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@ Eine mit mehreren nebeneinander angeordneten
Wickeln (W, W., W,, W,) beladene Palette (I6) wird
mittels einer Kippeinrichtung (22) um 90 o um eine
horizontale Achse (29a) gekippt. Dabei werden die
mit sich in horizontaler Richtung erstreckenden, mit-
einander fluchtenden Langsachsen (4a) angeordne-
ten gleich grossen Wickel (W...W,) in eine Lage
gebracht, in der sie einen Turm bildend aufeinander-
liegen, so dass sie deren Langsachsen (4a) in verti-
kaler Richtung erstrecken. Die aufeinanderliegenden
Wickel (W...W,) werden im Zuge des Kippens wie-
der auf eine Palette (33) aufgelegt, welche vor dem
Kippen seitlich an die nebeneinanderliegenden Wic-
kel (W....W,) angelegt wird.
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Verfahren und Vorrichtung zum Verarbeiten von in Schuppenformation anfalienden Druckereierzeu-

gnissen, wie Zeitungen, Zeitschriften und dergieichen

Die vorliegende Erfindung betrifft Verfahren
zum Verarbeiten von Druckereierzeugnissen, wie
Zeitungen, Zeitschriften und dergleichen in Schup-
penformation gemiss Oberbegriff der Anspriiche |
und 8 sowie eine Vorrichtung zur Durchflihrung
dieser Verfahren.

Es ist bekannt, auf einen Wickelkern mdglichst
viele Druckkereierzeugnisse aufzuwickeln, um bei
den gegenwdriig Ublichen hohen Arbeitsge-
schwindigkeiten der Rotationsdruckmaschinen und
der diesen nachgeschalteten Verarbeitungseinrich-
tungen nicht zu h3ufig zu einem Austausch eines
fertigen Wickels gegen einen leeren Wickelkern
bzw. eines leeren Wickelkernes gegen einen neuen
Wickel gezwungen zu werden (siehe z.B. die CH-
PSen 559 69l und 642 602). Derartige Wickel sind
nun sehr gross und schwer und lassen sich nicht
so leicht handhaben.

In der CH-PS 559 691 wird nun vorgeschlagen,
den  hohlzylindrischen  Wickelkern mit -
scheibenformigen Seitenwangen zu versehen,
deren Durchmesser grosser ist als der Durchmes-
ser des durch die aufgewickelten Druckereierzeu-
gnisse gebildeten Wickels. Diese Seitenwangen
werden als Rollkrénze ausgebildet, die ein Rollen
des Wickelkernes samt den auf diesem aufgewic-
kelten Druckereierzeugnissen ermdglicht. Die be-
wickelten Wickelkerne werden von der Aufwickel-
station jeweils einzeln einem Zwischenlager zuge-
leitet, wobei die Wickelkerne Uiber wenigstens ein-
en Teil ihres Weges entlang schiefer Ebenen
gerollt werden. Fiir den Transport der Wickel wer-
den aber auch Kreis-oder KettenfGrderer verwen-
det.

Es ist weiter bekannt, die grossen und -
schweren Wickel miitels speziell flir diesen Zweck
konstruierten Transporigerdten zwischen den Auf-
und Abwickelstationen und einem Zwischenlager
zu firansportieren (verdffentlichte internationale
Patentanmeldung WO 85/01279).

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren bzw. eine Vorrich-
tung der eingangs genannten Art zu schaffen, das
bzw. die es erlaubt, die Druckereierzeugnisse auf
einfacherer Weise zu verarbeiten und vor allem mit
einem weniger grossen Aufwand zu handhaben als
bisher.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiss durch
die Merkmale des kennzeichnenden Teiles der An-
spriiche | und 8 geldst.

Die Vorrichtung zur Durchflihrung dieser Ver-
fahren zeichnet sich durch die Merkmale des Ans-
pruches I3 aus.
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Statt die mit in horizontaler Richtung verlaufen-
der Lingsachse gebildeten Wickel einzeln zu
transporiieren, werden mehrere Wickel nebenei-
nander gestellt und dann gemeinsam derart ge-
kippt, dass sie turmartig aufeinanderliegen. In die-
ser Lage lassen sich die Wickel ohne Schwierigkei-
ten transportieren. Hiezu werden die Wickel vor-
zugsweise auf eine als Transportelement ausgebil-
dete Unterlage aufgelegt, was ein mechanisiertes
Umschlagen einer Anzahl von Wickeln erm&glicht.
Wird als Unterlage eine Palette, insbesondere eine
Normpaletie, verwendet, kann der Transport mittels
herk8mmiicher Gerite, z.B. mittels Hubstaplern, er-
folgen.

Die Lagerung dieser Wickeltlirme kann eben-
falls auf einfache und platzsparende Weise erfol-
gen.

An der Abwickelstation werden die aufeinander-
liegenden Wikkel wieder gemeinsam um etwa 90 °
gekippt und damit in eine Lage gebracht, in der sie
wie urspriinglich nebeneinander angeordnet sind.
Somit erstrecken sich die Lingsachsen der Wicksl
wieder etwa in horizontaler Richiung, wie das flir
das Abwickeln erforderlich ist.

Aus der DE-PS 941.600 ist eine Kippvorrichtung
fur Rollen aus Draht oder Bandeisen bekannt, mit-
tels der eine Anzahl von nebeneinander stehender
Rollen um 90° gekippt werden. Auf diese Weise
entsteht ein Stapel mit vertikaler L&ngsachse, in
dem die Rolien nun aufeinanderliegen. Dieser Sta-
pel wird als Ganzes von der Kippvorrichtung auf
eine Transporteinrichtung geschoben, welche den
Stapel wegfiihrt.

Im folgenden werden anhand der Zeichnung
Ausflihrungsbeispiele des Erfindungsgegenstandes
néher erldutert.

Es zeigen rein schematisch:

Fig. | und 2 in Seitenansicht bzw. in Drauf-
sicht eine Aufwickelstation,

Fig. 3 und 4 ebenfalls in Seitenansicht und
in Draufsicht eine Kippvorrichiung zum gleichzeiti-
gen Kippen einer Anzahl von aus der Aufwickelsta-
tion entfernten Wickeln,

Fig. 5 und 6 in Seitenansicht und in Drauf-
sicht eine Kippvorrichtung zum gleichzeitigen Kip-
pen einer Anzahl von in eine Abwickelstation zu
verbringenden Wickeln, und

Fig. 7 und 8 ebenfalls in Seitenansicht bzw.
in Draufsicht eine Abwickelstation.

In den Fig. | und 2 ist eine Aufwickelstation |
gezeigt, die eine eine Aufwickelstelle 2 festiegende
Lagerung 3 aufweist. Lefziere dient zum Lagemn
von hohlzylindrischen Wickelkernen 4, derart, dass
diese um ihre im wesentlichen in horizontaler Rich-
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tung verlaufende Achse 4a drehend angetrieben
werden kdnnen. Im weiteren ist eine Lagerung 5
fr eine Vorratsspule 6 fiir ein Wickelband 7 vor-
handen. Auf diese Vorratsspuie 6 wirkt eine Brem-
sanordnung 8 ein. Das Wickelband 7 ist Uiber eine
Antriebsrolie 8 geflihrt und verléduft auf der Ober-
seite eines als Wippe ausgebildeten Banditrderers
10 zum Wickelkern 4, mit dem das Wickelband 7
verbunden ist. Der Bandf6rderer 10, dessen
F&rderrichtung in Fig. | mit A bezeichnet ist, ist um
eine mit der Drehachse der Antriebsrolie 9 ausge-
richtete Achse schwenkbar gelagert. Die Antriebs-
rolle 9 und auch der Bandf&rderer 10 werden von
einem Antriebsmotor Il angetrieben, der Uber ein
Wicklergetriebe 12 den Wickelkern 4 in Richtung
des Pfeiles B antreibt. Dem Bandf&rderer 10 ist ein
Zuférderer 13 vorgeschaltet, der die aufzuwickeln-
den Druckereierzeugnisse 14 in Schuppenformation
S zufiihrt.

Die Aufwickelstation | weist weiter ein benach-
bart zur Aufwickelstelle 2 angeordnetes Magazin 15
auf. Zu diesem gehdrt eine Palette 16, die auf einer
Rollenbahn 17 aufliegt. Mit 18 ist der Antrieb dieser
Rollenbahn 17 bezeichnet. Letztere weist eine
Forderrichtung C auf, die etwa rechiwinklig zur
Rollrichtung D der fertigen Wickel W zum Magazin
I5 verlauft. Die Aufwickelstelle 2 ist Uiber eine leicht
geneigte Rollbahn I9 mit der Palette 16 verbunden.

Die vom Zufidrderer 13 zugefihrte Schuppen-

-. formation S wird mit einer Flachseite der Drucke-

reierzeugnisse 14 dem Wikkelkern 4 zugekehrt zu-
sammen mit dem unter Zugspannung stehenden
Wickelband 7 auf den Wickelkern 4 aufgewickelt,
der wie bereits erwdhnt in Richtung des Pfeiles B
angetrieben wird. Das Aufwickein der Schuppenfor-
mation S zusammen mit dem Wickelband 7 auf
den Wickelkern 4 erfolgt grundsdtzlich auf die in
der CH-PS 642 602 bzw. in der entsprechenden
US-PS 4,438,618 beschriebene Weise.

Nach Fertigstellung eines Wickels W wird die-
ser aus der Aufwickelstelle 2 heraus in Richtung
des Pfeiles D in das Magazin 15 herausgerollt.
Dabei liegt dieser Wickel W mit den Druckereier-
zeugnissen 4 der dussersten Wicklungslage, d.h.
mit seinem Umfang, auf der Rollbahn 19 auf. Der
fertige Wickel W gelangt zur Palette 16, auf der er
mit seinem Umfang zur Auflage kommt. Mittels
Arretierleisten 20, 2| wird der Wickel W am Wegrol-
len von der Palette 16 gehindert.

Sobald die Aufwickelstelle 2 frei ist, kann ein
neuer Wikkelkern eingesetzt und mit einem neuen
Wickelband 7 verbunden werden. Damit ist die
Aufwickelstation | zum Bilden eines neuen Wickels
bereit.

Nachdem ein fertiger Wickel W auf die Paletie
16 gerolit worden ist, wird letztere in Richtung des
Pfeiles C vorgeschoben. Der nichste Wickel, d.h.
der Wickel W,, kommt hun neben den vorher er-
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stellten Wickel, d.h. den Wickel W,, zu liegen. Die
vier gleich grossen Wickel W,, W,, W,, W, sind nun
mit ihren Flachseiten einander zugekehrt nebenei-
nander angeordnet, so dass die miteinander fluch-
tenden Wickelkernachsen 4a im wesentlichen in
horizontaler Richtung veriaufen.

Die voll beladenen Paletten 16 werden durch
die Rollenbahn 17 zu einer Kippeinrichtung 22 ge-
bracht, ‘welche in den Fig. 3 und 4 dargestellt ist.
Diese Kippeinrichtung 22 weist zwei etwa rechtwin-
klig zueinander stehende Abstilizungen 23 und 24
auf. Jede dieser Abstiitzungen 23, 24 besteht aus
zwei zueinander parallelen, in einem Abstand von-
einander angeordneten Abstlitzarmen 25 und 26
bzw. 27 und 28. Diese Abstltzarme 25, 26, 27, 28
sind an einer gemeinsamen Schwenkwelle 29 an-
gebracht, weiche eine Schwenkachse 29a festlegt.
Die Schwenkwelle 29 ist in Lagern 30, 3| gelagert
und mit einem Antrieb 32 verbunden, der zum
Drehen der Schwenkwelle 29 dient.

Die mittels der Rollenbahn 17 zugefiihrte bela-
dene Palette 16 wird in eine Lage gebracht, in der
die Palette 16 sich Uber den Abstlitzarmen 25, 26
der Abstlitzung 23 befindet. Vorgéngig wird an die
etwa in vertikaler Richtung verlaufenden
Abstlitzarme 27, 28 der Abstlitzung 24 eine leere
Palette 33 angelegt. An dieser kommt einer der
sich auf der Palette 16 befindlichen Wickel, d.h. der
Wickel W,, mit seiner freiliegenden Seitenfldche
zur Anlage.

Nun wird mittels des Antriebes 32 die Kippein-
richtung 22 um die in horizontaler Richtung verlau-
fende Schwenkachse 29a in Richtung des Pfeiles E
(Fig. 3) um 90 ° gekippt. Dabei werden die vorher
nebeneinander angeordneten Wickel W..W, in
eine Lage gebracht, in der sie mit im wesentlichen
in vertikaler Richiung verlaufender Ladngsachse 4a
turmartig aufeinander liegen, wie das in Fig. 3
dargestellt ist. Dabei liegen die Wickel W...W, auf
der Palette 33 auf. Die zweite Palette 16 mit den
Arretierleisten 20, 2| kann nun entfernt und einer
weiteren Verwendung zugeflhrt werden.

Die als Turm auf der Paletie 33 aufliegenden
Wickel W....W., k&nnen nun auf einfache Weise und
mit herkdmmlichen Umschlagmittein wie z.B.
Handhubwagen oder Gabelstaplern wegtranspor-
tiert werden und beispielsweise in einem Zwi-
schenlager gelagert werden. In letzterem ist es
mdglich, zwei oder mehr beladene Paletten 33
aufeinander zu schichien, was ein platzsparendes
Lagern ermdglicht. Das aus den verhilinismassig -
schweren, aufeinander liegenden Wickeln W..W,
bestehende turmartige Gebilde ist sehr stabil und
fallt beim Handhaben nicht so ohne weiteres aus-
sinander.
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Fir die Weiterverarbeitung der aufgewickeiten
Druckereierzeugnisse 14 werden die beladenen
Paletten 33 aus dem Zwischenlager (oder allenfalls

auch direkt von einer Aufwikkelstation I} zu einer -

Kippeinrichtung 34 gebracht, die in den Fig. 5 und
6 n3her dargestellt ist und sowohl aufbauwie funk-
fionsmissig der Kippeinrichtung 22 gemiss den
Fig. 3 und 4 entspricht. Diese Kippeinrichtung 34
weist ebenfalls zwei Abstlitzungen 35 und 36 auf,
die etwa rechiwinklig zueinander stehen. Jede
Abstlitzung 35, 36 wird durch zwei parallel zueinan-
der und in einem Abstand voneinander verlaufende
Abstltzarme 37 und 38 bzw. 39 und 40 gebildet.
Die Abstiitzarme 37, 38, 39. 40 sind an einer
gemeinsamen Schwenkwelle 4l befestigt, die eine
horizontale Schwenkachse 4la festlegt. Die
Schwenkwelle 4! ist in Lagern 42, 43 gelagert und
mit einem Antrieb 44 verbunden, der zum Drehen
der Schwenkwelle 4i samt den Abstiitzarmen 37,
38, 39, 40 dient.

Die beladene Palette 33 mit den aufeinander
liegenden Wikkeln W...W. wird derart an die Kip-
peinrichtung 34  herangebracht, dass die
Abstlitzarme 39, 40 der Abstlitzung 36 die Paletie
33 untergreifen. Vorgdngig wird an die sich in
vertikaler Richtung erstreckenden Abstiitzarme 37,
38 der Abstlitzung 35 eine Palette 45 angelegt, wie
das in Fig. 5 dargesteilt isi.

Nun wird durch Inbetriebseizung des Antriebes
44 die Kippvorrichtung 34 in Richiung des Pfeiles F
(Fig. 5) um 90 ° gekippt. Dabei werden die aufei-
nander liegenden, gieich grossen Wickel W,..W, in
eine Lage verbracht, in der sie nebeneinander an-
geordnet sind, d.h. in der deren miteinander fluch-
tenden Lingsachsen 4a wieder wie urspriinglich in
horizontaler Richtung verlaufen. Die nun nebenei-
nander angeordneten Wickel W...W, liegen nun mit
inrem Umfang auf der Paletie 45 auf. Arretierleisten
46, 47 verhindern ein Wegrollen der Wickel W,..\W,
von der Palette 45.

Die auf einer Rollenbahn 48 aufiiegende, bela-
dene Palette 45 wird nun auf der Rolienbahn 48 zu
einer in den Fig. 7 und 8 gezeigten Abwickelstation
49 transportiert.

Diese Abwickelsiation 49 ist der Aufwickelsta-
tion gemass den Fig. | und 2 sehr dhnlich und
weist eine eine Abwikkelstelle 50 festlegende Lage-
rung 5! auf. Letztere dient zur drehbaren Lagerung
der Wickel W um eine im wesentlichen horizontale
Achse 4a. Im weitern ist eine Lagerung 52 fiir
Aufnahmespulen 53 fliir das Wickelband 7 vorhan-
den. Dieses wird Uber eine Antriebsrolle 54 gefiinr,
welche von einem Antriebsmotor 55 angetrieben
wird, der liber ein Wicklergetriebe 56 die Aufnah-
mespule 53 in Richiung des Pfeiles G dreht. Im
weitern treibt der Antriebsmotor 55 einen als Wippe
ausgebildeten Bandférderer 57 an, dessen
Forderrichtung in Fig. 7 mit H bezeichnet ist. Der
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Bandf&rderer 57 ist um eine mit der Drehachse der
Antriebsrolle 54 zusammenfallende Achse -
schwenkbar gelagert. Im weitern ist eine auf den
Wickelkern 4 wirkende Bremsanordnung 58 vorge-
sehen. Dem Bandidrderer 57 ist ein WegfGrderer
59 nachgeschaltet. :

Benachbart zur Abwickelstelle 50 ist ein Maga-
zin 60 angeordnet, zu dem die mif den abzuwic-
keinden Wickein W,..W., beladenen Paletten 45
gebracht werden. Das Magazin 60 ist mittels einer
leicht abfallenden Rollbahn 61 mit der Abwickel-
stelle 50 verbunden.

Zum Transportieren der beladenen Paletien 45
von der Kippeinrichtung 34 zum Magazin 60 wird
die Rollenbahn 48 mittels eines Antriebes 62 in
Richtung des Pfeiles | angetrieben.

Die abzuwickelnden Wickel W werden von der
Palette 45 Uber die Rollbahn 61 in Richiung des
Pfeiles K in die Abwickelstelle 50 gerolit, wie das in
den Fig. 7 und 8 anhand des Wickels W. gezeigt
ist. Durch Antreiben der Antriebsrolle 54 wird das
Wickelband 7 und mit diesem die aufgewickelten
Druckereierzeugnisse 14 vom Wickel W. abge-
wickelt und Uber den Bandftrderer 57 und den
WegfGrderer 59 weggefiinit. Das abgewickelte
Wickelband 7 wird auf die Aufnahmespule 53 auf-
gewickeit. Der sich in Richiung des Pfeiles L (Fig.
7) drehende Wickel W, wird mitiels der Bremsa-
nordnung 58 leicht gebremst. Das Abwickeln der
Druckereierzeugnisse 14 von den Wickeln W erfolgt
grundsétziich auf die in der CH-PS 649 062 bzw.
der enisprechenden US-PS 4,438,618 beschriebene
Weise.

Sobald alle Produkte eines Wickels, z.B. des
Wickels W., abgewickelt sind, wird der nun leere
Wickelkern 4 aus der Abwickelstelle 50 enifernt.
Dasselbe frifit auch auf die Aufnahmespule 53 mit
dem aufgewickelten Wickelband 7 zu. in der Zwi-
schenzeit ist die Paletie 45 in Richiung des Pfeiles
I vorgeschoben worden, um den nZchsten Wickel
W: in eine mit der Rollbahn 6! ausgerichiete Lage
zu bringen. Dieser Wickel W; kann nun zur Abwic-
kelstelle 50 gerollt werden, sobald diese zu dessen
Aufnahme bereit ist. Nach erfolgtem Verbinden des
Wickelbandes 7 des Wickels W; mit einer Aufnah-
mespule 53 kann mit dem Abwickeln der Drucke-
reierzeugnisse 14 dieses Wickels W, begonnen
werden. Entsprechend werden nacheinander auch
die Ubrigen Wickel W, und W, in die Abwickelstelie
50 gerollt und abgewickelt.

Durch das beschriebene Kippen der Wickel um
jeweils eine horizontale Achse 29a bzw. 4la um
etwa 90 ° ist es auf einfache Weise mdglich, die
Wickel in eine zum Transportieren und Lagern
gilinstige Lage zu bringen, in der sie mit in vertika-
ler Richtung verlaufender Langsachse 4a aufeinan-
der liegen. Die Wickel W...W. lassen sich jedoch
sehr schnell und auf einfache Weise aus der Auf-
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wickelstelle 2 entfernen bzw. in die Abwickelstelie
50 einsetzen, weil die Wickel W,..W, eine Lage
einnehmen, in der deren Lingsachse 4a in horizo-
ntaler Richtung veriduft, wie das fir das Auf-und
Abwickeln gewiinscht wird.

Obwohl es vom zeitlichen und apparativen Auf-
wand her vorteilhaft ist, die Wickel W,..W, auf die
Paletie 16 zu rolien bzw. von der Palette 45 wegzu-
rolien, ist es auch mdglich, die Wickel W,..W, auf
andere geeignete Weise, z.B. mittels Um-
schlaggerdten, der Aufwickelstelle 2 zu entnehmen
und auf die Palefte 16 aufzulegen bzw. von der
Palette 45 abzuheben und in die Abwickelstelle 50
einzusetzen.

Anspriiche

l. Verfahren zum Verarbeiten von in Schuppen-
formation anfallenden Druckereierzeugnissen, wie
Zeitungen, Zeitschriften und dergleichen, bei dem
die Schuppenformation zusammen mit einem unter
Zugspannung stehenden Wickelband mit siner ih-
rer Flachseiten jeweils einem hohlzylindrischen,
sich um eine im wesentlichen horizontale Achse
drehenden Wickelkern zugekehrt auf diesen Wic-
kelkern aufgewickelt wird, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Anzah! von fertigen Wickeln (W,...W.) mit
in im wesentlichen horizontaler Richtung verlaufen-
der L#ngsachse (4a) nebeneinander gestellt und
durch gemeinsames Kippen um eine im wesentli-
chen horizontale Achse (29a) um 90 ° in eine Lage
gebracht werden, in der die Wickel (W....W,) mit im
wesentlichen in vertikaler Richtung verlaufender
Lingsachse (4a) aufeinanderiiegen.

2. Verfahren nach Anspruch I, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Wickel (W,...W,) vor dem Kippen
nebeneinander auf eine als Transportelement aus-
gebildete Unterlage (16), vorzugsweise eine Palette,
gestellt werden, welche zusammen mit den
Wickeln (W,...W,) gekippt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wickel (W....W,) nacheinan-
der aus einer Aufwickelstelle (2) heraus auf die
Unterlage (I6) gerolit werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche | bis 3,
dadurch  gekennzeichnet, dass die Wickel
(W...W,) auf eine als Transportelement ausgebil-
dete Unterlage (33), vorzugsweise eine Palette, ge-
kippt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Unterlage vor dem Kippen
der Wickel (W,..W,) seitlich an die nebeneinander
stehenden Wickel (W...W,) angelegt und zusam-
men mit den Wikkeln (W,...W.) gekippt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche | bis 5,
dadurch  gekennzeichnet, dass die Wickel
(W...W,) vor dem Zuflihren zu einer Abwickelsta-
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tion (49) zusammen in ihre urspringliche Lage
zurlickgekippt werden, in der sie nebeneinander
stehen.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die nebeneinander stehenden
Wickel (W...W,) nacheinander zu einer Abwickel-
stelle (50) gerolit werden.

8. Verfahren zum Verarbeiten von in Schup-
penformation und zusammen mit einem Wickel-
band auf hohlzylindrische Wickelkerne aufgewickel-
ten Druckereierzeugnissen, wie Zeitungen, Zeit-
schriften und dergleichen, bei dem die Druckereier-
zeugnisse zusammen mit dem Wickelband von den
Wickeln abgewickelt werden, dadurch gekennzeich-
net, dass die vor dem Abwickeln mit im wesentli-
chen - in vertikaler Richiung verlaufender
Lingsachse (4a) aufeinanderliegenden Wickel
{W...W,) durch gemeinsames Kippen um eine im
wesentlichen horizontale Achse (4la) um 90 ° in
eine Lage gebracht werden, in der die Wickel
(W...W,) mit im wesenilichen in horizontaler Rich-
tung verlaufender Langsachse (4a) nebeneinander
angeordnet sind.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wickel (W...W,) vor dem
Kippen aufeinanderliegend auf eine als Transporte-
lement ausgebildete Unterlage (33), vorzugsweise
eine Palette, aufgelegt werden, welche zusammen
mit den Wickel (W,...W,) gekippt wird.

i0. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Wickel (W...W,) auf eine
als Transportelement ausgebildete Unterlage (45),
vorzugsweise eine Palette, gekippt werden.

il. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Unterlage (45) vor dem
Kippen seitlich an die aufeinanderliegenden Wickel
(W...W,) angelegt und zusammen mit letzteren ge-
kippt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis
ll, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Kippen
die nebeneinander stehenden Wickel (W..W,)
nacheinander zu einer Abwickelstelle (50) gerolit
werden.

13. Vorrichtung zur Durchfiihrung der Verfahren
nach einem der Anspriiche | bis 12, gekennzeichnet
durch eine Kippeinrichtung (22; 34) zum gemeinsa-
men Kippen jeweils einer Anzahl von Wickein
(W...W.), die zwei etwa rechtwinklig zueinander
stehende Abstlitzungen (23, 24; 35, 36) aufweist,
die zusammen um eine im wesentlichen horizo-
ntale Achse (29a, 4la) um 90 ° schwenkbar sind.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jede Abstitzung durch eine
Auflage (23, 24; 35, 36) fir die Wickel (W...W,)
bzw. die als Transportelemente ausgebildeten
Unterlagen (16, 33; 45 ) gebildet ist, wobei beide
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Auflagen (23, 24; 35, 36) an einer gemeinsamen,
mit einem Drehanirieb (32; 44) verbundenen
Schwenkwelle (29; 4) befestigt sind.
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