rickgefahren, bevor die beiden Abschnitte des Wickel-
kerns 21 entriegelt und aus der Dreheinrichtung 20 in
axialer Richtung herausgefahren werden. Nunmehr
liegt der Faservlieswickel frei in der Wickelstation 8 und
kann herausgehoben werden. Nach Entnahme des ge-
wickelten Faservlieses 1 wird das Druckband 6 in seine
Ausgangsposition zurlickgefahren und ein neues Fa-
servlies 1 der Wickelstation 8 zugefiihrt.

[0052] In Figur 3 ist die erfindungsgemale Vorrich-
tung beispielsweise in einer Stellung mit vollstandig ge-
wickeltem und mit der Umhiillung 24 umgebenen Fa-
servlies 1 dargestellt. Es ist zu erkennen, da® der Arm
19 vollsténdig teleskopiert ist und im Bereich des frei
liegenden Endes des Faservlieses 1 auf der Man-
teloberflache des Faservlieses 1 unter Zwischenlage
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der Umhillung 24 aufliegt.

[0053] Zwischen der Umlenkrolle 3 und der in zumin-
dest zwei Achsenrichtungen bewegbaren ersten Rolle
15 ist ergdnzend eine Andruckrolle 25 vorgesehen, die
Uber ein teleskopierbares Element, beispielsweise ei-
nen Hydraulikzylinder 26 relativ zum Wickel hin und von
diesem wegbewegbar ist. Die Andruckrolle 25 ist derart
angeordnet, daf} sie die Umhillung 24 im Bereich des
aufden liegenden freien Endes des Faservlieses 1 im
wesentlichen parallel zur Schmalseite dieses freien En-
des in Richtung auf das aufgewickelte Faservlies 1 be-
wegt und mit dem in diesem Bereich angeordneten Ab-
schnitt der Umhiillung 24 verklebt. Hieraus ergibt sich
ein aufgewickeltes Faservlies 1 mit einer Umhallung 24,
die im wesentlichen an den AuRenkonturen des Wickels
anliegt.

[0054] Aus der Figur 3 ist ferner zu erkennen, daR die
Umhdillung 24 nach einem bestimmten Zeitablauf des
Wickelvorganges mit dem Faservlies 1 aufgewickelt
wird, so dal} sich letztendlich eine Umschlingung der
Umbhdillung 24 von ca. 540° ergibt. Die Umhuillung 24 ist
demzufolge Gber einen Winkelbereich von ca. 180° zwi-
schen den beiden dufReren Lagen des Faservlieses 1
angeordnet und aufgrund der Kompression des Faserv-
lieses 1 reibschlussig gehalten.

[0055] Zwischen dem Férderband 2 und dem Druck-
band 6 steht in Figur 3 das nachste Faservlies 1 fir die
Zufuhrung in die Wickelstation 8 an. Dieses nachfolgen-
de Faservlies 1 wird der Wickelstation 8 zugefiihrt,
nachdem der fertige Wickel aus der Wickelstation 8 ent-
nommen und der Wickelkern 21 flir den nachsten Wik-
kelvorgang vorbereitet ist. Hierzu wird auch die An-
druckrolle 25 in ihre untere Ausgangsposition zurlickge-
fahren. Gleichzeitig wird der Arm 19 eingezogen und in
die in Figur 1 dargestellte Position tiberflihrt. Schliellich
werden auch die Dreheinrichtung 20 und das reversier-
bare Druckband 6 in die in Figur 1 dargestellte Position
gebracht.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Aufwickeln eines Faservlieses fiir
die Warme- und Schallddmmung von Gebauden,
insbesondere aus Mineralfasern, vorzugsweise
Steinwolle, mit einer Rohdichte von bis zu 85 kg/
m3, mit einem das Faservlies in den Bereich einer
Wickelstation férdernden Férdereinrichtung, insbe-
sondere einem Forderband, wobei die Wikkelstati-
on eine Umlenkeinrichtung aufweist, die ein in die
Wickelstation einlaufendes Ende des Faservlieses
aufnimmt und um einen Winkel >100° in Richtung
auf das einlaufende Faservlies umlenkt
dadurch gekennzeichnet,
daB die Umlenkeinrichtung (14) ein Fihrungsele-
ment in Form eines Bandes (18) hat, welches zu-
mindest um eine erste Rolle (15) und um eine zwei-
te Rolle (16) umlauft, wobei die erste Rolle (15) ins-
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besondere ortsfest im Bereich des Einlaufs des Fa-
servlieses (1) in die Wickelstation (8) und die zweite
Rolle (16) an zumindest einem langenveranderba-
ren Arm (19) angeordnet ist, der um das Zentrum
der Wickelstation (8) schwenkbar ist, so dal} das
Band (18) in Verlangerung des Forderbandes (2)
mit einem Trum an der im Wickel aulRenliegenden
grofen Oberflache des Faservlieses (1) anliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Band (18) Giber zumindest eine, insbeson-
dere mehrere Spannrollen (17) geflhrt ist, die so-
wohl radial als auch zumindest teilweise tangential
relativ zum Wickel bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR die zweite Rolle (16) zwischen zwei langenver-
anderbaren, insbesondere teleskopierbaren Armen
(19) angeordnet ist, welche Arme (19) beidseitig
des Forderbandes (2) bzw. der Wickelstation (8) an-
geordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB im Drehpunkt des Armes (19) eine Dreheinrich-
tung (20) zur Aufnahme eines Wickelkernes (21)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Abstand zwischen der ersten Rolle (15)
und der zweiten Rolle (16) in Abhangigkeit der Ma-
terialstarke und / oder einer im Wickel zu erzielen-
den Kompression des Faservlieses (1) bzw. in Ab-
hangigkeit des Wickelfortschritts veranderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Dreheinrichtung (20) einen ein- oder zwei-
teiligen Wickelkern (21) aufweist, der im Quer-
schnitt rund, quadratisch oder polygonal ausgebil-
det ist, einen Durchmesser von ca. 20 bis ca. 200
mm, vorzugsweise ca. 30 bis ca. 70 mm aufweist
und als Hulse aus Pappe, Kunststoff, Metall und /
oder Verbundwerkstoffen besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Dreheinrichtung (20) als rohrférmiges Ele-
ment ausgebildet ist, durch dessen Hohlraum der
Wickelkern (21) in die Wickelstation (8) einschieb-
bar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
daB zwei Abschnitte eines zweiteiligen Wickelkerns
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(21) formschlissig miteinander verbindbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Wickelkern (21) formschlissig in die Dreh-
einrichtung (20) einsetzbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Band (18) angetrieben ist, wobei die Um-
laufgeschwindigkeit des Bandes (18) insbesondere
veranderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daBR dem Forderband (2) gegeniberliegend ein
Druckband (6) angeordnet ist, welches das einlau-
fende Faservlies (1) komprimiert.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Druckband (6) Gber zumindest drei Rollen
(9, 10, 11) umlauft, von denen zwei Rollen (10, 11)
relativ zum Foérderband (2) bewegbar angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB im Bereich des Einlaufs des Faservlieses (1)
in die Wickelstation (8) eine Andruckeinrichtung an-
geordnet ist, mit der eine Umhiillung (24) entspre-
chend der Kontur des aufgewickelten Faservlieses
(1) ausgebildet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Andruckeinrichtung als Druckrolle (25) aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daR die Druckrolle (25) teleskopierbar ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daR das Férderband (2) in einzelne Segmente un-
terteilt ist, die unabhangig voneinander in Richtung
der Flachennormalen des Faservlieses (1) beweg-
bar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Druckband (6) in einzelne Abschnitte un-
terteilt ist, die unabhangig voneinander in Richtung
der Flachennormalen des Faservlieses (1) beweg-
bar sind.
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Claims

A device for winding a nonwoven mat intended for
heat and sound proofing of buildings, said nonwo-
ven mat being particularly made from mineral fibers,
preferably rock wool, with a bulk density of up to 85
kg/m3, said device comprising a conveying means,
particularly a conveyor belt, transferring said non-
woven mat to the area of a winding station, which
winding station includes a deflection device that
takes up an end of said nonwoven mat arriving at
said winding station and which deflects said end by
an angle of >100° in a direction towards the arriving
nonwoven mat,

characterized in

that said deflection device (14) has a guide member
in the form a band (18) which passes over at least
one first pulley (15) and over a second pulley (16),
said first pulley (15) being particularly arranged in
a stationary manner in the arrival zone of the non-
woven mat (1) at the winding station (8), and the
second pulley (16) being arranged on at least one
length-variable arm (19), which arm can be pivoted
about the center of the winding station (8), so that
said band (18) in extension of the conveyer belt (2)
rests with one side thereof against the large surface
of the nowoven mat (1) lying on the outer side in the
lap roll.

Apparatus according to claim 1,

characterized in

that said band (18) is guided over at least one, par-
ticularly plural tension pulleys (17) which can be
moved both radially and at least partially tangential-
ly with respect to said lap roll.

Apparatus according to claim 1,

characterized in

that the second pulley (16) is disposed between two
length-variable, particularly telescoping arms (19)
which are arranged on both sides of the conveyor
belt (2) respectively the winding station (8).

Apparatus according to claim 1,

characterized in

that in the fulcrum of the arm (19) a rotating device
(20) is provided for receiving a winding core (21).

Apparatus according to claim 1,

characterized in

that the distance between the first pulley (15) and
the second pulley (16) is variable in dependence of
the material thickness and/or a compression of the
nonwoven mat (1) to be obtained in said lap roll,
respectively in dependence of the progression of
the winding operation.

Apparatus according to claim 4,
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characterized in

that said rotating device (20) includes a one- or two-
piece winding core (21) which is formed with a
round, square or polygonal cross section, has a di-
ameter of about 20 to about 200 mm, preferably
about 30 to about 70 mm, and consists of a sleeve
made from cardboard, plastic material, metal and/
or compound materials.

Apparatus according to claim 4,

characterized in

that said rotating device (20) is formed as a tubular
member, through the hollow space of which said
winding core (21) can be pushed into the winding
station (8).

Apparatus according to claim 6,

characterized in

that two sections of a two-piece winding core (21)
can be connected to each other in a form-fit fashion.

Apparatus according to claim 4,

characterized in

that said winding core (21) can be inserted in said
rotating device (20) in a form-fit fashion.

Apparatus according to claim 1,

characterized in

that the band (18) is driven, with the revolving
speed of said band (18) being particularly variable.

Apparatus according to claim 1,

characterized in

that opposite to the conveyor belt (2) a pressure
belt (6) is arranged to compress the incoming non-
woven mat (1).

Apparatus according to claim 11,

characterized in

that the pressure belt (6) revolves about at least
three rollers (9, 10, 11), of which two rollers (10, 11)
are arranged to be movable with respect to the con-
veyor belt (2).

Apparatus according to claim 1,

characterized in

that in the arrival zone of said nonwoven mat (1) at
said winding station (8) a pressing device is ar-
ranged, by means of which pressing device an en-
velope (24) corresponding to the contour of the
wound-up nonwoven mat (1) is formed.

Apparatus according to claim 1,

characterized in

that said pressing device is formed as a pressure
roller (25).

Apparatus according to claim 14,
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characterized in
that said pressure roller (25) is formed to be tele-
scoping.

Apparatus according to claim 1,

characterized in

that said conveyor belt (2) is divided in individual
segments which are mutually independently mova-
ble in the direction of the surface normal of said non-
woven mat (1).

Apparatus according to claim 1,

characterized in

that said pressure belt (6) is divided in individual
segments which are mutually independently mova-
ble in the direction of the surface normal of said non-
woven mat.

Revendications

1.

Dispositif pour enrouler un non-tissé pour l'isolation
thermique et acoustique de batiments, en particu-
lier en fibres minérales, de préférence en laine mi-
nérale, d'une masse volumique apparente allant
jusqu'a 85 kg/m3, avec un dispositif de transport, en
particulier une bande transporteuse, qui transporte
le non-tissé dans la zone d'un poste d'enroulement,
le poste d'enroulement présentant un dispositif de
renvoi qui recoit une extrémité du non-tissé qui en-
tre dans le poste d'enroulement et qui la dévie d'un
angle > 100° en direction du non-tissé qui entre,
caractérisé en ce

que le dispositif de renvoi (14) a un élément de gui-
dage en forme de bande (18) qui circule au moins
autour d'un premier galet (15) et d'un second galet
(16), le premier galet (15) étant placé en particulier
stationnaire dans la zone de I'entrée du non-tissé
(1) dans le poste d'enroulement (8) et le second ga-
let (16) étant placé sur au moins un bras de lon-
gueur variable (19) qui est pivotant autour du centre
du poste d'enroulement (8) si bien que la bande (18)
repose en prolongation de la bande transporteuse
(2) avec un compartiment sur la grande surface du
non-tissé (1) située al'extérieur dans I'enroulement.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que la bande (18) est guidée sur au moins I'un des
galets tendeurs, en particulier sur plusieurs galets
tendeurs (17) qui sont mobiles aussi bien radiale-
ment qu'au moins partiellement tangentiellement
par rapport a I'enroulement.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que le second galet (16) est placé entre deux bras
(19) de longueur variable, en particulier télescopi-
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ques, lesquels bras (19) sont placés des deux cotés
de la bande transporteuse (2) ou encore du poste
d'enroulement (8).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce

qu'un dispositif de rotation (20) pour loger un noyau
d'enroulement (21) est placé dans le pivot du bras
(19).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que la distance entre le premier galet (15) et le se-
cond galet (16) est variable en fonction de I'épais-
seur du matériau et/ou d'une compression du non-
tissé (1) qui doit étre obtenue dans I'enroulement
ou en fonction du progres de I'enroulement.

Dispositif selon la revendication 4,

caractérisé en ce

que le dispositif de rotation (20) présente un noyau
d'enroulement en une ou deux parties (21) qui est
configuré de section ronde, carrée ou polygonale,
a un diameétre d'environ 20 a environ 200 mm, de
préférence d'environ 30 70 mm et qui est constitué
en tant que manchon en carton, plastique, métal et/
ou matériaux composites.

Dispositif selon la revendication 4,

caractérisé en ce

que le dispositif de rotation (20) est configuré com-
me un élément en forme de tube a travers I'espace
creux duquel le noyau d'enroulement (2) peut étre
poussé dans le poste d'enroulement (8).

Dispositif selon la revendication 6,

caractérisé en ce

que deux sections d'un noyau d'enroulement en
deux parties (21) peuvent étre reliées I'une a l'autre
de maniére crabotée.

Dispositif selon la revendication 4,

caractérisé en ce

que le noyau d'enroulement (21) peut étre mis en
place de maniére crabotée dans le dispositif de ro-
tation (20).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que la bande (18) est entrainée, la vitesse de rota-
tion de la bande (18) étant en particulier variable.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce

qu'une bande de pression (6), qui comprime le non-
tissé qui entre (1), est placée en face de la bande
transporteuse (2).
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Dispositif selon la revendication 11,

caractérisé en ce

que la bande de pression (6) circule par au moins
trois galets (9, 10, 11) dont deux d'entre eux (10,
11) sont placés mobiles par rapport a la bande
transporteuse (2).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce

qu'un dispositif de pression est placé dans la zone
de l'entrée du non-tissé dans le poste d'enroule-
ment (8), dispositif avec lequel une enveloppe (24)
est formée de maniére correspondante aux con-
tours du non-tissé enroulé (1).

Dispositif selon la revendication 13,

caractérisé en ce

que le dispositif de pression est configuré comme
un galet de pression (25)

Dispositif selon la revendication 14,

caractérisé en ce

que le galet de pression (25) est configuré télesco-
pique.

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que la bande transporteuse (2) est subdivisée en
différents segments qui sont mobiles indépendam-
ment I'un de l'autre en direction de la normale du
non-tissé (1).

Dispositif selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que le bande de pression (6) est subdivisée en dif-
férentes ections qui sont mobiles indépendamment
I'un de l'autre en direction de la normale du non-
tissé (1).
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