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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Wickelvor-
richtung gemafR dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Vorrichtungen dieser Artwerden z.B. in der Pa-
pierindustrie verwendet. Oft wird namlich der Rohstoff
fur die Papiererzeugung, also Zellstoff oder Altpapier, in
gepressten Ballen angeliefert, die durch Bindematerial,
insbesondere Drahte oder Bander, zusammengehalten
werden. Bevor die Rohstoffe dann z.B. in einem Stoffl6-
ser zu einer wassrigen Suspension verarbeitet werden,
muUssen solche Drahte oder Bander in der Regel entfernt
werden. Das kann zwar auch manuell geschehen, ist
dann aber geféhrlich und aufwandig. Daher sind Vorrich-
tungen der hier genannten Art entwickelt worden, mit de-
ren Hilfe die Entfernung von aufgeschnittenen Drahten
und Bandern automatisch vonstatten gehen kann. Wik-
kelvorrichtungen, die fir solche Zwecke verwendet wer-
den koénnen, sind z.B. aus der DE 28 21 336 C2 bekannt.
[0003] BeiVerwendung des erfindungsgemafen Wik-
kelkopfes in einer Ballenentbindungseinrichtung wird die
Wickelvorrichtung vorzugsweise derart angeordnet,
dass sie auf der der Schneidvorrichtung gegenuberlie-
genden Seite des Ballens angreifen kann. Bevor oder
nachdem das Band oder der Draht auf der gegeniber-
liegenden Seite durchtrennt ist, wird entweder das Auf-
nahmeteil gegen den Ballen oder der Ballen derart gegen
das Aufnahmeteil gefahren, dass sein stirnseitiges Ar-
beitsende unmittelbar an dem zu entfernenden Binde-
material anliegt. Wenn dann das Aufnahmeteil in Rota-
tion versetzt wird, spiilt sich das Band oder der Draht auf,
so dass er von den Ballen abgezogen wird und daraus
ein kleiner, fester Wickel entsteht, der sich leicht sam-
meln und abtransportieren lasst.

[0004] Das Aufnahmeteil sitzt vorzugsweise auf einer
Welle eines Motors, vorzugsweise eines Elektro-Getrie-
bemotors mit einer langsamen Ausgangsdrehzahl. Es
kann aber auch beispielsweise ein Hydromotor vorgese-
hen sein. Der Motor ist vorzugsweise so ausgebildet,
dass er in der Weise einstellbar ist, dass seine Welle im
Stillstand eine bestimmte Stellung relativ zu dem aufzu-
nehmenden Bindematerial einnimmt. Dies hat den Vor-
teil, dass dieses sicherer und einfacher von den Schlitzen
des Aufnahmeteils aufgenommen wird.

[0005] Um Ballen zu Transportzwecken zusammen zu
pressen, werden in vielen Fallen runde Stahldrahte mit
z.B. 4 mm Durchmesser verwendet. Diese lassen sich
auch mit bekannten Wickelvorrichtungen zu Drahtwik-
keln, sogenannten coils aufwickeln und von dem Aufnah-
meteil axial abschieben. In anders gelagerten Féllen, bei
denen als Bindematerial Stahlbander verwendet werden,
kann es allerdings vorkommen, dass sich die Bandwickel
in der Wickelvorrichtung so verklemmen, dass ihre Ent-
fernung nicht zuverldssig maéglich ist. Solche Stahlban-
der haben z.B. eine Dicke von 2 mm und sind aus Stahl,
Edelstahl oder sonstigem federnd elastischen Material.
Sie haben die Neigung, nach dem Aufspulen, also wenn
das zum Wickeln durch das Aufnahmeteil aufgebrachte
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Torsionsmoment fehlt, elastisch stark zurilick zu federn,
also wieder aufzugehen. Das kann dazu fiihren, dass
sich das Bindematerial nach der Entlastung so stark nach
aullen ausdehnt, dass es zu einem Verklemmen in der
Wickelvorrichtung kommt.

[0006] In wiederum anders gelagerten Fallen besteht
das Bindematerial nicht aus Metall, sondern aus Kunst-
stoff. Solches Bindematerial wird in den meisten Fallen
als Band verwendet, z.B. mit einer Breite zwischen 10
und 20 mm, und einer Dicke von ca. 1 mm. Kunststoff-
banderkdnnen z.B. geflochten oder durch einen Extruder
hergestellt sein. Auch aus Kunststoff hergestelltes Bin-
dematerial kann die Neigung haben, nach dem Aufspu-
len so weit wieder aufzugehen, dass eine Beeintrachti-
gung der Ballenentbindung erfolgen kann.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, eine neue Wickelvorrichtung zu finden, mit der es
maoglich ist, nicht nur Drahte, sondern auch Bander, die
zum Verschniren von Ballen verwendet werden, zuver-
Iassig aufzuwickeln und aus der Wickelvorrichtung wie-
der entfernen zu kdnnen. In speziellen Ausfihrungen sol-
len auch problematische Kunststoffbander entfernt wer-
den kénnen.

[0008] Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 1
genannten Merkmale gel6st.

[0009] Beidererfindungsgemaflen Vorrichtung wirken
die Aulienflache des Aufnahmeteils und die Innenkontur
des Pressteils in besonders vorteilhafter Weise zusam-
men. Auf Grund der eckigen Form kann das aufgewik-
kelte Bindematerial an den Eckstellen besonders stark
und damit plastisch verformt werden. Ein auf diese Weise
bearbeiteter Band- oder Drahtwickel hat nicht mehr die
Tendenz, sich nach der Entlastung stérend auszudeh-
nen. Mit dieser einfachen MaRnahme ist es also auch
bei Bindematerialien, die z.B. dazu neigen, nach dem
Wickeln wieder aufzugehen, was bei federndem Stahl
oder bestimmten Kunststoffen auftritt, mdglich, ohne be-
sondere Schwierigkeiten aufzuwickeln und dann zu ent-
sorgen. Ein besonderer Vorteil des Erfindungsgegen-
standes liegt auch darin, dass eine Unterscheidung zwi-
schen Bandern und Drahten nicht erforderlich ist, da es
sich hierbei um eine universell verwendbare Vorrichtung
handelt. Es ist also nicht erforderlich, die ankommenden
Rohstoffballen standig zu Uberprufen auf Art des Binde-
materials. Es versteht sich, dass auch bei weichem Bin-
dematerial, das an sich nicht dazu neigt, nach dem Wik-
keln wieder aufzugehen, nach wie vor eine problemlose
Entfernung mit der erfindungsgemaRen Wickelvorrich-
tung méglich ist.

[0010] Die Erfindungund ihre Vorteile werden erlautert
an Hand von schematischen Zeichnungen. Dabei zei-
gen:

Fig. 1a-d  Prinzip und Wirkungsweise des Erfindungs-
gegenstandes beim Wickeln;
Fig. 2a-c  Prinzip und Wirkungsweise des Erfindungs-

gegenstandes beim Aufschneiden des
Bandwinkels;
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Fig. 3 eine Variante mit spitzen Eckenwinkeln;

Fig. 4 eine Variante der in Fig. 3 gezeigten Form
mit speziellen Mitteln zur Erweiterung des
Bindematerials;

Fig. 5 eine weitere Variante mit Mitteln zur Erwar-
mung.

[0011] Inden Figuren 1a - 1d sind Teil der erfindungs-

gemaflen Wickelvorrichtung und vier wichtige Phasen
ihres Betriebes dargestellt. Das Aufnahmeteil 2 ist mit
der Wickelflache 4 zwischen zwei Pressteilen 5 und 6
angeordnet. Nicht gezeigt ist das Aufschneiden des Bin-
dematerials am Ballen, Lockern und Anheben. Anschlie-
Rend wird das Bindematerial in die richtigen Positionen
zur Wickelvorrichtung gebracht. Im in Fig. 1 a gezeigten
Zustand ist das Bindematerial 1 bereits in den Aufnah-
meschlitz 3 des Aufnahmeteils 2 eingeschoben. In die-
sem Betriebszustand befinden sich die beiden Pressteile
5und 6 in einem gréReren Abstand vom Aufnahmeteil 2
und kénnen dabei eventuell die Funktion eines Fuh-
rungsteils fir das aufzuwickelnde Bindematerial Uber-
nehmen. Die Innenflachen 7 der Pressteile 5 und 6 bilden
jeweils einen Wangenwinkel = 90°, der zum Aufnah-
meteil 2 hin gedffnet ist. Die Kammlinie 8 des Winkels
verlauft parallel zur Drehachse 9. Der senkrecht zur
Drehachse 9 an der Wickelflache 4 durch das Aufnah-
meteil 2 gelegte Querschnitt hat hier die Form eines Qua-
drates mit leicht abgerundeten Ecken. Der Eckenwinkel
o betragt hier 360° geteilt durch 4 gleich 90°. Die Abrun-
dungen haben z.B. einen Krimmungsradius von maxi-
mal 10 mm, vorzugsweise maximal 1 mm. Je nach haupt-
sachlich zu verarbeitendem Bandmaterial kann auch ein
Krimmungsradius von ca. 0,1 mm besonders glinstig
sein. Fig. 1b zeigt den durch Rotieren des Aufnahmeteils
2 gebildeten Bandwickel 10. Bei dem sich anschlieRen-
den Pressvorgang gemal Fig. 1c werden die beiden
Pressteile 5 und 6 in Richtung zum Aufnahmeteil 2 be-
wegt und gepresst, wozu z.B. Hydraulikzylinder dienen.
Dadurch wird der in Fig. 1b gezeigte Bandwickel 10 um-
geformt zu einem Bandwickel 10’ mit einer Form, die der
Wickelflache 4 des Aufnahmeteils 2 angenahert ist. Wie
bereits erlautert wurde, werden dadurch auf besonders
wirksame Weise plastische Verformungen im Bandma-
terial hervorgerufen. Nach dem Auseinanderbewegen
der Pressteile 5 und 6 kann sich der verformte Bandwik-
kel ausdehnen und wird als entspannter Bandwickel
10" vom Aufnahmeteil axial herunter geschoben. Hierzu
dient - wie in den Figuren 2 gezeigt ist - ein im Aufnah-
meteil 2 axial beweglicher AusstoRer 11.

[0012] In Fig. 1 a ist die Winkelstellung des Aufnah-
meteils 2 so gelegt, dass das Bandmaterial 1 an dem
Pressteil 5und 6 vorbei in den Bereich des Aufnahmeteils
gelangen kann. In Fig. 1c hingegen ist das Aufnahmeteil
2 so gedreht, dass sich die Wickelflache 4 und die In-
nenflachen 7 der Pressteile 5 und 6 etwa entsprechen.
[0013] Die Figuren 2a - 2c zeigen ein Ausfiihrungsbei-
spiel fiir den erfindungsgemafen Wickelkopf in drei ver-
schiedenen Funktionen, wobei auf die konstruktive Dar-
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stellung der Details verzichtet wurde. Der hier waage-
recht angeordnete Wickelkopf mit einem drehbaren Auf-
nahmeteil 2 (Drehachse 9) ist an seinem Wickelbereich
mit der Wickelflache 4 versehen. Das Aufnahmeteil ist
teilweise geschnitten gezeichnet, so dass der in seinem
Zentrum ruhende Auswurfstempel 11 und die dazuge-
horige AusstoRerstange 12 sichtbar sind. Im Wickelbe-
reich befindet sich der am Ende offene Aufnahmeschlitz
3, der zum Ergreifen des hier nicht gezeichneten Binde-
materials dient. Ein oberes Pressteil 5 und ein unteres
Pressteil 6 sind in einem Abstand von der Wickelflache
4 positioniert, der mindestens so grof} ist, dass der ge-
bildete Bandwickel 10 in den Zwischenraum hineinpasst.
Er kann wahrend des ganzen Wickelvorganges maximal
eingestellt sein, um Platz fiir den Wickel am Ende des
Vorganges zu lassen oder auch dem gré3er werdenden
Wickel standig angepasst werden und dabei eine Band-
fihrungsfunktion erfillen.

[0014] Wie Fig. 2b zeigt, wird durch Zusammenpres-
sen der beiden Pressteile in Richtung zum Aufnahmeteil
2 der Bandwickel mit den bereits erwahnten Vorteilen
umgeformt. Nachdem die beiden Pressteile 5 und 6 wie-
der auseinander gefahren sind, wird der gepresste Band-
wickel frei, dehnt sich etwas aus und kann als entspann-
ter Bandwickel 10" mit Hilfe des AusstoRers 11 axial aus
der Vorrichtung entfernt werden. Dazu wird die Aus-
stoRRerstange 12 in Richtung Arbeitsende des Aufnah-
meteils verschoben.

[0015] Eine unter bestimmten Voraussetzungen be-
gunstigte Ausfihrungsform des Erfindungsgegenstan-
des zeigt die Fig. 3. Bei diesem ist der Eckenwinkel o’
des Aufnahmeteils 2’ abweichend vom Beispiel der Fig.
1 kleiner als es dem Wert 360° durch Anzahl der Ecken
entspricht. In dem hier gezeigten Fall sind es nicht 90
sondern 45°, wobei auch andere Werte, insbesondere
zwischen 45° und 90° auf Grund von bindematerialspe-
zifischen Anforderungen mdglich sind. Entsprechend
sind auch die Pressteile 5° und 6’ dieser Kontur ange-
passt, also ihnen geometrisch ahnlich oder gleich. Bei
dem hier gezeigten Fall hat der Wangenwinkel 3’ einen
Wert, der um 2° Giber dem des Eckenwinkels o’ liegt. Eine
solche Ausflihrungsform ist besonders geeignet fir Bin-
dematerial, das aus Kunststoff besteht, da der beim Wik-
kelvorgang erzeugte Winkel spitzer ist als z.B. 90° (bei
einem Viereck), wodurch die Neigung des Bindemateri-
als wieder aufzugehen, weiter reduziert wird.

[0016] Speziell wenn die erfindungsgemafle Wickel-
vorrichtung fiir Kunststoff verwendet werden soll, kann
eine Beheizung ihre Arbeitsweise weiter verbessern,
was in Fig. 4 in einem Beispiel dargestellt ist. Vorzugs-
weise kann diese Beheizung durch elektrische Heizdrah-
te 13 in den Pressteilen 5" bzw. 6" realisiert werden. Es
istaberauch mdéglich, Heizdrahte 14 zusatzlich oder aus-
schlieBlich im Aufnahmeteil 2, 2’ anzubringen. Die Auf-
heizung des Bandmaterials kann auch durch Strahlung
oder durch Reibung, z.B. zwischen Band und den
Pressteilen erzeugt werden, wenn man den Bandwickel
mit leicht angedriickten Pressteilen rotieren lasst. Das
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Band sollte auf eine Temperatur gebracht werden, die
zumindest an den Knickstellen 15 Uber dem Erwei-
chungspunkt des Kunststoffes, zumeist zwischen 80° C
und 120° C, liegt.

[0017] Die Beheizung der Wickelvorrichtung kann
auch bei Ausfiihrungsformen ausgefiihrt werden, wie sie
in Fig. 1 gezeigt sind. Die guinstigste Ausgestaltung rich-
tet sich nach den Anforderungen, wobei es durchaus
wichtig sein kann, eine universell einsetzbare Wickelvor-
richtung zu konstruieren, d.h. eine Wickelvorrichtung, die
sowohl fiir Metall- als auch fir Kunststoffbander geeignet
ist. Wie bereits erwahnt, ist es bei praktischem Betrieb
sehr viel einfacher, wenn dieselbe Wickelvorrichtung
auch bei unterschiedlichen Chargen ohne Anderungen
benutzt werden kann. Wird z.B. die in Fig. 5 gezeigte
Wickelvorrichtung mit einer Heizung in den Pressteilen
und/oder im Aufnahmeteil versehen, ist zu erwarten,
dass sie problemlos alle vorkommenden Bindemateria-
lien verarbeiten kann. Die Anordnung der Heizdréhte o.
a. kann so sein, dass gerade an den Knickstellen 15 die
héchste Temperatur erzeugt wird.

Patentanspriiche

1.  Wickelvorrichtung , geeignet, um aufgeschnittenes
Bindematerial (1), insbesondere Metallbander, von
Ballen zu entfernen, bestehend aus
mindestens einem Flhrungsteil fiir das Bindemate-
rial,
einem Aufnahmeteil (2, 2, 2" ), das in seinem Wik-
kelbereich eine Wickelflache (4, 4’) und
einen Aufnahmeschlitz (3) zum Ergreifen des Bin-
dematerials (1) aufweist und das relativ zum Fih-
rungsteil drehbar ist sowie
einer Einrichtung zum axialen Abschieben des auf-
gewickelten Bindematerials vom Aufnahmeteil,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wickelflache (4, 4’) des Aufnahmeteils (2)
im Wesentlichen die Querschnittsform eines Viel-
ecks, vorzugsweise eines Quadrats, aufweist und
dass das Aufnahmeteil (2, 2’, 2") von mindestens
zwei Pressteilen (5,5, 5", 6, 6’, 6") in einem Abstand
umgeben ist, die zum Aufnahmeteil (2, 2’, 2") hin
und von diesem weg bewegbar sind und
dass die Innenflache (7, 7’) des Pressteiles (5, 5,
5", 6, 6’, 6" ) einem Teil der Wickelflache (4, 4’, 4")
des Aufnahmeteils (2, 2’, 2") geometrisch &hnlich
oder gleich ist.

2. Wickelvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Innenflache (7, 7’) des Pressteils (5,5, 5",
6, 6’, 6") eine Winkelflache mit zwei dem Aufnahme-
teil zugewandten Schenkeln ist, dessen Kammlinie
(8) parallel zur Drehachse (9) des Aufnahmeteils (2,
2, 2") liegt.
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3.

10.

11.

12.

13.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass das die Wickelflache (4, 4’, 4") des Aufnahme-
teils (2, 2’, 2") bestimmende Vieleck gleichseitig ist.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 2 und 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Wangenwinkei ( 8, ') der Wickelflachen
(4, 4’, 4") den Eckenwinkeln (o, o) des Vielecks mit
einer Toleranz von = 10° entspricht.

Wickelvorrichtung nach einem der voran stehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das die Querschnittsform der Wickelflache (4,
4’) bildende Vieleck an den Enden abgerundet ist
mit einem Kriimmungsradius von maximal 10 mm,
vorzugsweise maximal 1 mm.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Krimmungsradius ca. 0,1 mm betragt.

Wickelvorrichtung nach einem der voran stehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Anzahl der Ecken des Vielecks nicht groRer
als 8, vorzugsweise nicht gréRer als 6, ist.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Anzahl der Ecken des Vielecks gleich 4, ist.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Eckenwinkel (o)) des Vielecks dem Wert
360° geteilt durch Anzahl der Ecken entsprechen.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Eckenwinkel (o') des Vielecks kleiner sind
als der Wert 360° geteilt durch Anzahl der Ecken,
insbesondere etwa halb so grof3.

Wickelvorrichtung nach einem der voran stehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Drehachse (9) des Aufnahmeteils im Be-
trieb waagerecht liegt mit einer maximalen Abwei-
chung von -15° bis + 15°.

Wickelvorrichtung nach einem der voran stehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Aufnahmeteil (2, 2’, 2") in beiden Richtun-
gen rotierbar angetrieben ist.

Wickelvorrichtung nach einem der voran stehenden
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23.
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Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Pressteile (5, 5', 5", 6, 6, 6") nur zum Auf-
nahmeteil (2, 2’) hin und von diesem weg bewegbar
sind.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass zur Bewegung der Pressteile (5, 5°, 5", 6, 6’,
6") hydraulische Zylinder dienen.

Wickelvorrichtung nach einem der voran stehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass es genau zwei Pressteile (5, 5, 5", 6, 6, 6") in
einer Wickelvorrichtung gibt.

Wickelvorrichtung nach einem der voran stehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie zur Bewegung von Aufnahmeteil (2, 2’, 2")
und Pressteilen (5,5, 5", 6, 6', 6") eine automatische
Ablaufsteuerung aufweist.

Wickelvorrichtung nach einem der voran stehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass Mittel zur Erwdrmung des Bindematerials vor-
handen sind.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens ein Pressteil (5", 6") erwarmbar ist.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 17 oder 18,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Wickelflache (4") des Aufnahmeteils (2")
erwarmbar ist.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Erwarmung elektrisch erfolgt.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 18 oder 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Erwarmung durch Strahlung erfolgt.

Wickelvorrichtung nach Anspruch 17 bis 21,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel zur Erwdrmung so eingesetzt wer-
den, dass an den Knickstellen (15) die hochste Tem-
peratur erreichbar ist.

Verwendung der Wickelvorrichtung nach einem der
voran stehenden Anspriiche zur Entfernung von
Bandern von Altpaper- oder Zellstoffballen im Zu-
sammenwirken mit einer Vorrichtung zum Auf-
schneiden der Bander.
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Fir nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82
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