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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren 
zum  automatischen  Einbringen  einer  zur  Aufnahme 
einer  Warenbahn  geeigneten  Wickelhülse  in  Dop- 
peltragwalzen-Wickelmaschinen,  wobei  die  Waren- 
bahn  durchtrennt  und  der  dabei  entstehende 
Warenbahnanfang  nach  Ausstoß  einer  fertigen 
Wickelrolie  an  der  mit  einem  Klebemittel  versehenen 
Wickelhülse  befestigt  wird,  die  zunächst  in  definier- 
ter  Lage  von  einer  Wartestellung  in  eine  oberhalb 
des  von  den  Tragwalzen  gebildeten  Walzenbetts  lie- 
gende  Übergabestellung  gebracht  und  danach  bis 
zur  Auflage  auf  den  Tragwalzen  in  einer  Anwickel- 
stellung  abgegeben  wird. 

Bei  einem  aus  der  DE-PS  2  920  707  bekanntge- 
wordenen  Verfahren  zum  automatischen  Trennen 
und  Anwickeln  einer  Materialbahn  wird  die  mit  Kle- 
bemittel  versehene  Wickelhülse  mit  Hilfe  einer 
Spannzange  von  der  Wartestellung  aus  in  die  ober- 
halb  des  Walzenbetts  liegende  Übergabestellung 
plaziert.  Auf  diese  Weise  kann  die  Wickelhülse  in 
genau  definierter  Lage,  zum  Beispiel  mit  nach  unten 
weisender  Leimspur  oder  einem  Klebestreifen  in  die 
Übergabestellung  gebracht  werden.  Zum  Einbrin- 
gen  der  Wickelhülse  in  die  im  Walzenbett  befindli- 
che  Anwickelstellung  wird  die  Spannzange  einfach 
geöffnet,  so  daß  die  Wickelhülse  im  freien  Fall  in 
das  Walzenbett  gelangt.  Dabei  soll  die  Leimspur 
bzw.  der  Klebestreifen  so  zwischen  die  Tragwalzen 
fallen,  daß  die  Leimspur  oder  der  Klebestreifen  die 
Tragwalzen  nicht  berührt  bzw.  beim  neuen  Wickeln 
die  Leimspur  zuerst  die  an  der  als  Saugwalze  ausge- 
bildeten  Tragwalze  haftende  Materialbahn  anklebt 
und  mitnimmt. 

Bei  der  Verarbeitung  von  Wickelhülsen  mit  gro- 
ßen  Außendurchmesser-Unterschieden  muß  die 
Spannzange  zwangsläufig  höher  angeordnet  wer- 
den,  d.h.  die  Übergabestellung  besitzt  einen  größe- 
ren  Abstand  von  der  im  Walzenbett  befindlichen 
Anwickelstellung.  Das  hat  zur  Folge,  daß  die  Fallhö- 
he  bei  der  Verarbeitung  von  kleinen  Wickelhülsen 
sehr  groß  wird.  Dies  führt  wiederum  dazu,  daß  sich 
die  kleinen  Wickelhülsen  während  des  Fallens  ver- 
drehen  und  ihre  Lage  durch  den  Aufprall  auf  die 
Tragwalzen  nochmals  verändern.  Hierdurch  kommt 
es  zu  unerwünschten  Störungen  beim  Anwickeln  so- 
wie  zu  einer  Verschmutzung  der  Tragwalzen  und  ei- 
ner  gegebenenfalls  vorhandenen  Druckwalze 
durch  das  auf  die  Wickelhülse  aufgetragene  Klebe- 
mittel. 

Der  Erfindung  liegt  nun  die  Aufgabe  zugrunde, 
ein  Verfahren  vorzuschlagen,  bei  dem  die  vorge- 
nannten  Störungen  vermieden  werden,  das  sich 
vielmehr  durch  ein  exaktes  Einbringen  der  Wickel- 
hülsen  von  der  Wartestellung  bis  in  die  Übergabe- 
und  Anwickelstellung  in  genau  definierter  Lage  aus- 
zeichnet.  Eine  weitere  Aufgabe  besteht  in  der 
Schaffung  einer  Doppeltragwalzen-Wickelmaschi- 
ne  mit  einer  ein  exaktes  Einlegen  der  Wickelhülsen 
geeigneten  Einlegeeinrichtung. 

Die  verfahrensmäßige  Aufgabe  wird  dadurch  ge- 
löst,  daß  die  Wickelhülse  während  ihrer  Bewegung 
von  der  Übergabestellung  in  die  Anwickelstellung 
unverdrehbar  gehalten  wird.  Auf  diese  Weise  wird 

sichergestellt,  daß  sich  die  Wickelhülse  nicht  mehr 
in  unkontrollierter  Weise  verdrehen  kann,  sondern 
in  genau  der  gleichen  Lage,  wie  sie  von  der  Warte- 
steilung  in  die  Übergabestellung  gelangt  ist,  bis  in 

5  die  Anwickelstellung  abgegeben  wird.  Dadurch  wird 
eine  Verschmutzung  der  Tragwalzen  vermieden  und 
ein  einwandfreies  Anwickeln  des  Anfangs  der  Wa- 
renbahn  gewährleistet. 

Das  erfindungsgemäße  Verfahren  eignet  sich 
10  insbesondere  dann,  wenn  es  sich  um  die  Verarbei- 

tung  von  mehreren  nebeneinanderliegenden  Wickel- 
hülsen  bzw.  Hülsenstücken  handelt,  d.h.  in  solchen 
Fällen,  wo  andere  Mittel,  wie  z.B.  an  den  Hülsenen- 
den  angreifende  Haken  od.  dgl.  nicht  verwendet 

15  werden  können. 
In  zweckmäßiger  Weise  ist  vorgesehen,  daß  die 

unverdrehbare  Halterung  der  Wickelhülse  durch 
Unterdrück  bereits  beginnt,  während  sie  in  der 
Übergabestellung  noch  in  definierter  Lage,  z.B. 

20  durch  eine  Spanneinrichtung  gehalten  wird.  Hier- 
durch  ist  in  jedem  Fall  sichergestellt,  daß  die  einmal 
eingenommene  Lage  der  Wickelhülse  von  der  War- 
testellung  aus  bis  in  die  Anwickelstellung  genau  ein- 
gehalten  wird. 

25  Das  erfindungsgemäße  Verfahren  läßt  sich  auf 
einer  Doppeltragwalzen-Wickelmaschine  mit  einer 
Einrichtung  zum  automatischen  Einbringen  einer  mit 
einem  Klebemittel,  wie  Klebestreifen,  Leimspur  od. 
dgl.,  längs  einer  Mantellinie  zum  Ankleben  des  An- 

30  fangs  der  Warenbahn  versehenen  Wickelhülse  aus 
einer  Wartestellung  in  eine  oberhalb  des  von  den 
Tragwalzen  gebildeten  Walzenbetts  liegende  Über- 
gabestellung  und  eine  im  Walzenbett  liegende  An- 
wickelstellung  und  mit  einer  Einrichtung  zum  Aussto- 

35  ßen  einer  fertigen  Wickelrolle  durchführen,  bei  der 
erfindungsgemäß  die  Einrichtung  zum  Einlegen  der 
Wickelhülse  eine  zumindest  im  Bereich  zwischen 
der  Übergabestellung  und  der  Anwickelstellung 
wirksame  Haltevorrichtung  aufweist.  Mittels  der 

40  Haltevorrichtung  lassen  sich  im  Außendurchmes- 
ser  unterschiedliche  Wickelhülsen  in  genau  defi- 
nierter  Lage  von  der  Übergabestellung  in  die  An- 
wickelstellung  bringen.  Ein  unkontrolliertes  Verdre- 
hen  der  Wickelhülsen  mit  einer  Beeinträchtigung 

45  des  Anwickelvorgangs  ist  damit  ausgeschlossen. 
In  zweckmäßiger  Ausgestaltung  der  Erfindung  ist 

die  Haltevorrichtung  von  einer  Saugvorrichtung 
gebildet,  die  aus  einer  Leiste  mit  daran  mit  Abstand 
befestigten  Saugnäpfen  besteht,  die  an  eine  Unter- 

50  druckquelle  angeschlossen  sind.  In  der  Übergabe- 
stellung  können  die  Saugnäpfe  bis  auf  die  Wickel- 
hülse  abgesenkt  werden,  dabei  durch  Unterdruck 
die  Wickelhülse  gehalten  und  dann  die  gesamte  Hal- 
tevorrichtung  bis  in  die  Anwickelstellung  der 

55  Wickelhülse  abgesenkt  werden.  Zu  diesem  Zweck 
hat  es  sich  als  vorteilhaft  erwiesen,  wenn  die  Leiste 
in  Führungen  verschiebbar  gelagert  und  durch  ein 
Verstellelement  beaufschlagbar  ist.  Das  Verstell- 
element  kann  dabei  von  Teleskopzylindern  gebildet 

60  sein. 
Von  besonderer  Bedeutung  ist,  daß  die  Teleskop- 

zylinder  an  einem  um  die  Achse  der  einen  Tragwalze 
von  einer  der  Wartestellung  der  Wickelhülse  bis  in 
deren  Übergabestellung  entsprechenden  Stellung 

65  verschwenkbaren  Ausstoßbalken  der  Ausstoßein- 
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Saugnäpfe  17  auf  die  Wickelhülse  12  bzw.  13  abge- 
senkt,  so  daß  durch  die  dann  wirksame  Saugluft  die 
Wickelhülse  12  bzw.  13  unverdrehbar  gehalten  wird. 
Gleichzeitig  werden  dann  durch  die  Teleskopzylin- 

5  der  1  8  die  Saugnäpfe  1  7  bzw.  die  Leiste  1  6  soweit  ab- 
gesenkt,  daß  die  Wickelhülse  12  bzw.  13  in  ihre  im 
Walzenbett  liegende  Anwickelstellung  gebracht 
wird.  Dabei  liegt  die  Leimspur  1  4  weiterhin  genau  in 
der  gewünschten  Stellung.  Somit  kann  die  durch  ei- 

10  ne  nicht  dargestellte  Schneideinrichtung  abge- 
schnittene  Warenbahn  3  in  exakter  Weise  an  die 
Wickelhülse  12  bzw.  13  angeklebt  werden.  In  der 
Zeichnung  ist  mit  a  die  Senkhöhe  einer  im  Durchmes- 
ser  großen  Wickelhülse  13  und  mit  b  die  Senkhöhe 

15  einer  im  Durchmesser  kleinen  Wickelhülse  12  darge- 
stellt.  Die  Saugnäpfe  17  sind  in  der  Anwickelstellung 
mit  dünnen  Linien  angedeutet. 

richtung  befestigt  sind.  Hierdurch  ergibt  sich  eine 
sehr  gedrängte  Bauweise. 

Dazu  trägt  auch  bei,  wenn  der  Ausstoßbalken  zu- 
gleich  als  Träger  einer  die  Wickelhülse  zwischen 
der  Wartestellung  und  der  Übergabestellung  in  defi- 
nierter  Lage  haltenden  Spannzange  ausgebildet  ist, 
zu  deren  Spannbacken  die  Teleskopzylinder  zen- 
trisch  angeordnet  sind. 

Ein  bevorzugtes  Ausführungsbeispiel  der  Erfin- 
dung  ist  in  der  Zeichnung  schematisch  dargestellt. 

Eine  im  einzelnen  nicht  dargestellte  Doppeltrag- 
walzen-Wickelmaschine  besitzt  zwei  drehbar  ange- 
triebene  Tragwalzen  1  und  2,  zwischen  denen  von 
unten  her  eine  Warenbahn  3  einläuft.  Um  die  Dreh- 
achse  4  der  Tragwalze  2  sind  eine  Ausstoßeinrich- 
tung  5  und  eine  darin  integrierte  Einlegevorrichtung 
6  aus  einer  mit  strichpunktierten  Linien  angedeute- 
ten  Wartestellung  in  die  in  der  Zeichnung  dargestell- 
te  Übergabestellung  für  zum  Aufwickeln  der  Wa- 
renbahn  geeignete  Wickelhülsen  gezeigt.  Mit  Hilfe 
eines  Ausstoßbalkens  7  der  Ausstoßeinrichtung  5 
kann  eine  auf  den  Tragwalzen  1  ,  2  liegende  fertige 
Wickelrolle  an  einen  nicht  dargestellten  Übergabe- 
tisch  abgegeben  werden. 

Die  Einlegeeinrichtung  6  besitzt  eine  Spannzange 
8,  mit  deren  Spannbacken  9,  1  1  Wickelhülsen  unter- 
schiedlichen  Durchmessers  von  der  Wartestellung 
in  die  Übergabestellung  plaziert  werden  können.  Ei- 
ne  im  Durchmesser  kleinere  Wickelhülse  ist  mit  12 
und  eine  im  Durchmesser  größere  Wickelhülse  ist 
mit  13  bezeichnet.  Die  Wickelhülsen  12,  13  besitzen 
an  einer  bestimmten  Stelle,  nämlich  an  ihrer  Unter- 
seite,  eine  Leimspur  14.  Mit  deren  Hilfe  kann  in  wei- 
ter  unten  näher  beschriebener  Weise  der  Anfang 
einer  Warenbahn  3  angeklebt  werden. 

Zentrisch  zu  den  Spannbacken  9,  1  1  der  Spann- 
zange  8  ist  eine  Haltevorrichtung  15  angeordnet, 
die  im  wesentlichen  aus  einer  in  nicht  dargestellten 
Führungen  in  vertikaler  Richtung  verschiebbaren 
Leiste  16  sowie  daran  mit  Abständen  befestigten 
Saugnäpfen  17  und  aus  als  Verstellelement  wirken- 
den  Teleskopzylindern  18  besteht.  Die  Saugnäpfe  17 
sind  an  eine  nicht  dargestellte  Unterdruckquelle  an- 
geschlossen. 

Die  Doppeltragwalzen-Wickelmaschine  arbeitet 
wie  folgt: 

Eine  auf  den  Tragwalzen  1,  2  liegende  fertige 
Wickelrolle  wird  mit  Hilfe  des  Ausstoßbalkens  7  der 
Ausstoßeinrichtung  5  auf  einen  nicht  dargestellten 
Übergabetisch  abgegeben.  Zu  diesem  Zweck  wird 
die  Ausstoßeinrichtung  7  von  der  Wartestellung  in 
die  dargestellte  Übergabestellung  bewegt.  Da  die 
Einlegevorrichtung  6  mit  der  Ausstoßeinrichtung  5 
gekoppelt  ist,  wird  zugleich  mit  dieser  Bewegung  ein 
in  der  Wartestellung  eingegebene  Wickelhülse  12 
bzw.  13  durch  die  Spannzange  8  in  genau  definierter 
Lage  mitgenommen  und  in  die  dargestellte  Übergabe- 
stellung  gebracht.  In  der  Übergabestellung  weist 
die  Leimspur  14  nach  unten.  Zur  Abgabe  der  Wickel- 
hülse  12  bzw.  13  in  die  mit  strichpunktierten  Linien 
dargestellte  Anwickelstellung  im  Walzenbett  der 
Tragwalzen  1  ,  2  werden  die  Spannbacken  9,  1  1  der 
Spannzange  8  nach  außen  bewegt.  Kurz  vor  dem 
Öffnen  der  Spannzange  8  wird  jedoch  die  Haltevor- 
richtung  15  wirksam.  Zu  diesem  Zweck  werden  die 

Patentansprüche 
20 

Verfahren  zum  automatischen  Einbringen  einer 
zur  Aufnahme  einer  Warenbahn  geeigneten  Wickel- 
hülse  in  Doppeltragwalzen-Wickelmaschinen,  wobei 
die  Warenbahn  durchtrennt  und  der  dabei  entste- 

25  hende  Warenbahnanfang  nach  Ausstoß  einer  ferti- 
gen  Wickelrolle  an  der  mit  einem  Klebemittel  verse- 
henen  Wickelhülse  befestigt  wird,  die  zunächst  in 
definierter  Lage  von  einer  Wartestellung  in  eine 
oberhalb  des  von  den  Tragwalzen  gebildeten  Wal- 

30  zenbetts  liegende  Übergabestellung  gebracht  und 
danach  bis  zur  Auflage  auf  den  Tragwalzen  in  eine 
Anwickelstellung  abgegeben  wird,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Wickelhülse  während  ihrer  Bewe- 
gung  von  der  Übergabestellung  in  die  Anwickelstel- 

35  lung  unverdrehbar  gehalten  wird. 
2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  die  unverdrehbare  Halterung  der 
Wickelhülse  bereits  beginnt,  während  sie  in  der 
Übergabestellung  noch  in  definierter  Lage  gehalten 

40  wird. 
3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch 

gekennzeichnet,  daß  die  unverdrehbare  Halterung 
der  Wickelhülse  durch  Unterdruck  erfolgt. 

4.  Doppeltragwalzen-Wickelmaschine  mit  einer 
45  Einrichtung  zum  automatischen  Einbringen  einer  mit 

einem  Klebemittel,  wie  Klebestreifen,  Leimspur  od. 
dgl.,  längs  einer  Mantellinie  zum  Ankleben  des  An- 
fangs  der  Warenbahn  versehenen  Wickelhülse  aus 
einer  Wartestellung  in  eine  oberhalb  des  von  den 

50  Tragwalzen  gebildeten  Walzenbetts  liegende  Über- 
gabestellung  und  eine  in  dem  Walzenbett  liegende 
Anwickelstellung  und  mit  einer  Einrichtung  zum  Aus- 
stoßen  einer  fertigen  Wickelrolle,  insbesondere 
zum  Durchführen  des  Verfahrens  nach  den  An- 

55  sprächen  1  bis  3,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Einrichtung  (6)  zum  Einlegen  der  Wickelhülse  (12 
bzw.  13)  eine  zumindest  im  Bereich  zwischen  der 
Übergabestellung  und  der  Anwickelstellung  wirksa- 
me  Haltevorrichtung  (15)  aufweist. 

60  5.  Doppeltragwalzen-Wickelmaschine  nach  An- 
spruch  4,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Halte- 
vorrichtung  (15)  von  einer  Saugvorrichtung  gebil- 
det  ist. 

6.  Doppeltragwalzen-Wickelmaschine  nach  An- 
65  spruch  4  oder  5,  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
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Saugvorrichtung  eine  Leiste  (16)  und  daran  mit  Ab- 
stand  befestigte  Saugnäpfe  (17)  aufweist,  die  an  ei- 
ne  Unterdruckquelle  angeschlossen  sind. 

7.  Doppeltragwalzen-Wickelmaschine  nach  einem 
oder  mehreren  der  Ansprüche  4  bis  6,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Leiste  (16)  in  Führungen  ver- 
schiebbar  gelagert  und  durch  ein  Verstellelement 
(1  8)  beaufschlagbar  ist. 

8.  Doppeltragwalzen-Wickelmaschine  nach  einem 
oder  mehreren  der  Ansprüche  4  bis  7,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  das  Verstellelement  von  Tele- 
skopzylindern  (18)  gebildet  ist. 

9.  Doppeltragwalzen-Wickelmaschine  nach  einem 
oder  mehreren  der  Ansprüche  4  bis  8,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Teleskopzylinder  (18)  an  ei- 
nem  um  die  Achse  (4)  der  einen  Tragwalze  (2)  von 
einer  der  Wartestellung  der  Wickelhülse  (12  bzw. 
13)  bis  in  deren  Übergabestellung  entsprechenden 
Stellung  verschwenkbaren  Ausstoßbalken  (7)  der 
Ausstoßeinrichtung  (5)  befestigt  sind. 

10.  Doppeltragwalzen-Wickelmaschine  nach  ei- 
nem  oder  mehreren  der  Ansprüche  4  bis  9,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  der  Ausstoßbalken  (7)  zu- 
gleich  als  Träger  einer  die  Wickelhülse  (12  bzw.  13) 
zwischen  der  Wartestellung  und  der  Übergabestel- 
lung  in  definierter  Lage  haltenden  Spannzange  (8) 
ausgebildet  ist,  zu  deren  Spannbacken  (9,  1  1)  die  Te- 
leskopzylinder  (1  8)  zentrisch  angeordnet  sind. 

Claims 

1.  Process  for  the  automatic  introduction  of  a 
winding  tube  suitable  for  receiving  a  web  of  material 
in  two-drum  winders,  the  web  of  material  being  sev- 
ered  and  the  material-web  beginning  thus  produced 
being  fastened  to  the  winding  tube,  provided  with  a 
means  of  adhesion,  once  a  finished  wound  roll  has 
been  ejected,  which  winding  tube  is  initially  brought, 
in  defined  attitude,  from  a  waiting  position  to  a  trans- 
fer  position,  lying  above  the  drum  bed  formed  by  the 
carrier  drums,  and  is  subsequently  released  into  a 
winding-commencement  position  until  it  comes  into 
contact  with  the  carrier  drums,  characterized  in 
that  the  winding  tube  is  held  unrotatably  during  its 
movement  from  the  transfer  position  into  the  wind- 
ing-commencement  position. 

2.  Process  according  to  Claim  1,  characterized  in 
that  the  unrotatable  holding  of  the  winding  tube  al- 
ready  begins  while  it  is  still  being  held  in  defined  atti- 
tude  in  the  transfer  position. 

3.  Process  according  to  Claim  1  or  2,  character- 
ized  in  that  the  unrotatable  holding  of  the  winding 
tube  takes  place  under  a  vacuum. 

4.  Two-drum  winder  having  a  device  for  the  auto- 
matic  introduction  of  a  winding  tube,  provided  with  a 
means  of  adhesion,  such  as  adhesive  Strips,  trace 
of  glue  or  the  like,  along  a  surface  line  for  adhe- 
sively  attaching  the  beginning  of  the  web  of  materi- 
al,  out  of  a  waiting  position  into  a  transfer  position 
iying  above  the  drum  bed  formed  by  the  carrier 
drums  and  into  a  winding-commencement  position  ly- 
ing  in  the  drum  bed,  and  having  a  device  for  the 
ejection  of  a  finished  wound  roll,  in  particular  for  im- 
plementation  of  the  process  according  to  Claims  1  to 
3,  characterized  in  that  the  device  (6)  for  the  intro- 

duction  of  the  winding  tube  (12  and  13)  has  a  holding 
device  (15)  effective  at  least  in  the  region  between 
the  transfer  position  and  the  winding-commence- 
ment  position. 

5  5.  Two-drum  winder  according  to  Claim  4,  charac- 
terized  in  that  the  holding  device  (15)  is  formed  by  a 
suction  device. 

6.  Two-drum  winder  according  to  Claim  4  or  5, 
characterized  in  that  the  suction  device  has  a  bar 

10  (16)  and  suction  cups  (17)  which  are  attached  there- 
to  at  intervals  and  are  connected  to  a  vacuum 
source. 

7.  Two-drum  winder  according  to  one  or  more  of 
Claims  4  to  6,  characterized  in  that  the  bar  (16)  is 

15  mounted  displaceably  in  guides  and  can  be  acted  up- 
on  by  an  adjusting  element  (18). 

8.  Two-drum  winder  according  to  one  or  more  of 
Claims  4  to  7,  characterized  in  that  the  adjusting  el- 
ement  is  formed  by  telescopic  cylinders  (1  8). 

20  9.  Two-drum  winder  according  to  one  or  more  of 
Claims  4  to  8,  characterized  in  that  the  telescopic 
cylinders  (18)  are  fastened  on  an  ejection  beam  (7) 
of  the  ejection  device  (5),  which  beam  can  be  pivot- 
ed  about  the  axis  (4)  of  the  one  carrier  drum  (2) 

25  from  a  position  corresponding  to  the  waiting  position 
of  the  winding  tube  (12  and  13)  into  its  transfer  Posi- 
tion. 

10.  Two-drum  winder  according  to  one  or  more  of 
Claims  4  to  9,  characterized  in  that  the  ejection 

30  beam  (7)  is  designed  at  the  same  time  as  carrier  of  a 
collet  chuck  (8),  holding  the  winding  tube  (12  and  13) 
in  defined  attitude  between  the  waiting  position  and 
the  transfer  position,  to  the  clamping  jaws  (9,  11)  of 
which  chuck  the  telescopic  cylinders  (18)  are  ar- 

35  ranged  centrally. 

Revendications 

1.  Procede  pour  l'introduction  automatique  d'un 
40  mandrin  propre  ä  recevoir  une  nappe  de  produit 

dans  des  bobineuses  ä  deux  tambours  de  support, 
suivant  lequel  la  nappe  de  produit  est  sectionnee  et 
le  debut  de  nappe  ainsi  obtenu  est  fixe,  apres  ejec- 
tion  d'un  rouleau  acheve,  au  mandrin  pourvu  d'un 

45  adhesif,  qui,  est  d'abord  amene,  dans  une  attitude 
definie,  depuis  une  position  d'attente,  dans  une  po- 
sition  de  transfert  situee  au-dessus  du  lit  de  tam- 
bours  forme  par  les  tambours  de  support  et  est  en- 
suite  depose  sur  les  tambours  de  support  dans  une 

50  position  de  debut  d'envidage,  caracterise  en  ce  que 
le  mandrin  est  maintenu  d'une  maniere  l'empechant 
de  tourner  pendant  son  deplacement  depuis  la  Posi- 
tion  de  transfert  vers  la  position  de  debut  d'envida- 
ge. 

55  2.  Procede  suivant  la  revendication  1,  caracteri- 
se  en  ce  que  le  maintien  sans  rotation  du  mandrin  de- 
bute  dejä  tandis  qu'il  est  encore  maintenu,  dans  la 
position  de  transfert  dans  une  attitude  definie. 

3.  Procede  suivant  la  revendication  1  ou  2,  carac- 
60  terise  en  ce  que  le  maintien  sans  rotation  du  mandrin 

s'effectue  par  depression. 
4.  Bobineuse  ä  deux  tambours  de  support  equi- 

pee  d'un  dispositif  pour  l'introduction  automatique 
d'un  mandrin  pourvu  d'un  adhesif,  comme  une  bände 

65  d'adhesif,  un  trait  de  colle  ou  Pequivalent,  le  long 
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d'une  generatrice,  en  vue  de  coller  le  debut  de  la 
nappe  de  produit,  depuis  une  position  d'attente, 
dans  une  position  de  transfert  situee  au-dessus  du 
lit  de  tambours  forme  par  les  tambours  de  support  et 
une  position  de  debut  d'envidage  situee  dans  le  lit  5 
de  tambours  et  d'un  dispositif  pour  ejecter  un  rou- 
leau  acheve,  en  particulier  pour  executer  le  proce- 
de  suivant  les  revendications  1  ä  3,  caracterisee  en 
ce  que  le  dispositif  (6)  pour  l'introduction  du  mandrin 
(12,  13)  comporte  un  dispositif  de  retenue  (15)  ope-  10 
rant  au  moins  dans  la  zone  situee  entre  la  position 
de  transfert  et  la  position  de  debut  d'envidage. 

5.  Bobineuse  ä  deux  tambours  de  support  suivant 
la  revendication  4,  caracterisee  en  ce  que  le  dispo- 
sitif  de  retenue  (15)  est  forme  par  un  dispositif  d'as-  15 
piration. 

6.  Bobineuse  ä  deux  tambours  de  support  suivant 
la  revendication  4  ou  5,  caracterisee  en  ce  que  le 
dispositif  d'aspiration  comporte  une  barre  (16)  avec 
des  ventouses  (17)  qui  y  sont  fixees  ä  intervalles  et  20 
qui  sont  raccordees  ä  une  source  de  depression. 

7.  Bobineuse  ä  deux  tambours  de  support  suivant 
l'une  quelconque  des  revendications  4  ä  6,  caracte- 
risee  en  ce  que  la  barre  (1  6)  est  montee  deplacable 
dans  des  guides  et  peut  etre  soliicitee  par  un  ele-  25 
ment  positionneur  (18). 

8.  Bobineuse  ä  deux  tambours  de  support  suivant 
l'une  quelconque  des  revendications  4  ä  7,  caracte- 
risee  en  ce  que  l'element  positionneur  est  forme  par 
des  verins  telescopiques  (1  8).  30 

9.  Bobineuse  ä  deux  tambours  de  support  suivant 
l'une  quelconque  des  revendications  4  ä  8,  caracte- 
risee  en  ce  que  les  verins  telescopiques  (18)  sont 
fixes  ä  une  poutre  d'ejection  (7)  du  dispositif  d'ejec- 
tion  (5)  pouvant  pivoter  autour  de  Taxe  (4)  d'un  des  35 
tambours  de  support  (2)  depuis  une  position  corres- 
pondant  ä  ia  position  d'attente  du  mandrin  (12)  ou  (1  3) 
jusque  dans  une  position  correspondant  ä  sa  Posi- 
tion  de  transfert. 

10.  Bobineuse  ä  deux  tambours  de  support  sui-  40 
vant  l'une  quelconque  des  revendications  4  ä  9,  ca- 
racte>isee  en  ce  que  la  poutre  d'ejection  (7)  a  en  me- 
me  temps  la  forme  d'un  support  d'une  pince  de  ser- 
rage  (8)  retenant  le  mandrin  (12  ou  13)  dans  une 
attitude  difinie  entre  la  position  d'attente  et  la  posi-  45 
tion  de  transfert,  les  verins  telescopiques  (18)  etant 
centres  par  rapport  aux  mächoires  de  serrage  (9, 
11)  de  la  pince. 
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