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(54) Verfahren zum Abschwarten eines Wickels einer Materialbahn von einem Wickeltambour und 
Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens, insbesondere Abschwartvorrichtung

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ab-
schwarten eines Wickels (2) einer Materialbahn (3) von
einem Wickeltambour (4) mit einem Wickelanfang (15)
aufweisenden Wickel (2) in einer Abschwartvorrichtung
(1).

Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass der
abzuschwartende Wickel (2) während des gesamten Ab-

wickelvorganges durch eine im Bereich des Außenum-
fanges (26) des Wickels (2) von einer Antriebseinrichtung
(5) aufgebrachte und entgegengesetzt zur Aufwickelrich-
tung wirkende Umfangskraft (Fu) in Drehbewegung ge-
halten wird und die abgewickelte Materialbahn (3) durch
eine in gleicher Richtung oder in einem Winkel geneigt
zur Wirkungslinie der Umfangskraft (Fu) aufgebrachte
Kraft (Ff) vom Wickel (2) weggeführt wird.
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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ab-
schwarten eines Wickels einer Materialbahn von einem
Wickeltambour. Ferner betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung zum Abschwarten eines Wickels einer Materi-
albahn von einem Wickeltambour.
�[0002] Bei der Herstellung von Materialbahnen, insbe-
sondere Faserstoffbahnen in Form von Papier- oder Kar-
tonbahnen mittels einer Papiermaschine, wird üblicher-
weise eine endlose Bahn erzeugt, die im Endbereich der
Papiermaschine auf Leertamboure zur Erzeugung von
Wickeltambouren aufgewickelt wird. Die aufgewickelte
Papierbahn wird dann zur nachfolgenden Behandlung in
einer Verarbeitungsmaschine, beispielsweise in einer
Rollenschneidmaschine, einer Umrollmaschine, einem
Kalander oder einer Veredelungsmaschine, wie bei-
spielsweise einer Streichmaschine, weiter transportiert
und mittels einer entsprechenden Abrollvorrichtung wie-
der abgewickelt. Dabei fallen sowohl beim Auf- als auch
beim Abwickeln dieser Wickeltamboure bestimmte Men-
gen an Ausschuss an, deren Behandlung und Rückfüh-
rung in den Herstellungsprozess sich sehr aufwendig ge-
staltet und zu größeren Behinderungen im Ablauf führen
kann.
�[0003] Es sind Verfahren bekannt, bei denen zum Ent-
fernen des Kernausschusses auf über einem Aus-
schussbehälter abgelegten Wickeltambouren die restli-
che Wickelschwarte manuell mit einem Messer, einer
Axt, einem Schaber oder dergleichen aufgetrennt und
anschließend entfernt wird. Da der Vorgang manuell in
der Nähe zum bei diesem Vorgang offenen Aus-
schussbehälter erfolgt, ist das die Auftrennung vorneh-
mende Personal nicht unerheblichen Gefährdungen aus-
gesetzt. Ferner besteht die Gefahr von Schnittverletzun-
gen und Verletzungen durch herabfallende Wickel-
schwarten. Des Weiteren kann der Wickelkern beim Auf-
schneiden durch die Verwendung scharfkantiger Werk-
zeuge oder anderer Schneidmittel beschädigt werden,
so dass eine Wiederverwendung ausscheidet.
�[0004] Daneben sind auch maschinelle Verfahren be-
kannt, beispielsweise die Ausnutzung von Kreismes-
sern, Klingen oder Schabern. Diese weisen jedoch eben-
falls den Nachteil auf, dass beim Aufschneiden der rest-
lichen Wickelschwarte eine Beschädigung des Bezugs
des Wickelkerns nicht mit Sicherheit verhindert werden
kann.
�[0005] Alle bekannten Verfahren weisen ferner den
Nachteil eines oftmals aufwendigeren Handlings für die
Wickeltamboure auf. Diese müssen zuerst mit einem
Kran, einem Wagen, einer Hubeinrichtung oder ähnli-
chem zu einem Ort transportiert werden, in dem es mög-
lich ist, den Ausschuss in Ausgestaltung einer Rest-
schwarte von den Wickeltambouren zu entfernen und in
einem Ausschussbehälter zu entsorgen. Nach Durchfüh-
rung des Abschwartens sind die Wickelkerne wieder ab-
zutransportieren.
�[0006] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-

de, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Abschwarten
eines Wickels derart zu entwickeln, dass die aus dem
Stand der Technik bekannten Nachteile vermieden wer-
den und eine einfache Möglichkeit zur Beseitigung des
Kernausschusses einer Materialbahn geschaffen wird,
die zum einen im Handling der Wickeltamboure relativ
einfach ist und mit geringem Aufwand für das Bedien-
personal verbunden ist. Ferner sollen die konstruktiven
Voraussetzungen für eine spezielle Vorrichtung mög-
lichst gering gehalten werden.
�[0007] Die erfindungsgemäße Lösung ist durch die
Merkmale der Ansprüche 1 und 17 charakterisiert. Vor-
teilhafte Ausgestaltungen sind jeweils in den Unteran-
sprüchen beschrieben.
�[0008] Das Verfahren zum Abschwarten eines Wickels
einer Materialbahn von einem Wickeltambour mit einen
Wickelanfang aufweisenden Wickel in einer Abschwart-
vorrichtung, ist erfindungsgemäß dadurch charakteri-
siert, dass der abzuschwartende Wickel frei von einer
ortsfesten Lagerung während des gesamten Abwickel-
vorganges durch eine im Bereich des Außenumfanges
des Wickels von einer Antriebseinrichtung aufgebrachte
und entgegengesetzt zur Aufwickelrichtung wirkende
Umfangskraft in Drehbewegung gehalten wird und die
abgewickelte Materialbahn durch eine an dieser wirken-
den Führungskraft vom Wickel weggeführt wird.
�[0009] Die erfindungsgemäße Lösung ermöglicht ein
automatisiertes Abschwarten eines Wickels von einem
Tambour, wobei die aus dem Stand der Technik vorbe-
kannten Verfahrensschritte zum Abschwarten, wie das
Aufschneiden der Restschwarte nicht mehr erforderlich
sind und das Abschwarten ohne Beschädigungen am
Leertambour, ohne erforderlichen manuellen Eingriff
durch das Personal und damit frei von Gefährdungspo-
tential für das Bedienpersonal durchgeführt werden
kann.
�[0010] Ein weiterer wesentlicher Vorteil besteht in ei-
ner Zeiteinsparung im Handling der Wickeltamboure.
�[0011] Gemäß einer besonders vorteilhaften Ausfüh-
rung erfolgt die Führung der abgewickelten Materialbahn
über zumindest eine Führungsrichtung in einen Aus-
schussbehälter. Dadurch wird ein direkter Transport der
abgeschwarteten Materialbahn auf kürzestem Weg in
den Ausschussbehälter frei von einer Gefährdung des
Personals möglich. Ferner kann durch die Länge des
Führungsweges der Abschwartvorgang räumlich vom
Ausschussbehälter getrennt und die Entfernung beliebig
festgelegt werden. Durch die Anzahl der Führungsein-
richtungen, deren Hintereinanderschaltung sowie Di-
mensionierung ist eine Anpassung an unterschiedliche
räumliche Gegebenheiten möglich.
�[0012] Die Umfangskraft wird im Bereich des Außen-
umfanges des Wickels, vorzugsweise direkt am Außen-
umfang des Wickels aufgebracht, wobei die Krafteinlei-
tung für den Verdrehvorgang am optimalsten tangential
am Wickelaußenumfang über die Längsrichtung des
Wickels vorgenommen wird.
�[0013] Gemäß einer besonders vorteilhaften Ausfüh-
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rung erfolgt die Einleitung der Umfangskraft gleichmäßig
über die Erstreckung des Wickels in Längsrichtung, das
heißt über die Länge des Wickels, so dass auch bei sehr
großen Wickellängen eine Abstützung dessen gegeben
ist. Da das Aufbringen der Kräfte mit einer sich über die
Längsrichtung erstreckenden Einrichtung erfolgt, wird
der Wickel über seine Erstreckung in Längsrichtung
gleichmäßig abgerollt.
�[0014] Denkbar für kürzere Längen ist auch der örtli-
che begrenzte Eintrag der Umfangskräfte, insbesondere
nur in den Endbereichen des Wickels in Längsrichtung
betrachtet. Dies bietet den Vorteil, dass die Antriebsein-
heit sich nicht über die Erstreckung des Wickels in Längs-
richtung erstrecken muss und damit im Einzelnen kom-
pakter ist. Allerdings sind dazu vorzugsweise zwei ein-
zelne, räumlich voneinander getrennt angeordnete An-
triebseinheiten vorzusehen, die jedoch synchron betrie-
ben werden müssen, um ein gleichmäßiges Abwickeln
über die gesamte Wickelbreite zu gewährleisten.
�[0015] Bezüglich der Einbringung der Umfangskraft
und der Führungskraft bestehen unterschiedliche Mög-
lichkeiten. Diese können hinsichtlich ihrer Wirkungslinien
parallel und zueinander entgegengerichtet am Wickel
und der abgewickelten Bahn oder in Umfangsrichtung
des Wickels betrachtet gleichgerichtet aufgebracht wer-
den. Die erste Lösung erfordert eine räumliche Trennung
zwischen der Antriebseinrichtung und der Führungsein-
richtung, während die zweite Lösung eine funktionale Zu-
sammenfassung der beiden Einrichtungen zu einer Ein-
richtung und damit einen hohen Kompaktheits- und
Funktionsgrad mit minimalem Aufwand ermöglicht, da
keine Abstimmung der Prozessparameter von Antriebs-
und Führungseinrichtung untereinander erfolgen muss.
�[0016] Gemäß einer besonders vorteilhaften Ausfüh-
rung wird die Umfangskraft unterhalb der Tambourachse
aufgebracht, so dass die Einrichtung zum Aufbringen der
Umfangskraft gleichzeitig als Stützeinrichtung für den
Wickeltambour fungieren kann und auf separate Abstütz-
einrichtungen verzichtet werden kann.
�[0017] Das Aufbringen der Führungskraft erfolgt vor-
zugsweise ebenfalls unterhalb der Tambourachse und
parallel oder im Winkel zur Wirkungslinie der Umfangs-
kraft an der abgewickelten Materialbahn.
�[0018] Gemäß einer besonders vorteilhaften und kom-
pakten Ausführung werden die Umfangskraft und/ �oder
Führungskraft über bewegte Oberflächen aufgebracht,
wobei beide Funktionen auch von einer einzelnen be-
wegten Oberfläche durch flächigen Kontakt am Wickel
über einen Teilbereich seines Außenumfanges und flä-
chige Abstützung der abgewickelten Materialbahn beim
weiteren Transport übernommen werden kann, insbe-
sondere bei Ausführung der Antriebs- und Führungsein-
richtung in einer Funktionseinheit in Form eines antreib-
baren endlosen umlaufenden und flexiblen Bandes, bei-
spielsweise in Form einer Bandfördereinrichtung. In die-
sem Fall ist keine Abstimmung zwischen der Verdrehge-
schwindigkeit und der Transportgeschwindigkeit der
Führungseinrichtung erforderlich, da zwangsweise Iden-

tität gegeben ist.
�[0019] Die abgewickelte Materialbahn wird vom end-
losen Band im Bereich einer gewünschten von der Band-
führung abweichenden Weiterführung der Materialbahn
vom Band, idealerweise im Bereich einer Umlenkung des
Bandes abgestreift und vorzugsweise direkt oder über
weitere Führungseinrichtungen zum Ausschussbehälter
geführt. Gemäß einer besonders vorteilhaften Ausfüh-
rung erfolgt die Weiterführung in vertikaler Richtung in
Wirkungsrichtung der Schwerkraft, so dass die abgewik-
kelte Materialbahn aufgrund der Schwerkraft frei von ei-
ner erforderlichen Transportkraft in den Ausschussbe-
hälter eingebracht werden kann.
�[0020] Zur Vermeidung unkontrollierter Bewegungen
des frei auf einem endlosen, umlaufenden und flexiblen
Bandes liegenden Wickels wird dieser an seinem Außen-
umfang entgegen der Umfangskraft an frei drehbar ge-
lagerten Rollen abgestützt.
�[0021] Gemäß einer besonders vorteilhaften Ausfüh-
rung wird die Größe der Umfangskraft gesteuert.
�[0022] Eine besonders vorteilhafte Ausführung des er-
findungsgemäßen Verfahrens zum Abschwarten eines
Wickels einer Materialbahn von einem Wickeltambour ist
dadurch charakterisiert, dass der abzuschwartende Wik-
kel auf eine antreibbare Fördereinrichtung verbracht
wird, deren translatorische Bewegung als Umfangskraft
am Wickel wirkt und diesen in eine Drehbewegung ver-
setzt, so dass dieser abgerollt wird, wobei der abgerollte
Teil der Materialbahn mit der Fördereinrichtung in Band-
laufrichtung weiter gefördert wird und an der nächsten
Bandumlenkeinrichtung von einer Abstreifeinrichtung
abgestreift wird.
�[0023] Dabei wird erfindungsgemäß die Bewegung
der Fördereinrichtung, insbesondere eines Förderban-
des, in eine Drehbewegung aufgrund eines Momentes
am Außenumfang des Wickels umgesetzt. Die Gewichts-
kraft des Wickels bewirkt dabei, dass dieses auf dem
Band im Wesentlichen liegen bleibt und nicht wegrollt.
�[0024] Die Vorrichtung zum Abschwarten eines Wik-
kels einer Materialbahn von einem Wickeltambour, ins-
besondere Abschwartvorrichtung, ist erfindungsgemäß
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine An-
triebseinrichtung zur Verdrehung des Wickels und we-
nigstens eine Führungseinrichtung zur Führung des vom
Wickel infolge der Drehung des Wickeltambours an einer
Ablauflinie abgelaufenen Wickelanfanges und der rest-
lichen Materialbahn des Wickels in einen Ausschussbe-
hälter vorgesehen sind, wobei die Antriebs- und die Füh-
rungseinrichtung von wenigstens einer antreibbaren be-
wegbaren und flexiblen Oberfläche gebildet werden, vor-
zugsweise von einem endlosen umlaufenden Band einer
Fördereinrichtung, das um zumindest zwei Umlenkwal-
zen, von denen eine antreibbar ist, unter Ausbildung ei-
nes Abwickelbettes geführt ist.
�[0025] Mit der erfindungsgemäßen Lösung wird eine
automatische Vorrichtung zum Abwickeln bereitgestellt,
die ohne den Eingriff des Bedienpersonals auskommt
und ein Abschwarten bis zum Wickelkern ermöglicht.
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�[0026] Gemäß einer besonders vorteilhaften Ausfüh-
rung werden die Antriebseinrichtung und die Führungs-
einrichtung von einer einzigen Fördereinrichtung gebil-
det. �
Diese Lösung ist durch einen besonders geringen kon-
struktiven Aufwand charakterisiert, da hier lediglich der
Wickel frei von einer Lagerung auf eine Fördereinrich-
tung aufgelegt werden muss, die dann allein durch Be-
wegung des den Wickel tragenden Bandes den Abwik-
kelvorgang auslöst und gleichzeitig als Führungseinrich-
tung für die abgewickelte Materialbahn dient.
�[0027] Zur Aufrechterhaltung der Bandspannung ist
zumindest eine Stützwalze vorgesehen, die das Band in
Bandumlaufrichtung betrachtet dem Wickel nachgeord-
net stützt.
�[0028] Das Abwickelbett ist gemäß einer ersten Aus-
führung vorzugsweise im Wesentlichen in einer horizon-
talen Ebene angeordnet. Zur Erhöhung der Abwickelge-
schwindigkeit unter zusätzlicher Ausnutzung der Hang-
abtriebskraft ist das Abwickelbett gemäß einer beson-
ders vorteilhaften zweiten Ausführung gegenüber einer
horizontalen Ebene geneigt.
�[0029] Um beide Funktionsstellungen zu ermöglichen,
ist das Abwickelbett vorzugsweise aus einer ersten Funk-
tionsstellung in eine zweite Funktionsstellung, in welcher
dieses gegenüber einer horizontalen Ebene geneigt ist,
verschwenkbar. Dadurch können mit einer Vorrichtung
unterschiedliche Prozessparameter bei gleichen An-
triebsparametern eingestellt werden.
�[0030] Gemäß einer besonders vorteilhaften Ausfüh-
rung kann die zweite Funktionsstellung als Arbeitstellung
und die erste als Ruhestellung ausgeführt sein, wobei
eine Einrichtung zur Verschwenkung des Abwickelbettes
mit der Öffnung des Ausschussbehälters zwangsgekop-
pelt ist, so dass dieser in der Ruheposition immer ver-
schlossen bleibt.
�[0031] Zur Verhinderung der Umschlingung des Ban-
des durch die abgewickelte Materialbahn ist dieser in ei-
nem Umlenkbereich des Bandes eine Abstreifvorrich-
tung zugeordnet. Diese ist vorzugsweise derart angeord-
net, dass diese in vertikaler Richtung ausgerichtet ist und
eine Führungswandung für die abgewickelte Material-
bahn bildet.
�[0032] Zur Vermeidung unkontrollierter Bewegungen
des Wickels geneigt zur Breitenrichtung der Vorrichtung
ist vorzugsweise in Bewegungsrichtung der bewegten
Oberfläche dem Wickel eine Einrichtung zur Abstützung
des Außenumfanges des Wickels nachgeordnet. Diese
umfasst im einfachsten Fall eine Mehrzahl von drehbar
gelagerten Rollen, die am Außenumfang des Wickels
wirksam werden.
�[0033] Gemäß einer Weiterentwicklung ist eine Ein-
richtung zur Erfassung einer das Wickelende wenigstens
mittelbar charakterisierenden Größe vorgesehen. Diese
Größe wird in einer der Vorrichtung zugeordneten Steu-
er- und/ �oder Regelvorrichtung verarbeitet und eine Stell-
größe zur Ansteuerung einer Stelleinrichtung zur Deak-
tivierung der Antriebseinrichtung und der Führungsein-

richtung gebildet, wodurch diese angehalten werden und
damit ein Transport des Leertambours in Richtung Aus-
schussbehälter und eine eventuelle Beschädigung ver-
mieden werden kann.
�[0034] Die erfindungsgemäße Lösung wird nachfol-
gend anhand von Figuren erläutert. Darin ist im Einzel-
nen folgendes dargestellt:�

Figur 1 verdeutlicht in schematisiert vereinfachter
Darstellung eine erste Grundausführung einer
erfindungsgemäßen Vorrichtung zum Ab-
schwarten eines Wickels einer Materialbahn
von einem Wickeltambour;

Figur 2 verdeutlicht eine Ansicht von vorn;
Figur 3 verdeutlicht in schematisiert vereinfachter

Darstellung anhand einer Ansicht gemäß Fi-
gur 1 eine besonders vorteilhafte Weiterent-
wicklung dieser mit einer geneigten Förderpo-
sition.

�[0035] Die Figur 1 verdeutlicht in schematisiert stark
vereinfachter Darstellung den Grundaufbau einer erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung 1 zum Abschwarten eines
auf einem Leertambour aus einer Materialbahn 3 gebil-
deten Wickels 2, der zusammen mit dem Leertambour
den Wickeltambour 4 bildet. Die Materialbahn 3 ist bei-
spielhaft eine Papierbahn. Die Erfindung ist jedoch auch
bei anderen Bahnen entsprechend anwendbar, die ähn-
lich gehandhabt werden können. Bei diesen handelt es
sich beispielsweise, jedoch nicht ausschließlich, um
Bahnen aus Karton oder Tissue oder Folien aus Metall
oder Kunststoff.
�[0036] Die Vorrichtung 1 zum Abschwarten des Wik-
kels 2 umfasst hier eine Antriebseinrichtung 5 zur Erzeu-
gung einer Drehbewegung des Wickels 2 um seine
Längsachse L2 zum Abwickeln der Materialbahn 3 vom
Wickeltambour 4 und eine Führungseinrichtung 6 zur
Führung des an einer Ablauflinie AP abgelaufenen Wik-
kelanfanges 15 als auch der restlichen abgewickelten
Materialbahn 3 vom Wickeltambour 4 zu einem Aus-
schussbehälter 7. Zum Abstreifen der abgewickelten Ma-
terialbahn 3 von der Führungseinrichtung 6 ist eine Ab-
streifeinrichtung 8 vorgesehen. Die Führungseinrichtung
6 und die Abstreifeinrichtung 8 beinhalten bewegte und
flexible, das heißt nicht starre Oberflächen 28 und 29,
wobei über die bewegte Oberfläche 28 eine Umfangs-
kraft Fu (Pfeil) als Antriebskraft im Bereich des Außen-
umfanges 26, vorzugsweise direkt am Außenumfang 26
des Wickeltambours 4 wirksam wird und über die beweg-
te Oberfläche 29 hier eine Führungskraft Ff (Pfeil) zur
Führung der abgewickelten Materialbahn erzeugt wird.
Erfindungsgemäß sind die Führungseinrichtung 6 und
die Antriebseinrichtung 5 funktional in einer Einrichtung
integriert und die bewegten Oberflächen 28, 29 werden
von einer gemeinsamen Oberfläche gebildet. Gemäß ei-
ner besonders vorteilhaften Ausführung werden die An-
triebseinrichtung 5 und die Führungseinrichtung 6 von
einer Fördereinrichtung 9, insbesondere in Form eines
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Bandförderers 10, gebildet. Der Bandförderer 10 umfasst
ein endloses um zumindest zwei Führungswalzen 11 und
12 geführtes und diese umschlingendes Band 13 oder
Riemen. Dabei kann es sich um jegliche Art von endlosen
Bändern handeln. Vorzugsweise ist ein oder eine Mehr-
zahl von nebeneinander angeordneten Riemen vorge-
sehen. Die Funktionen der bewegten Oberflächen 28, 29
werden hier von der Oberfläche 14 des Bandes 13 über-
nommen. Zumindest eine der Walzen 11 oder 12 des
Bandförderers 10 wird angetrieben. Beispielhaft wird die
Führungswalze 12 angetrieben. Der Antrieb erfolgt in zu-
mindest einer Richtung. Diese ist hier mittels eines Pfeils
angedeutet. In Laufrichtung des Bandes 13, insbeson-
dere im Umlenkbereich der Führungswalze 12 für das
Band 13, ist die Abstreifeinrichtung 8 angeordnet, die die
abgewickelte Materialbahn 3 von der Oberfläche 14 des
Bandes 13 abstreift, so dass diese nicht mit dem an der
Führungswalze 12 umgelenkten Band 13 weitergeführt
wird. Die Abstreifeinrichtung 8 fungiert ferner als weitere
zweite Führungseinrichtung 27 für die abgewickelte Ma-
terialbahn 3, hier als Führungseinrichtung zum Aus-
schussbehälter 7, der unterhalb der Abstreifeinrichtung
8 angeordnet ist.
�[0037] In der Figur 1 ist der Bandförderer 10 derart
angeordnet, dass die beiden Führungswalzen 11 und 12,
die auch als Umlenkwalzen fungieren, in einer horizon-
talen Ebene angeordnet sind, sich über die Breite der
Vorrichtung 1 zum Abschwarten erstrecken und vorzugs-
weise an einem hier nicht dargestellten Gestell, welches
führer- und triebseitig angeordnete Gestell- und Tragein-
heiten umfasst, angeordnet und gelagert sind. Das Band
13, insbesondere der jeweils zwischen den beiden Füh-
rungswalzen 11, 12 befindliche Bereich, an welchem ei-
ne Abstützung des Wickels 2 erfolgt, bildet ein Abwickel-
bett 30, das in der Ausführung gemäß Figur 1 im wesent-
lichen in einer horizontalen Ebene liegt. Der abzuschwar-
tende Wickel 2 wird auf dem Band 13 frei von einer La-
gerung des Wickeltambours 4 abgelegt. Die Längsachse
L2 des Wickels 2, die der Längsachse L4 des Wickeltam-
bours 4 entspricht, bezieht sich auf den Wickeltambour
4 und ist nicht ortsfest beziehungsweise es erfolgt keine
Lagerung des Wickeltambours 4 über diese Achsen. Die
Ablage des Wickels 2 auf dem Band 13 und damit der
Förder- beziehungsweise Führungseinrichtung 6, die
gleichzeitig als Antriebseinrichtung 5 fungiert, erfolgt da-
bei derart, dass der Wickelanfang 15 in Umlaufrichtung
des Bandes 13 und damit in Kraftwirkungsrichtung der
Umfangskraft Fu (Pfeil) weist. Der Wickelanfang 15 bildet
dabei das Ende der aufgewickelten Materialbahn 3 am
Wickel 2, welches beim Abwickeln quasi den Anfang bil-
det. Der Wickel 2 wird entgegen seiner Aufwickelrichtung
auf die Fördereinrichtung 9 aufgelegt. Dabei wird der
Wickel 2 derart positioniert, dass dieser im Wesentlichen
mit seiner durch den Wickeltambour 4 bestimmten
Längsachse L4 parallel zu den Längsachsen der Füh-
rungswalzen 11 und 12 angeordnet ist. Der Wickeltam-
bour 4 wirkt mit seiner Gewichtkraft G auf das Band 13,
so dass hier ein flächiges Anliegen aufgrund der dadurch

erfolgenden Spannung des Bandes 13 beziehungsweise
ein Durchhängen des Bandes 13 mit dem Wickeltambour
4 in einem Teilbereich Außenumfanges 26 erzeugt wird
und dieser dadurch in einem flächigen Auflagebereich
16 am Band aufliegt. Die Ablauflinie des Wickelanfanges
15, welche mit AP bezeichnet ist, entspricht bezogen auf
die Position des Wickels 2 auf dem Band 13 in Bandlauf-
richtung betrachtet dem hinteren Ende des Flächenauf-
lagebereiches 16.
�[0038] Der Wickeltambour 4 ist mit dem einen Wickel-
anfang 15 aufweisenden Wickel 2 frei von einer Lagerung
auf dem Band 13 angeordnet und dient mit seiner Ge-
wichtskraft G der Aufrechterhaltung der Bandspannung.
Die Antriebseinrichtung 5, insbesondere die Förderein-
richtung 9, welche gleichzeitig auch durch die Bandfüh-
rung die Funktion der Führungseinrichtung 6 mit über-
nimmt, ist vorzugsweise steuer-/ �regelbar. Die in Abwik-
kelrichtung der Materialbahn 3 erfolgende Bewegung
des Bandes 13, welche als translatorische Bewegung
vorliegt, bewirkt aufgrund der dadurch bedingten Um-
fangskraft Fu (Pfeil) am Wickel 2, die im flächigen Aufla-
genbereich 16 wirksam wird, eine Verdrehbewegung des
Wickels und gleichzeitig einen Transport der an der am
Ablaufpunkt AP ablaufenden Materialbahn. Die Ge-
wichtskraft G des Wickels 2 bewirkt dabei, dass dieser
bei der translatorischen Bewegung des Bandes 13 nicht
wegrollt beziehungsweise mitgerissen wird, sondern
dass tatsächlich eine Drehbewegung erzeugt wird. Zur
Vermeidung unkontrollierter Bewegung des Wickels 2 ist
eine Einrichtung 17 vorgesehen, welche vorzugsweise
als Rollenkorb 18 ausgeführt ist, ortsfest in Bandlaufrich-
tung vor dem Wickel 2 positioniert und vorzugsweise am
Gestell der Vorrichtung 1 gelagert ist.
�[0039] Ferner wird zur Vermeidung eines übermäßi-
gen Durchhängens des Bandes 13 im Auflagebereich 16
eine Stützrolle 19 vorgesehen, die dem Auflagebereich
in Bandlaufrichtung betrachtet nachgeordnet ist.
�[0040] Stützrolle 19 und Rollenkorb 18 sind zwischen
dem Auflagebereich des Wickels 2 und der Abstreifein-
richtung 8 angeordnet.
�[0041] Die gewickelte Materialbahn 3 wird auf dem
Band 13 in Richtung der Führungswalze 11 zur Umkehr
des Bandes 13 geführt und mittels der Abstreifeinrich-
tung 8 abgestreift. Der in vertikaler Richtung unterhalb
der Abstreifeinrichtung 8 angeordnete Ausschussbehäl-
ter 7, welcher in Fachkreisen auch als Pulper bezeichnet
wird, weist einen, das Fundament 20, welches die Vor-
richtung 1 trägt, durchbrechenden Schacht 21 auf, der
zeitweise mit dem Schachtdeckel 22 verschließbar ist.
Dieser kann beispielsweise eine Drehklappe sein, die
zwischen einer Schließposition und einer Durchlasspo-
sition bewegbar ist. Die Abwickelgeschwindigkeit ist da-
bei eine Funktion der Umlaufgeschwindigkeit VU der För-
dereinrichtung 9, insbesondere der Antriebseinrichtung
5, die gleichzeitig auch als Führungseinrichtung 6 für die
abgewickelte Materialbahn 3 dient. Um bei Nichtvorhan-
densein einer Einrichtung 17, insbesondere des Rollen-
korbes 18, an oder in welchem beweglich gelagerte Rol-
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len angeordnet sind, an denen bei unkontrollierter Be-
wegung oder Einleitung von Momentenstößen auf den
Wickel, die zu unkontrollierten Bewegungen führen kön-
nen, der Wickel 2 sich abstützen kann, ohne dass der
Wickelvorgang unterbrochen wird, ein Durchlaufen oder
Beschädigen des abgewickelten Wickeltambours 4 zu
verhindern, ist eine Einrichtung 23 zur Erfassung des Ma-
terialbahnendes 24 vorgesehen, die beispielsweise zu-
mindest einen optischen Sensor umfasst und ein Signal
für eine Steuereinrichtung 25 detektiert, welche bei Vor-
liegen einer das Passieren des Materialbahnendes 24
wenigstens mittelbar charakterisierenden Größe die För-
dereinrichtung 9 anhält, im einfachsten Fall durch An-
steuerung der der Antriebseinrichtung 5 und der Füh-
rungseinrichtung 6 zugeordneten Stelleinrichtung. Der
dann leere Wickeltambour 4 kann von der Fördereinrich-
tung 9 ohne Beschädigung entnommen werden.
�[0042] Die Figur 2 verdeutlicht eine Ansicht von vorn
auf die Vorrichtung 1 zum Abschwarten einer Material-
bahn 3. Erkennbar ist der Abstreifrechen der Abstreifein-
richtung 8 zum Abstreifen der Materialbahn 3 am Rie-
men, der Rollenkorb 18 sowie der Wickel 2. Daraus ist
ersichtlich, dass sich alle Einrichtungen über die gesamte
Breite der Abschwartvorrichtung 1, jedoch zumindest
vorzugsweise über die Breite des Wickels 2 erstrecken.
Dabei können mit der erfindungsgemäßen Lösung auch
kleinere Wickel abgewickelt werden, jedoch ist hier in
jedem Fall eine Einrichtung 17 erforderlich, um den Wik-
kel 2 von einer Auslenkung aus einer parallelen Lage der
Längsachse des Wickels 2 zu den Längsachsen der Um-
lenkelemente 11, 12 abzuhalten.
�[0043] Die Figur 3 verdeutlicht eine besonders vorteil-
hafte Weiterentwicklung einer Ausführung gemäß Figur
1. Bei dieser ist die Antriebseinrichtung 5 und die Füh-
rungseinrichtung 6 verschwenkbar aus der Horizontalla-
ge ausgebildet. Dies ist hier mittels Pfeil verdeutlicht.
Während die Figur 1 die horizontale Ausrichtung der För-
dereinrichtung beschreibt, verdeutlicht Figur 3 eine För-
derposition, die hier mit II bezeichnet ist und die höhere
Abwickelgeschwindigkeiten ermöglicht, da hier zusätz-
lich noch eine in Förderrichtung wirkende Komponente
der Gewichtskraft G wirkt, die sich mit der durch das För-
derband 9 am Außenumfang 26 des Wickels 2 aufge-
brachten Umfangskraft Fu (Pfeil) überlagert und somit
eine Erhöhung der Abwinkelgeschwindigkeit ermöglicht.
Zwingend ist hier die Einrichtung 17 zur Fixierung der
Lage des Wickels beziehungsweise zur Begrenzung der
Bewegbarkeit des Wickels 2 in Abwickelrichtung bezie-
hungsweise in Richtung der translatorischen Bewegung
des Bandes 13. Der Grundaufbau entspricht dem in der
Figur 1 beschriebenen, weshalb für gleiche Elemente die
gleichen Bezugszeichen verwendet werden. Das Ver-
schwenken kann verschiedenartig erfolgen. Vorzugs-
weise wird lediglich die hintere Umlenkwalze 12 um die
vordere Umlenkwalze in Bandlaufrichtung 11 ver-
schwenkt. Dies bedeutet, letztere bleibt ortsfest. Ferner
wird gemäß einer besonders vorteilhaften Ausführung
das Verschwenken der Fördereinrichtung 9 mit einem

Öffnen des Ausschussbehälters 7 zwangsgekoppelt, so
dass dadurch sichergestellt wird, dass tatsächlich nur
dann ein Öffnen des Ausschussbehälters 7 erfolgt, wenn
sich die Antriebseinrichtung 5 beziehungsweise Füh-
rungseinrichtung 6 in der Förderposition befindet.
�[0044] Die Auslösung des Verschwenkvorganges
kann vom Bedienpersonal nach Auflegen des Wickels 2
auf das Band 13 manuell bei Bedarf ausgelöst werden.
Denkbar ist es auch, den Vorgang zu automatisieren,
indem bei Aufliegen des Wickels 2 ein Aufliegen detek-
tiert wird und in diesem Fall die Fördereinrichtung 9 in
die Förderposition verfahren wird.

Bezugszeichenliste

�[0045]

1 Vorrichtung zum Abschwarten von Materialbah-
nen

2 Wickel
3 Materialbahn
4 Wickeltambour
5 Antriebseinrichtung
6 Führungseinrichtung
7 Ausschussbehälter
8 Abstreifeinrichtung
9 Fördereinrichtung
10 Bandförderer
11 Führungswalze
12 Führungswalze
13 Band
14 Oberfläche
15 Wickelanfang
16 Flächiger Auflagebereich
17 Einrichtung
18 Rollenkorb
19 Stützrolle
20 Fundament
21 Schacht
22 Schachtdeckel
23 Einrichtung
24 Materialbahnende
25 Steuereinrichtung
26 Außenumfang
27 Führungseinrichtung
28 Bewegte Oberfläche
29 Bewegte Oberfläche
30 Abwickelbett
31 Verstelleinrichtung

Ff Führungskraft (Pfeil)
Fu Umfangskraft (Pfeil)
L2 Längsachse
L4 Längsachse
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Patentansprüche

1. Verfahren zum Abschwarten eines Wickels (2) einer
Materialbahn von einem Wickeltambour (4) mit ei-
nen Wickelanfang (15) aufweisenden Wickel (2) in
einer Abschwartvorrichtung (1),�
dadurch gekennzeichnet, �
dass  der abzuschwartende Wickel (2) frei von einer
ortsfesten Lagerung während des gesamten Abwik-
kelvorganges durch eine im Bereich des Außenum-
fanges (26) des Wickels (2) von einer Antriebsein-
richtung (5) aufgebrachte und entgegengesetzt zur
Aufwickelrichtung wirkende Umfangskraft (Fu) in
Drehbewegung gehalten wird und die abgewickelte
Materialbahn (3) durch eine an dieser wirkende Füh-
rungskraft (Ff) vom Wickel (2) weggeführt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die abgewickelte Materialbahn (3) über zumin-
dest eine Führungseinrichtung (6, 27) in einen Aus-
schussbehälter (7) geführt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Umfangskraft (Fu) am Außenumfang (26)
des Wickels (2) über die Erstreckung des Wickels
(2) parallel zur Längsachse (L2), vorzugsweise tan-
gential am Außenumfang (26) aufgebracht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Umfangskraft (Fu) am Außenumfang (26)
des Wickels (2) gleichmäßig über die Erstreckung
des Wikkels (2) parallel zur Längsachse (L2) aufge-
bracht wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Umfangskraft (Fu) und die Führungskraft
(Ff) parallel und zueinander entgegengerichtet am
Wickel (2) und der abgewickelten Materialbahn auf-
gebracht werden.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Umfangskraft (Fu) und die Führungskraft
(Ff) in Umfangsrichtung des Wickels (2) betrachtet
gleichgerichtet in einem Winkel ihrer Kraftwirkungs-
linien zueinander oder parallel aufgebracht werden.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Umfangskraft (Fu) unterhalb der Tambou-
rachse (L4) aufgebracht wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, �

dass die Umfangskraft (Fu) geneigt gegenüber einer
Horizontalebene über einen in Umfangsrichtung sich
erstreckenden Flächenbereich (16) am Wickel (2)
aufgebracht wird.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Umfangskraft (Fu) und/ �oder Führungskraft
(Ff) über bewegte Oberflächen (14, 28, 29) aufge-
bracht werden.

10. Verfahren nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Umfangskraft (Fu) und die abgewickelte
Materialbahn (3) weiterführende Kraft (Ff) über die
gleiche bewegte Oberfläche (14) aufgebracht wer-
den.

11. Verfahren nach einem der Ansprüche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die bewegte Oberfläche (14, 28, 29) von einem
umlaufenden endlosen Band (13) gebildet wird und
die Größe der Umfangskraft (Fu) und/�oder der Füh-
rungskraft (Ff) als Funktion der Bandumlaufge-
schwindigkeit oder einer diese wenigstens mittelbar
charakterisierende Größe steuerbar- und/�oder re-
gelbar ist.

12. Verfahren nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die abgewickelte Materialbahn (3) vom endlo-
sen Band (13) im Bereich einer gewünschten von
der Bandführung abweichenden Weiterführung der
Materialbahn (3) vom Band (13) abgestreift wird und
die abgestreifte Materialbahn (3) direkt oder über
weitere Führungseinrichtungen (27) zum Aus-
schussbehälter (7) geführt wird.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die abgewickelte Materialbahn (3) in horizon-
taler Richtung geführt wird und im Anschluss daran
in vertikaler Richtung in den Ausschussbehälter (7).

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die abgewickelte Materialbahn (3) geneigt zu
einer horizontalen Ebene geführt wird und im An-
schluss daran in vertikaler Richtung in den Aus-
schussbehälter (7).

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Wickelrolle (2) an ihrem Außenumfang (26)
entgegen der Wirkung der Umfangskraft (Fu) an frei
drehbar gelagerten Rollen abgestützt wird.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 15,
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dadurch gekennzeichnet, �
dass der Abwickelvorgang überwacht wird und bei
Erkennung einer das Wickelende (24) wenigstens
mittelbar charakterisierenden Größe, der Abwickel-
vorgang unterbrochen wird.

17. Vorrichtung (1) zum Abschwarten eines Wickels (2)
einer Materialbahn (3) von einem Wickeltambour (4),
insbesondere Abschwartvorrichtung (1), �
dadurch gekennzeichnet, �
dass wenigstens eine Antriebseinrichtung (5) zur
Verdrehung des Wickels (2) und wenigstens eine
Führungseinrichtung (6) zur Führung des vom Wik-
kel (2) infolge der Drehung des Wickeltambours (4)
an einer Ablauflinie (AP) abgelaufenen Wickelanfan-
ges (15) und der restlichen Materialbahn (3) des Wik-
kels (2) in einen Ausschussbehälter (7) vorgesehen
sind, wobei die Antriebseinrichtung (5) und die Füh-
rungseinrichtung (6) wenigstens eine antreibbare,
bewegbare und flexible Oberfläche (14, 28, 29) um-
fassen.

18. Vorrichtung (1) nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die einzelne antreibbare flexible Oberfläche
(14, 28, 29) von einem endlosen umlaufenden Band
(13) gebildet wird.

19. Vorrichtung (1) nach Anspruch 17 oder 18,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die antreibbare flexible Oberfläche (14, 28, 29)
der Antriebseinrichtung (5) und der Führungseinrich-
tung (6) von zumindest einem Band (13) einer För-
dereinrichtung (9) gebildet werden, das um zumin-
dest zwei Umlenkwalzen (11, 12), von denen eine
antreibbar ist, unter Ausbildung eines Abwickelbet-
tes (30) geführt ist.

20. Vorrichtung (1) nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Antriebseinrichtung (5) und die Führungs-
einrichtung (6) von einer einzigen Fördereinrichtung
(10) gebildet werden.

21. Vorrichtung (1) nach einem der Ansprüche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, �
dass wenigstens eine Stützwalze (19) vorgesehen
ist, die das Band (13) in Bandumlaufrichtung be-
trachtet dem Wickel (2) nachgeordnet stützt.

22. Vorrichtung (1) nach Anspruch 19 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, �
dass das Abwickelbett (30) im Wesentlichen in einer
horizontalen Ebene angeordnet ist.

23. Vorrichtung (1) nach Anspruch 19 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, �
dass das Abwickelbett (30) gegenüber einer hori-

zontalen Ebene geneigt ist.

24. Vorrichtung (1) nach einem der Ansprüche 22 oder
23,
dadurch gekennzeichnet, �
dass das Abwickelbett (30) aus einer ersten Funk-
tionsstellung (I) in eine zweite Funktionsstellung (II),
in welcher dieses gegenüber einer horizontalen Ebe-
ne geneigt ist, schwenkbar ist.

25. Vorrichtung (1) nach einem der Ansprüche 23 oder
24,
dadurch gekennzeichnet, �
dass eine Einrichtung zur Verschwenkung des Ab-
wickelbettes (30) mit einer Öffnung des Aus-
schussbehälters (7) zwangsgekoppelt ist.

26. Vorrichtung (1) nach einem der Ansprüche 18 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, �
dass dem Band (13) im gewünschten Abnahmebe-
reich für die abgewickelte Materialbahn (3) eine Ab-
streifvorrichtung (8) zugeordnet ist.

27. Vorrichtung (1) nach Anspruch 26,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Abstreifvorrichtung (8) als ortsfeste Füh-
rungseinrichtung (27) fungiert.

28. Vorrichtung (1) nach einem der Ansprüche 17 bis 27,
dadurch gekennzeichnet, �
dass in Bewegungsrichtung der bewegten Oberflä-
che (14, 28, 29) dem Wickel (2) nachgeordnet eine
Einrichtung (17) zur Abstützung des Außenumfan-
ges (26) des Wickels (2) angeordnet ist.

29. Vorrichtung (1) nach Anspruch 28,
dadurch gekennzeichnet, �
dass die Einrichtung (17) eine Mehrzahl von drehbar
gelagerten Rollen (18) umfasst, die am Außenum-
fang (26) des Wickels (2) wirksam werden.

30. Vorrichtung (1) nach einem der Ansprüche 17 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, �
dass eine Einrichtung (23) zur Erfassung einer das
Wickelende (24) wenigstens mittelbar charakterisie-
renden Größe vorgesehen ist, die in einer der Vor-
richtung (1) zugeordneten Steuer- und/�oder Regel-
vorrichtung (25) � verarbeitet wird und eine Stellgröße
zur Ansteuerung einer Stelleinrichtung zur Deakti-
vierung der Antriebs- und Führungseinrichtung (5,
6) bildet.
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