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Bei Flex-Punkt hat sich ein 
Mentalitätswechsel vollzogen
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Das Flexodruckverfahren wird 
mittlerweile für unterschied-

lichste Druckaufträge eingesetzt. 
Zu den Hauptanwendungsgebie-
ten gehört das Bedrucken 
von Packungsmitteln 
aus Karton, Pappe, 
Papier und Kunst-
stoffen, sowie 
von Etiketten. 

Wird dabei von 
Rolle auf Rolle ge-
druckt, so kommt 
dem Auf- und Abrollen 
der Materialbahn eine besondere 
Bedeutung zu. Für ein zufrieden-
stellendes Druckergebnis müssen 
die rotierenden Komponenten in 
Druckwerk, Trocknung, Bahnfüh-
rung und Wickeln exakt aufeinan-
der abgestimmt sein. Daher ist die 
Qualität der eingesetzten Walzen 
und Wellen von großer Bedeutung. 
Eine spezielle Form der Wicklung 
findet sich insbesondere in der Eti-
kettenproduktion. Denn dort be-
steht die Notwendigkeit, die umge-
benden Teile des angestanzten 

Obermaterials inklusive des Kleb-
stoffs von der Etiketten-Träger-
bahn abzuziehen. Damit ist die Vo-
raussetzung geschaffen, dieses Ab-
fallmaterial als wertvollen Roh-
stoff in den Recyclingkreislauf ein-
zubringen. 

Haltetechnik mit 
Blähschläuchen

Die pneumatische Wickel-
hülse von DESOI ermög-
licht das Wickeln bahn-
förmiger Substrate ohne 
den bislang üblichen Ein-
satz von Trägerkernen aus 
Pappe oder Kunststoff. Er-
reicht wird dies durch eine 
spezielle Haltetechnik auf 
der Grundlage aufblasba-
rer Blähschläuche, wie sie 
auch bei dem neu entwi-
ckelten Adaptersystem 
zur Reinigung von 
Anilox-Sleeves zum Ein-
satz kommen (siehe 
Flexo+Tief-Druck 4-2021, 
S. 26). Diese Technologie 

stammt ursprünglich aus dem Be-
reich des Spezialtiefbaus (z. B. 
Tunnelbau). Nach dem Abnehmen 
der aufgewickelten Substratbahn 
ist die pneumatische Wickelhülse 
sofort wieder einsatzbereit.

Anwendungsbereiche und 
technischer Aufbau

Die pneumatische Wickelhülse ist 
für den Einsatz in verschiedenen 
Anwendungsbereichen sowie für 
die Nachrüstung bereits vorhande-

ner Maschinen ausgelegt. 
Dazu gehören Flexo-

druckmaschinen, Ro-
tationsstanzmaschi-
nen, Inspektions- 
und Aufwickelan-
lagen sowie kun-
denspezifische 
Speziallösungen 

mit integrierten Wi-
ckeleinheiten. Der 

Wegfall von Trägerkernen er-
möglicht eine sortenreine Erfas-
sung der jeweiligen Substratarten, 
was eine wichtige Voraussetzung 
für deren Recycling darstellt. Da-
mit reduziert sich das Abfallvolu-
men spürbar, denn die Vernich-
tung wertvoller Rohstoffe kann 
unter dem Aspekt der Nachhaltig-
keit keine vernünftige Lösung sein. 
Darüber hinaus sinken auch die 
Prozesskosten durch den Verzicht 
auf die Trägerkerne. 

Funktionsprinzip der 
Wickelhülse

Die Wickelhülse von DESOI be-
steht aus mehreren Komponenten. 
Der Blähschlauch ist einseitig fest 
auf dem Trägerrohr fixiert und auf 
der gegenüberliegenden Seite auf 
einer beweglichen Dichtungs-
buchse befestigt. 

In die Dichtungsbuchse ist ein 
Ventil zum Aufblähen und Entlas-
ten des Blähschlauches geschraubt. 
Durch das Beaufschlagen des 
Blähschlauches mit Druckluft ver-
größert dieser nicht nur seinen Au-
ßendurchmesser, er wird dabei 
gleichzeitig auch verkürzt. Diese 
Verkürzung wird durch die Dich-
tungsbuchse ausgeglichen, indem 
sie sich auf dem Trägerrohr zur 
Mitte hinbewegt. Reicht allerdings 
die zylindrische Wickellänge auf 
dem Blähschlauch aus und ist in 

Die pneumatische Wickelhülse von 
DESOI mit integrierten Blähschläuchen 
ermöglicht das Wickeln bahnförmiger 
Substrate ohne Trägerkerne

„Die neue Wickelhülse 
zeichet sich durch eine 
spezielle Haltetechnik 

aus.“

Ansgar Wessendorf

Das Unternehmen DESOI GmbH mit Sitz in Kalbach/Rhön hat mit einer 
pneumatischen Wickelhülse innerhalb kürzester Zeit ein zweites leicht 
handhabbares und zweckmäßiges Produkt für Anwendungen im Druckbe-
reich entwickelt.

Eine pneumatische Wickelhülse 
ohne Trägerkerne

Quelle:
 DESOI
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der Maschine genügend Platz vor-
handen, so wird die von außen 
aufgeschobene Manschette nicht 
benötigt. 

Die Manschette kommt dann 
zum Einsatz, wenn bis sehr nahe 
an die Maschinenwange aufgewi-
ckelt werden muss. Sie wird ein-
fach über die Wickelhülse gescho-
ben und überbrückt beim Aufblä-
hen den Bereich von der zylindri-
schen Wickellänge über den Radi-
us und der Befestigung des Bläh-
schlauches auf dem Trägerrohr. 
Dadurch wird die zylindrische Wi-
ckellänge vergrößert. 

Die Manschette besteht aus ein-
zelnen Gummisegmenten mit Boh-
rungen, in die Rohre aus Stahl ge-
schoben werden, um die oben be-
schriebene Funktion zu erreichen. 
Die Führungsscheibe hält die Roh-
re in Position, da sich diese beim 
Aufblähen sonst willkürlich in den 
Gummisegmenten verschieben 
würden. Die Manschette muss al-
lerdings die durch das Aufblähen 
erzeugte Durchmesservergröße-
rung mitmachen. 

Der Innendurchmesser der Hülse 
liegt bei konstant 76 mm, während 
sich der Außendurchmesser von 

drucklos 145 mm auf aufgebläht 
195 mm vergrößert. Erhältlich ist 
die pneumatische Wickelhülse von 
DESOI für Wickelbreiten von 180 
bis 510 mm. Dabei variiert die Län-
ge des Wickelkörpers zwischen 295 
und 625 mm, was zu einer Gesamt-
länge in Abhängigkeit von der Wi-
ckelbreite von 334 bis 698 mm 
führt. 

Montage der Wickelhülse 

Der Info-Kasten zeigt die prakti-
sche Anwendung der pneumati-
schen Wickelhülse von DESOI. In 
einem ersten Schritt wird sie auf 
den Maschinendorn bis etwa 40 
mm vor dem Anschlag aufgescho-
ben und pneumatisch-mechanisch 
fixiert. 

Danach wird der Blähschlauch 
mit Hilfe einer Druckluftpistole 
über das Ventil aufgeblasen/aufge-
bläht und die Wicklung kann be-
ginnen. Falls sich Kleberückstände 
an dem Wickelgut befinden, wird 
vor dem Aufblasen/Aufblähen eine 
Schutzfolie über die Manschette ge-
schoben, damit sich der Wickelbal-
len problemlos von der Wickelhülse 
abziehen lässt. n

Die Anwendung der pneumatischen Wickelhülse 

1. Der pneumatisch-mechani-
sche Wickeldorn in der jeweili-
gen Produktionsmaschine

4. Das Befüllen der Bläh-
schläuche mit Pressluft durch 
ein in der Abdeckung 
integriertes Ventil

2. Das Aufschieben der 
Wickelhülse bis etwa 40 mm 
vor dem Anschlag

5. Das Aufwickeln der 
Substratbahn

3. Das Aufziehen der 
Substratbahn

6. Nach Ablassen der 
Druckluft lässt sich die 
Substratrolle einfach 
entnehmen
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TERRAL�GHT

TERRACLAMP

No Risk – Smart Grounding.
Mehr Sicherheit mit 
Eltex TERRAL�GHT und
TERRACLAMP

Wussten Sie, dass unkontrollierte elektrostatische 
Entladungen einer der häufi gsten Auslöser für 
Explosionen und Brände sind – und damit die dritt-
größte Gefahrenquelle für Ihre Mitarbeiter?

Schützen Sie Menschen und Produktionsanlagen: 
Das netzunabhängige TERRAL�GHT System sorgt 
für eine sichere und überwachte Erdverbindung beim 
manuellen Umfüllen; auch an mobilen Einheiten.

Erfahren Sie mehr: www.eltex-erdung.de
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