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,Combicut®: ein Schneidsystem fir
viele Foliendicken

TNT prasentiert Wendewickler mit neuartigem Querschneidsystem

ie Anforderungen der Kunden
D an moderne Schneid- und
Wickelanlagen werden
immer komplexer und kommen hau-
fig dem Wunsch nach der “eierle-
genden Wollmilchsau” nahe. Am
besten ware eine Anlage, mit der
alle Bahnmaterialien in méglichst
beliebiger Dicke mit hohen
Geschwindigkeiten verarbeitet wer-
den kénnen. Und das naturlich
auch noch in hoher Qualitat und
einfach zu handhaben. Die TNT
Maschinenbau GmbH, Augustdorf,
hat jetzt fur einen namhaften inter-
nationalen Hersteller von Spezial-
folien eine Wickelanlage in Betrieb

genommen, die dank eines neuen
Querschneidsystems tatsachlich
dinne und sehr dicke Foliendicken
problemlos verarbeiten kann.
Konkret war eine Systemlésung
gefragt, mit der eine Spezialfolie,
die unter Reinraumbedingungen
hergestellt wird, konfektioniert,
kaschiert, geschnitten und gewickelt
werden kann. Das Herzstuck der
von TNT entwickelten Anlage ist
der automatische Wendewickler
mit dem neuen Schneidsystem
,Combicut”. AuBerdem besteht die
Anlage aus einer Schneidstation
fur den Langsschnitt der 3.400 mm
breiten Folien in bis zu finf Bahnen,

Wendewickler
! ! mit Combicut-
" Querschneider

zwei Wendeabwicklern mit auto-
matischem SpleiB fur die Schutz-
kaschierung, deren ausgekligelter
Bahnflihrung mit Bahnkantensteue-
rung sowie einer Langsschneidan-
lage fir die bedarfsgerechte Auf-
teilung der Kaschierfolie auf.die
Folienbahnen sowie einer elektro-
statisch-mechanischen Einrichtung
zur Zufuhr und zur Verbindung der
Kaschierfolie mit der optisch
anspruchsvollen Folie.

Warenbahnspeicher ade
Konventionelle automatische
Wendewickler sind Ublicherweise
fur einen begrenzten Dickenbereich
von Folien ausgelegt. Sie arbeiten
entweder mit Schneidsystemen, die
bei laufender Warenbahn schneiden.
In punkto Dicke liegt die Ober-
grenze bei vielen Hartfolien bei ca.
1.400 um. Alternativkonzepte far
dickere Folien arbeiten zumeist
mit Querschneidsystemen, die bei
stehender Bahn schneiden und
damit im Inline-Betrieb einen
Warenbahnspeicher zum Puffern
der Warenbahn bendtigen. Das
mehrmalige Umlenken der Speicher-
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walzen beeintrachtigt jedoch
haufig nicht nur die Qualitat der
Materialoberflache, sondern fuhrt
oftmals zu Vororientierungen des
Materials bei groBen Umschlingungs-
winkeln der Folienbahn um die
Walzen des Warenbahnspeichers.
Anders der neu entwickelte
Wendewickler mit dem Schneid-
system ,Combicut”: Er ermoglicht
den Einsatz bei dinnen und dicken
Folien, ohne dass ein Warenbahn-
speicher mit den bereits erwahnten
Nachteilen eingesetzt werden muss.
Mit dem ,Combicut” wird die
Folienbahn beim Rollenwechsel
quergetrennt und automatisch an
die leere Hulse angelegt und
angewickelt. Klebeband ist nicht
mehr nétig. Das Schneid- und
Anlegesystem ,Combicut” kann
sowohl Folien mit Ublichen Schneid-
widerstanden bei laufender Bahn
sicher schneiden und anlegen, als
auch besonders dicke Folien mit
extrem hohen Schneidwiderstanden
verarbeiten. Hartfolien lassen sich

bis zu einer Dicke von ca. 3 mm
sicher quertrennen und unprépariert
ohne den Einsatz von Klebeband
an die Kunststoffhllse anlegen.
Auch beim Schnitt dieses dicken
widerstandsfahigen Materials ist
kein klassischer Warenspeicher
mehr noétig.

Fir jede Folie das passende
Schneidsystem

Das neu entwickelte Schneid-
system besteht aus einem stabil
ausgefluhrten Schneidsystemtrager,
der wiederum zwei Schneidsysteme
aufnimmt. Eines ist flr dinne Folien
bis zu einer Foliendicke von etwa
1.200 um konzipiert. Das zweite ist
speziell fir dicke Folien bis zu
einer Dicke von bis zu 3.000 um
mit hohen Schneidwiderstanden
ausgelegt. Beide Systeme benutzen
denselben in der Maschine inte-
grierten Gegenhalter und dasselbe
System von teilweise angetriebenen
Andruck- und Transportwalzen, die
jedoch abhangig von der produ-
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zierten Folie und deren Eigen-
schaften automatisch optimal ein-
gestellt werden. Die Vorwahl des
Schneidsystems sowie deren Ein-
stellung der fir beide Schneidsys-
teme wirksamen Anlegewalzen in
Position, Andruckkraft und
Geschwindigkeit erfolgt automa-
tisch durch eine integrierte Rezept-
verwaltung in Verbindung mit den
relevanten Daten der Voranlage.
Bei einem Rollenwechsel stehen
der Regelung die Daten der Voran-
lage zur Verfigung, mit denen
automatisch das geeignete
Schneidsystem angewéhlt wird
und die internen Einstellungen vor-
genommen werden. Der Schneid-
systemtrager schwenkt in die
laufende Warenbahn hinein. Die
mit der Folie in Kontakt stehenden
Walzen laufen bereits mit der not-
wendigen Geschwindigkeit, so dass
sie nicht mehr durch das Material
beschleunigt werden missen und
die Gefahr von Beschadigungen der
Oberflache ausgeschlossen ist. ®

25



