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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Aufwickeln von ohne Unterbrechung zugefiihr-
tem Wickelgut auf mehrere Wickelkerne, insbeson-
dere an Druckmaschinen, mit einem zwei Tragwal-
zen aufweisenden Doppeltragwalzenroller, in des-
sen Auflager das Wickelgut auf einem Wickelkern
zu einer Rolle aufgewickelt und dabei von einer
Belastungswalze abgestilitzt wird. Die Erfindung be-
zieht sich auch auf einen Doppeltragwalzenroller
zur Aufwicklung von ohne Unterbrechung zugefiihr-
tem Wickelgut auf mehrere Wickelkerne, mit zwei
angetriebenen Tragwalzen, die ein Auflager flr
jede sich aus Wickelkern und Wickelgut bildende
Rolle bilden, und einer vertikal Uber dem Auflager
gefihrten Belastungswalze sowie mit einer Zuflihr-
einrichtung flr die Wickelkerne, einer Abflihrein-
richtung fiir die Rollen und einer Schneideinrich-
tung zum Durchtrennen des Wickelguts. Die Erfin-
dung wird insbesondere am Ende von Druckma-
schinen eingesetzt, die passergenau arbeiten mis-
sen und bei denen es weiterhin auf ein kantengera-
des Aufwickeln ankommt.

Ein Verfahren der eingangs genannten Art und
ein entsprechender Doppeliragwalzenroller ist aus
der US-PS 2 989 262 bekannt. Zwei in horizontaler
Richtung benachbart gelagerte angetriebene Trag-
walzen bilden miteinander ein Auflager flr einen
Wickelkern, der wiederum in senkrechter Richtung
von einer Belastungswalze im Auflager angepreft
wird. Das bahnférmig, kontinuierlich, d. h. ohne
Unterbrechung, herangeflihrte Wickelgut wird nach-
einander auf Wickelkerne aufgewickelt, wobei letz-
tendlich entsprechende Rollen entstehen. Es ist auf
der einen Seite des Doppeltragwalzenrollers eine
Zuflhreinrichtung flr die Wickelkerne und auf der
anderen Seite eine Abflihreinrichtung flr die ferti-
gen Rollen vorgesehen. In dem Spalt zwischen den
beiden Tragwalzen ist eine messerférmige
Schneideinrichtung bewegbar gelagert, mit deren
Hilfe die Bahn des Wickelguts von unten nach
oben durchtrennt werden kann, um auf diese Art
und Weise das Ende des Wickelguts auf einer
Rolle und den Anfang des Wickelguts auf dem
nichstfolgenden Wickelkern zu bilden. Die Anord-
nung der Schneideinrichtung in dem Spalt zwi-
schen den beiden Tragwalzen erfordert einen ge-
wissen Platz, so daB die Tragwalzen selbst mit
ihren Achsen weiter voneinander entfernt angeord-
net werden missen, als dies an sich aufgrund ihrer
Durchmesserausbildung erforderlich wéire. Dies
wiederum flhrt dazu, daB die Wickelkern eine ge-
wisse MindestgréBe in ihrem Durchmesser aufwei-
sen missen, so daB kleinere Wickelkerne nicht
verwendet werden kdnnen. Ein solcher Tragwalzen-
roller erbringt jedoch eine gute Abstlitzung der
Rolle auf den Tragwalzen. Durch die Belastungs-
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walze ist auch bei kleinen Wickeldurchmessern
eine nahezu konstante Bahnspannung einstellbar,
da die Belastungswalze individuell be- und entla-
stet werden kann. Ein solcher Tragwalzenroller
zeichnet sich auch dadurch aus, daB die Bahn des
Wickelguts kantengenau aufgewickelt wird. Der
Wechsel einer fertig gewickelten Rolle und der
Einsatz eines neuen Wickelkerns bereiten jedoch
gewisse Schwierigkeiten. Infolge der konstanten
Bahnspannungsverhiltnisse kann ein solcher Dop-
peltragwalzenroller jedoch nicht nur bei einfachen
Aufgaben des fldchenfbrmigen Einfirbens oder der
Beschichtung von Wickelgut eingesetzt werden,
sondern infolge der sehr guten Bahnspannungsver-
héltnisse auch bei Druckmaschinen.

Auch die EP-A-0 093 301 zeigt einen gattungs-
gemiBen Doppeltragwalzenroller und ein gattungs-
gemiBes Verfahren, bei dem die beiden Tragwal-
zen ebenfalls in erheblicher Entfernung voneinan-
der angeordnet sind. Dies ist deshalb erforderlich,
weil die Zuflhreinrichtung flir Wickelkerne von un-
ten durch den Spalt zwischen den beiden Tragwal-
zen nach oben hindurchgeflinrt wird, um den Wik-
kelvorgang auf einem neuen Wickelkern zu begin-
nen. Es ist auch mdglich, den beiden Tragwalzen
noch eine dritte Tragwalze nachzuschalten und die
Zuflhreinrichtung fir die Wickelkerne durch den
Spalt zwischen der zweiten und der dritten Trag-
walze hindurchgreifen zu lassen. Aber auch hierbei
ergeben sich eingeschrinkte geometrische Verhilt-
nisse, so daB die Wickelkerne einen Mindestdurch-
messer nicht unterschreiten dirfen. Ebenso berei-
tet das Aufwickeln des Wickelguts zu Anfang des
sich bildenden Durchmessers der Rolle und der
Einsatz der Belastungswalze zu diesem Zeitpunkt
Schwierigkeiten.

Aus der DE-OS 19 29 570 ist ein Tragwalzen-
roller mit drei Tragwalzen bekannt. Zwei der Trag-
walzen sind um eine gemeinsame Achse schwenk-
bar gelagert. Zu Beginn des Aufwickelns auf einen
Wickelkern stitzt sich dieser bzw. das zu der Rolle
aufgewickelte Wickelgut auf diesen beiden ersten
Tragwalzen ab. Um die Auflage in dem von den
beiden ersten Tragwalzen gebildeten Auflager zu
gewihrleisten, ist eine Belastungsvorrichtung vor-
gesehen. Durch Verschwenken der beiden ersten
Tragwalzen bildet sich fiir die Rolle, deren Durch-
messer stdndig anwichst ein Auflager zwischen
der ersten und der dritten Tragwalze, wobei die
zweite Tragwalze unterhalb dieses Auflagers ange-
ordnet ist. Bei der Schwenkbewegung der beiden
ersten Tragwalzen um ihre gemeinsame Achse
wird die Rolle von einer Schwenkeinrichtung aufge-
nommen. Sobald die Rolle ihren Enddurchmesser
erreicht hat, wird sie mit der Schwenkvorrichtung
Uber die dritte Rolle hinweg aus dem Tragwalzen-
roller hinausbewegt. Wahrend sich die Rolle hierbei
nur auf der dritten Tragwalze abstiitzt, schwenken
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die ersten beiden Tragwalzen wieder in ihre Aus-
gangsposition zuriick und nehmen dort einen neu-
en Wickelkern in ihrem Auflager auf. Gleichzeitig
zerteilt eine zwischen der zweiten und der dritten
Rolle hindurchgreifende Schneidevorrichtung das
Wickelgut, welches im folgenden auf den neuen
Wickelkern aufgewickelt wird. Bei diesem bekann-
ten Tragwalzenroller k&nnen konstante Bahnspan-
nungsverhdltnisse nicht gewdhrleistet werden. Eine
Belastungsvorrichtung, die den Wickelkern bzw. die
Rolle in das von den Tragwalzen gebildete Auflager
drickt, kommt nur beim Aufbringen der ersten
Wicklungen zur Anwendung. AuBerdem macht sich
negativ bemerkbar, daB der Wickelkern anfanglich
nur durch die Tragwalzen gefiihrt wird und keine
eigene ein Spiel in Aufwickelrichtung vermeidende
Lagerung besitzt.

Andererseits sind sogenannte Pope-Roller be-
kannt, die im wesentlichen aus einer ortsfest gela-
gerten,
angetriebenen Abstlitzwalze und
einer Schwenkeinrichtung mit Aufnahmeteil flir die
Lager des Wickelkerns bestehen. Dabei wird also
die sich bildende Rolle nicht auf zwei Tragwalzen
wie bei einem Doppeliragwalzenroller, sondern an-
gelehnt an die Abstlitzwalze wahrend des Aufwik-
kelvorgangs geflihrt, wobei sich in der Regel nur
ein Teil der Gewichtskraft der Rolle auf der Ab-
stlitzwalze abstiltzt. Die Schwenkvorrichtung ist um
eine neben der Achse der Abstlitzwalze gelagerte
Schwenkachse schwenkbar und dient dazu, eine
fertige Rolle auszuheben und abzufiihren. Solche
Pope-Roller werden im wesentlichen in der Papier-
industrie eingesetzt, und zwar bei der Herstellung
des Papiers und seiner Weiterverarbeitung, z. B.
wenn bahnférmiges Material eingeférbt, beschich-
tet, kaschiert oder in dhnlicher Weise behandelt
werden muB, wenn es also auf eine passergenaue
Bearbeitung nicht ankommt. Der groBie Vorteil die-
ser Gattung von Aufwickeleinrichtungen besteht in
dem problemlosen Wechsel zwischen Rolle und
neuem Wickelkern, ohne daB es erforderlich ist, die
Zufuhr des Wickelguts zu unterbrechen. Jedoch
treten in Verbindung mit Druckmaschinen, die pas-
sergenau arbeiten missen, eine Reihe schwerwie-
gender Nachteile auf. So lassen sich die Span-
nungsverhilinisse der Bahn-des Wickelguts nur
schwierig unter Kontrolle bringen. Auch die Abstlit-
zung und Anpressung der Rolle auf der Abstiitzwal-
ze ist schlecht und unkontrolliert, insbesondere bei
kleinen Wickelkerndurchmessern, etwa in der Gro-
Benordnung von 100 mm und bei groBen Arbeits-
breiten, beispielsweise in einer GréBenordnung von
2,5 m und gréBer. Bei einer derartigen Bahn des
Wickelguts spielen auch die Durchbiegungsverhilt-
nisse am Wickelkern bereits eine erhebliche Rolle
und es entstehen wihrend des Aufwickelns, insbe-
sondere bei kleinen Durchmesser, nach rlickwérts,
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also in die stromaufliegende Druckmaschine hinein-
reichend BahnspannungsstiBe, die sich bis zum
Aufireten von Registerfehlern in der Druckmaschine
auswirken k&nnen. AuBerdem I48t sich oft das Auf-
treten von Quetschfalten zu Beginn einer Rolle
schwerlich vermeiden; deshalb missen Wickelker-
ne mit prinzipiell gréferem Durchmesser als bei
einem Doppeliragwalzenroller eingesetzt werden.
Zu Anfang eines Aufwickelvorgangs herrschen
wechselnde Bahnspannungsverhiltnisse. Die Bahn-
spannung ist bis in den Bereich groBer Rollen-
durchmesser hinein weniger gut kontrollierbar.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, aus-
gehend von einem Doppel-Tragwalzenroller der
eingangs genannten Art mit nahe beieinander an-
geordneten Tragwalzen ein Verfahren und einen
Doppeltragwalzenroller aufzuzeigen, mit dem es
md&glich ist, weitgehend konstante Bahnspannungs-
verhédltnisse zu realisieren, automatisch, d. h. ohne
Unterbrechung des zugeflihrten Wickelguts, zu ar-
beiten, dabei einen problemlosen Wechsel zu er-
md&glichen und kantengenau aufzuwickeln.

Erfindungsgem3aB wird dies bei dem Verfahren
der eingangs beschriebenen Art dadurch erreicht,
daB das Wickelgut zundchst auf einen auf den
beiden Tragwalzen des Doppeltragwalzenrollers
aufliegenden Wickelkern solange aufgewickelt wird,
bis die Rolle ein ausreichendes Gewicht fiir die
Anpressung an einer Abstlitzwalze, die der ortsfest
gelagerte, angetriebene Bestandteil einer Rollsta-
tion mit einer Schwenkeinrichtung flir den Wickel-
kern ist, aufweist, daB die Rolle mit der Schwenk-
einrichtung von dem Auflager des Doppeltragwal-
zenrollers Ubernommen und unter Freigabe beider
Tragwalzen Uber die zweite Tragwalze auf die Ab-
stlitzwalze der Rolistation verlagert und dort bis
zum Erreichen des vorgesehenen Enddurchmes-
sers der Rolle fertiggewickelt wird. Durch dieses
Verfahren werden die Vorteile des Doppeliragwal-
zenrollers und des Pope-Rollers, dem die Rollsta-
tion entspricht miteinander
verkniipft, ohne zugleich die jeweils auftretenden
Nachteile in Kauf nehmen zu miissen. So beginnt
der Aufwickelvorgang auf den Tragwalzen des Dop-
peltragwalzenrollers und unter Einsatz der Bela-
stungswalze, so daB von Anfang an die Wicklung
eines harten Kerns ermd&glicht, der Voraussetzung
daflr ist, daB beim Weiterwickeln keine Teleskopie-
rung aufiritt. AuBerdem sollen von Anfang an kon-
stante Bahnspannungsverhilinisse geschaffen wer-
den. Dabei bietet die Belastungswalze auch noch
die Mdglichkeit, die Anpressung individuell ein-
oder beidseitig - je nach den Erfordernissen - ein-
zustellen. Die Flichenpressung ergibt sich aus den
beiden Anlagebereichen an beiden Tragwalzen.
Erst wenn die Rolle ein entsprechendes Gewicht
aufweist, wird die Anpressung Uber die Belastungs-
walze aufgehoben und die Rolle dann auf den
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Pope-Roller bzw. in die Rollstation Ubernommen
und bis zum vorgesehenen Enddurchmesser dort
fertiggewickelt.

Zu diesem Zeitpunkt ist aber das

Gewicht der Rolle bereits so groB, daB die Abstiitz-
kraft auf der Abstlitzwalze der Rollstation ausreicht,
um mit konstanten Bahnspannungsverhiltnissen
und hartem Kern passergenau und ohne Register-
fehler arbeiten zu k&nnen. Gleichzeitig wird damit
der besondere Vorteil erreicht, daB der Doppelirag-
walzenroller in dem Seitenteil des Aufwickelvor-
gangs gleichsam wieder frei wird, und zwar flr
einen ldngeren Zeitraum, so daB es problemlos
mdglich ist, einen neuen Wickelkern vorzubereiten,
zu positionieren und ihn dann beim fliegenden Rol-
lenwechsel wickelbereit zur Verfligung zu haben.

Nach der Ubernahme der Rolle durch die
Rollstation kann bereits ein neuer Wickelkern wik-
kelbereit gemacht und beim Erreichen des vorge-
sehenen Enddurchmessers der vorangehend ge-
wickelten Rolle in das Auflager der Tragwalzen des
Doppeltragwalzenrollers bei Weiterlauf der Wickel-
bahn abgesenkt werden, wobei gleichzeitig die
Bahn des Wickelguts zwischen der zweiten Trag-
walze und der Abstlitzwalze durchirennt wird. Es
ergeben sich dabei eindeutige geometrische Ver-
hiltnisse und es steht ausreichend Zeit zur Verfl-
gung, um den Rollenwechsel problemlos durchzu-
flihren.

Mit der Schwenkeinrichtung der Rollstation
kann zugleich die fertiggewickelte Rolle abgefiihrt,
danach ein Wickelkern aufgenommen und in einer
Zwischenstation an dem Doppeliragwalzenroller ab-
gelegt werden und darauf die auf den Tragwalzen
gewickelte Rolle Uibernommen und auf die Abstlitz-
walze der Rollstation geschwenkt werden. Der
Schwenkvorgang der Schwenkeinrichtung der Roll-
station wird also in jeder Bewegungsphase genutz-
te und fir die vielfdltigen angegebenen Funktionen
eingesetzt. Eine gesonderte Transportvorrichtung
und deren Steuerung wird damit entbehrlich.

Die Bahn des Wickelguts kann in der Bewe-
gung von oben nach unten durchtrennt werden, so
daB die Bewegungsrichtungen des Absenkens ei-
nes neuen Wickelkerns in das Auflager an den
beiden Tragwalzen und die Bewegungsrichtung der
messerartigen Schneideinrichtung Ubereinstimmen.
Dabei ist eine sehr genaue zeitliche Abstimmung
zwischen beiden Bewegungen ohne Weiteres mog-
lich und es ergibt sich der Vorteil, daB die Tragwal-
zen des Doppeliragwalzenrollers relativ nahe bei-
einander angeordnet werden k&nnen, woraus wie-
derum der Vorteil resultiert, daB auch Wickelkerne
mit relativ kleinem Durchmesser eingesetzt werden
kdnnen, und dies auch bei groBen Arbeitsbreiten.
SchlieBlich kann auch die Abstlitzwalze der Rollsta-
tion sehr nahe an die zweite Tragwalze des Dop-
peltragwalzenroller herangeriickt werden, wodurch
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die gesamte Vorrichtung eine kurze Bauweise er-
hilt und zudem der Ubernahmevorgang der Rolle
zwischen dem Doppeliragwalzenroller und der Roll-
station nur eine kurze Zeit in Anspruch nimmt und
dabei nur kleine Wege Uberbrlickt werden miissen.

Der Doppeliragwalzenroller der eingangs be-
schriebenen Art kennzeichnet sich erfindungsge-
ma3B dadurch, daB hinter den beiden Tragwalzen
eine Rollstation mit einer eigenen, ortsfest gelager-
ten und angetriebenen Abstlitzwalze sowie einer
zugehdrigen Schwenkeinrichtung vorgesehen ist,
daB die Abstiitzwalze einen gréBeren Durchmesser
als die Tragwalzen aufweist, und daB die Schwenk-
einrichtung um die Achse der Abstitzwalze
schwenkbar angeordnet ist. Damit wird eine Kombi-
nation eines Doppeliragwalzenrollers mit einem
Pope-Roller, der der Rollstation entspricht, ge-
schaffen, wobei die Tragwalzen des Doppeltragwal-
zenrollers und die Abstlitzwalze der Rollstation un-
mittelbar aufeinanderfolgend nahe beieinander an-
geordnet werden k&nnen. Die Tragwalzen des Dop-
peltragwalzenrollers k&nnen vorteilhaft einen ver-
gleichswieise kleinen Durchmesser aufweisen, wih-
rend andererseits unabhdngig davon der Durch-
messer der Abstlitzwalze vorteilhaft groB, jedenfalls
gréBer als der Durchmesser der Tragwalzen, ge-
wihlt werden kann. Trotzdem lassen sich die Trag-
walzen und die Abstitzwalzen unmittelbar benach-
bart zueinander anordnen. Durch diese Gestaltung
wird auch erreicht, daB die Gr&Be der Kontakifla-
chen und die Flichenpressung in den Kontaktbe-
reichen weitgehend glinstig gestaltet wird, so daB
BahnspannungsstéBe nicht auftreten. Damit wird
die Vorrichtung insbesondere zur Anwendung in
Druckmaschinen geeignet, die passergenau arbei-
ten missen. Fir kleine Rollendurchmesser werden
die Vorteile - gute Anfangswickelhidrte und konstan-
te Bahnspannung - des Doppeliragwalzenrollers
voll in Anspruch genommen, wahrend bei groBen
Rollendurchmessern die Gewichtskomponente der
Rolle fir den weiteren Aufwickelvorgang auf dem
Pope-Roller ausreicht. Damit erhilt die Rolle ein
kantengenaues Aussehen und die Bahnspannung
wird in allen Aufwickelphasen im wesentlichen kon-
stant gehalten.

Die Schwenkeinrichtung kann zwei Schwenkar-
me aufweisen, auf denen Aufnahmeteile flir den
Wickelkern verschieblich angeordnet sind; die
Schwenkarme mit den Aufnahmeteilen sind einer-
seits in den Bereich Uber den Tragwalzen und
andererseits Uber die Wickelstellung der Rolistation
hinaus bis zu einer Ablegestation flr die fertigge-
wickelten Rollen schwenkbar, so daB die Schwenk-
einrichtung vielfaltige Funktionen erfiillen kann, zu
deren Realisierung bisher jeweils gesonderte Vor-
richtungsteile erforderlich waren.
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Der Wickelkern kann im Bereich Uber den
Tragwalzen und/oder im Bereich der Rollstation in
axial gesicherten Lagern geflihrt sein. Auch dies
tragt zu einem kantengenauen Aufwickeln bei.

Die Schwenkvorrichtung der Rollstation kann
zugleich als Zuflhreinrichtung flr die Wickelkerne
und als Abflhreinrichtung fiir die Rollen ausgebil-
det sein. Es versteht sich, daB die Schwenkvorrich-
tung damit zusitzliche Schwenkwinkel Uberstrei-
chen muB und eine entsprechende Vorrichtung fir
die Steuerung dieser Bewegung erforderlich ist. Da
aber die Aufnahmeteile an den Schwenkarmen oh-
nehin in radialer Richtung betdtigbar sein miissen,
ist der zusétzliche Aufwand gering.

Es kann eine Zwischenstation zum Ablegen
wickelbereiter Wickelkerne durch die Schwenkvor-
richtung vorgesehen sein, aus der die Wickelkerne
in das durch die beiden Tragwalzen gebildete Auf-
lager gelangen. Natirlich ist es auch md&glich, wik-
kelbereite Wickelkdrper auf andere Weise in Posi-
tion zu bringen. Die vorgeschlagene Ausflihrungs-
form ermd&glicht es jedoch, den Rollenwechsel voll-
stdndig zu automatisieren.

Im Bereich Uber den beiden Tragwalzen kdn-
nen sich vertikal erstreckende Fihrungselemente
fir Aufnahmeklauen am Wickelkern und flr die
Belastungswalze tragende Lager vorgesehen sein,
wobei mit den Lagern der Belastungswalze die
Schneideinrichtung zum Durchtrennen des Wickel-
guts zwischen der zweiten Tragwalze und der Ab-
stlitzwalze verbunden ist. Damit ist ohne Weiteres
die Bewegung der Belastungswalze und der
Schneideinrichtung synchronisiert, so daB die Ab-
stimmung dieser beiden Vorginge aufeinander kei-
nerlei Schwierigkeiten bereitet.

Die Erfindung wird anhand eines bevorzugten
Ausflihrungsbeispiels weiter beschrieben und er-
ldutert. Es zeigen:

Figur 1

eine schematisierte Seitenansicht der wesentli-
chen Teile des Doppeltragwalzenrollers mit der
Rollstation,

Figuren 2 bis 7

einen Zyklus mit Darstellung der verschiedenen
Zwischenstellungen wihrend des Aufwickelns
einer Rolle einschlieBlich Rollenwechsel und die
Figuren 8 und 9

eine weitere Ausflihrungsform des Doppelirag-
walzenrollers in verschiedenen Zwischenstellun-
gen.

Der Doppeltragwalzenroller weist einen Ubli-
chen Maschinenrahmen 1 mit zwei s3ulenartigen
Winden 2 rechts und links auf, die briickenartig
miteinander verbunden bzw. aneinander abgestlitzt
sind. Der Ubersichtlichkeit halber ist nur eine Wand
2 dargestellt. Zwischen den beiden Winden 2 sind
zwei Tragwalzen 3 und 4 orisfest gelagert, die im
Sinne der eingezeichneten Pfeile angetrieben wer-
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den. Die beiden Wiénde 2 sind mit sich vertikal
erstreckenden Flihrungselementen 5 versehen, die
einmal zur Vertikalflihrung von Aufnahmeklauen 6
flr einen Wickelkern 7 und zum anderen zur Fiih-
rung einer Belastungswalze 8 dienen. Der Wickel-
kern 7 weist im einzelnen eine Wickelstange 9 und
eine Hilse 10 auf. Die Hilse wird in Ublicher Weise
an der Wickelstange 9 16sbar befestigt. Die zeich-
nerische Darstellung dieser Einzelheiten ist sehr
vereinfacht, um die Ubersichtlichkeit zu wahren. Es
versteht sich, daB die Wickelstange 9 nicht direkt in
den Aufnahmeklauen 6 gelagert ist, sondern daB
hier zusidtzliche Lagerelemente vorgesehen sind.
Bahnformiges Wickelgut 11 wird in Richtung eines
Pfeils 12 kontinuierlich herangefiihrt, d. h. ohne
Unterbrechung und mit konstanter Geschwindigkeit.
Dieses Wickelgut 11 muB auf dem Wickelkern 7
bzw. der Hiilse 10 zu einer Rolle 13 aufgewickelt
werden. Zu diesem Zweck liegt die Rolle 13 auf
einem durch die beiden Tragwalzen 3 und 4 gebil-
deten Auflager 14 auf, stlitzt sich also in zwei
Punkten ab und wird durch die Tragwalzen 3 und 4
angetrieben. Die Antriebsgeschwindigkeit der Trag-
walze 4 kann etwas grBer als die Geschwindigkeit
der Tragwalze 3 sein, um auch hier Spannung auf
das Wickelgut 11 auszuliben. Wahrend des Aufwik-
kelns in dieser Stellung liegt von Anfang an die
Belastungswalze 8, die gemidB Pfeil 15 in den
Filihrungselementen 5 vertikal verfahrbar ist, oben
auf der Rolle 13 auf; aus Ubersichtlichkeitsgriinden
ist hier die Belastungswalze 8 in ihrer oberen End-
stellung, also abgehoben von dem Umfang der
Rolle 13, dargestellt. Mit der Lagerung der Bela-
stungswalze 8 sind Ausleger 16 verbunden, die
eine messerartige Schneideinrichtung 17 tragen,
die sich quer Uber die Breite der Bahn des Wickel-
guts 11 erstreckt. Der Maschinenrahnmen 1 trigt
auch eine Zwischenstation 18 sowie eine Gleitbahn
19. Die Zwischenstation 18 ist zur Aufnahme eines
neuen Wickelkerns beim Rollenwechsel bestimmt
und so hoch angeordnet, daB eine teilweise bewik-
kelte Rolle 13 unter ihr hindurchtransportiert wer-
den kann. Die Gleitbahn 19 endet relativ zu den
Aufnahmeklauen 6 an den Flhrungselementen 5. In
Zuordnung zu den Flhrungselementen 5 sind ver-
schiebbare Rastebolzen 33 vorgesehen, die zur
Aufnahme bzw. Freigabe der Einheit aus Wickel-
kern 7 und Belastungswalze 8 dienen und Uber
Hydraulikzylinder 34 angetrieben werden. Damit ist
ein Doppeliragwalzenroller mit seinen wesentlichen
Elementen vorgesehen.

Dem Doppeltragwalzenroller ist eine einem be-
kannten Pope-Roller entsprechende Rollstation 20
nachgeschaltet, der eine Abstlitzwalze 21 aufweist,
die ebenso wie die Tragwalzen 3 und 4 ortsfest,
aber angetrieben am Maschinenrahmen 1 gelagert
ist. Die Abstltzwalze 21 weist einen wesentlich
gréBeren Durchmesser auf als die Tragwalzen 3
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und 4. Die Walzen 3, 4, 21 sind so angeordnet, daB
sie sich tangential an eine gemeinsame horizontale
Ebene von unten anlagern. Andererseits sind die
Lager dieser drei Walzen so nahe aneinanderge-
rickt, daB lediglich die fiir die Drehbewegung der
Walzen erforderlichen Spalte zwischen den Walzen
gebildet werden. Dies ermdglicht es, auch ver-
gleichsweise kleine Hilsendurchmesser einzuset-
zen. Die Abstitzwalze 21 wird gemaB Pfeil 22
angetrieben. Die Rollstation 20 weist darliberhinaus
als wesentliches Element eine Schwenkeinrichtung
23 auf, die um eine Achse 24 schwenkbar ist,
welche zugleich die Drehachse der Abstitzwalze
21 bildet. Im einzelnen sind im Rahmen der
Schwenkeinrichtung 23 zwei Schwenkarme 25 vor-
gesehen, die rechts und links am Maschinenrah-
men 1 gelagert sind. Auf jedem Schwenkarm 25 ist
ein Aufnahmeteil 26 verschiebbar in Richtung eines
Doppelpfeils 27 geflihrt. Fir die Relativbewegung
der Aufnahmeteile 26 gegeniiber den Schwenkar-
men 25 sind je eine Kolbenzylindereinheit 28 auf
jedem Schwenkarm 25 gelagert. Auch die beiden
Aufnahmeteile 26 sind #hnlich wie die Aufnahme-
klauen 6 zur Aufnahme eines Wickelkerns 7 bzw.
der Wickelstange 9 ausgebildet, wobei auch hier
aus Ubersichtlichkeitsgriinden zwischengeschaltete
Lager, Klemmeinrichtungen u. dgl. weggelassen
sind. Die Aufnahmeteile 26 sind vermittels der
Schwenkarme 25 um die Achse 24 schwenkbar,
und zwar nach beiden Richtungen, wie durch einen
Doppelpfeil 29 angedeutet.

Es ist eine Aufnahme- und Transporteinrich-
tung 30 flr eine Aufnahme- und Transporteinrich-
tung 30 fir fertig gewickelte Rollen 13 vorgesehen,
die Aufnahmeelemente 31 aufweist, die gemiB
Doppelpfeil 32 h&henverdanderlich angeordnet sind.
Die Aufnahme- und Transporteinrichtung 30 kann
als verfahrbarer Schlitten o. dgl. ausgebildet sein.
Sie dient zur Aufnahme der fertig gewickelten Rolle
und zum Abtransport.

Der Ablauf des Aufwickelverfahrens wird an-
hand der Figuren 2 bis 7 verdeutlicht, die stark
schematisiert sind, so daB die wesentlichen Schrit-
te besser erkennbar werden. Das bahnférmige
Wickelgut 11 wird gemaB Figur 2 kontinuierlich
zugeflihrt und gelangt Uber nicht ndher bezeichne-
te Umlenkwalzen zu den Tragwalzen 3 und 4 und
wird hier auf der Hilse 10 des Wickelkerns 7 zu
der Rolle 13 aufgewickelt. Der Durchmesser der
Rolle 13 md&ge beispielsweise bis zum halben vor-
gesehenen Enddurchmesser angewachsen sein.
Wahrend dieses Aufwickelvorgangs drilickt die Be-
lastungswalze 8 die Rolle 13 gegen die beiden
Tragwalzen 3 und 4 an, was insbesondere zum
Wickelbeginn erforderlich ist. Ein neuer Wickelkern
7, bestehend aus Wickelstange 9 und Hiilse 10, ist
einlegebereit vorbereitet, d. h. auf einer Mantellinie
der Hilse 10 mit einem Klebestreifen versehen und
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so in die Aufnahmeteile 26 der Schwenkeinrichtung
23 eingesetzt. Die Schwenkeinrichtung 23 der Roll-
station 20 fungiert hier als Transporteinrichtung flr
den Wickelkern 7.

Wie Figur 3 erkennen 18B8t, wurde die Schwenk-
vorrichtung 23 im Uhrzeigersinn verschwenkt und
die Aufnahmeteile 26 ausgefahren, so daB der neue
Wickelkern 7 in der Zwischenstation 18 abgelegt
wird. AnschlieBend werden die Aufnahmeteile 26
radial an den Schwenkarmen 25 einfahren und
unter die Wickelstange 9 der Rolle 13 gebracht
(Fig. 4), wobei sie die Wickelstange 9 bzw. die
Rolle 13 Ubernehmen und unter Fortsetzung des
Aufwickelvorgangs Uber die Tragwalze 4 hinweg
beférdern, bis die Rolle 13 auf der Abstiitzwalze 21
aufsetzt. Es versteht sich, daB vor der Ubernahme
der Rolle 13 die Belastungswalze 8 angehoben
worden ist. Diese kann beispielsweise in ihrer obe-
re Endlage, wie dies in Figur 1 dargestellt ist,
verfahren worden sein. Die Schwenkbewegung der
Schwenkarme 25 Gegen den Uhrzeigersinn wird
fortgesetzt, wobei die Rolle 13 unter der Zwischen-
station 18 hindurchtritt”™ und zwar solange, bis die
Rolle schrdg oberhalb der Abstiitzwalze 21 zu lie-
gen kommt, wie dies Figur 5 zeigt. Wdhrend dieser
Transportbewegung wird der Aufwickelvorgang
ebenfalls fortgesetzt, weil ja auch das Wickelgut 11
weiterhin zugeflihrt wird. Sobald die Rolle 13
gleichsam von der Rollstation 20 gemaB Figur 5
Ubernommen-worden ist, erfolgt der Transport des
neuen Wickelkerns 7 aus der Zwischenstation 18
Uber die Gleitbahn 19 abwéirts bis in die Aufnahme-
klauen 6 hinein. Zu diesem Zweck mufB der Wickel-
kern 7,an sich nur ausgeldst werden, so daB er an
der Gleitbahn 19 herabrutscht. Anschliefend wird
die Belastungswalze 8 in Kontakt mit der Hiilse 10
des neuen, noch unbewickelten Wickelkerns 7 ge-
bracht. Die aus Wickelkern 7 und Belastungswalze
8 gebildete Einheit wird dann auf den durch Hy-
draulikzylinder 34 riickziehbaren Rastebolzen 33
abgelegt, ohne daB sie zunidchst Kontakt mit dem
Wickelgut 11 hat (Figur 5). In dieser Stellung wird
ausschlieBlich mit der Rollstation aufgewickelt und
der Enddurchmesser der Rolle 13 erreicht. Die
Aufteilung des Aufwickelns in den Doppeliragwal-
zenroller einerseits und die einem bekannten Pope-
Roller entsprechende Rollstation 20 andererseits
kann je nach den gegebenen Verhiltnissen erfol-
gen. So ist es beispielsweise mdglich, etwa 50 bis
70 % des Durchmessers der Rolle 13 auf dem
Doppeltragwalzenroller zu wickeln und nur den
Rest auf der Rollstation.

Ist dann der vorgesehene Enddurchmesser der
Rolle 13 erreicht, so wird gem&B Figur 6 die Ein-
heit aus dem neuen Wickelkern 7 und der Bela-
stungswalze 8 mit der Schneideinrichtung 17 durch
Betdtigung der Hydraulikzylinder 34 und damit
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Riickzug der Rastebolzen 33 ausgeklinkt, so daB
diese herabfallen kann. Auch ein Anpressen mittels
Zylindern ist an dieser Stelle moglich.

Wichtig ist nur, daB die Schneideinrichtung 17
das bahnférmige Wickelgut zwischen der Tragwal-
ze 4 und der Abstiltzwalze 21 durchirennt, und daB
der an der Hulse 10 befindliche Klebestreifen den
auf diese Art und Weise gebildeten Anfang des
bahnférmigen Wickelguts 11 aufnimmt und um den
neuen Wickelkern 7 bzw. die Hilse 10 aufwickelt,
so daB fir eine neue Rolle 13 das Auflager 14 des
Doppeltragwalzenrollers entsprechend benutzt wird.
Eine nicht dargestellte, von rechts an die Tragwal-
ze 3 angestellte und den neuen Bahnaufgang ein-
klemmende, angetriebene Gummiwalze kann daflir
sorgen, daB die Bahnspannung auch unmittelbar
nach dem Durchtrennen der Bahn erhalten bleibt.

GemdB Figur 7 vergrdBert sich dann wiederum
der Durchmesser der Rolle 13 auf den beiden
Tragwalzen 3 und 4, wihrend die vorher gewickelte
Rolle 13 nunmehr von den Aufnahmeteilen 26 an
den Schwenkarmen 25 durch Verschwenkung der
Schwenkarme 25 entgegen dem Uhrzeigersinn in
die Aufnahme- und Transporteinrichtung 30 bzw.
deren Aufnahmeelemente 31 abgegeben wird. Es
versteht sich, daB zu diesem Zweck die Aufnahme-
teile 26 etwas ausgefahren werden, so daB die
Rolle 13 ihren Kontakt zu der Abstitzwalze 21
verliert, wie dies Figur 7 zeigt. Daran anschlieBend
wird wiederum ein neuer Wickelkern 7 eingelegt,
wie dies in Figur 2 dargestellt ist.

Die in den Figuren 8 und 9 dargestellte Aus-
fuhrungsform des Doppeliragwalzenrollers ist an
sich dhnlich aufgebaut wie die in den Figuren 1 bis
7 dargestellte Ausflhrungsform, jedoch mit dem
Unterschied, daB die Zwischenstation 18 nicht
mehr ortsfest vorgesehen ist, sondern auf dem
Trager, auf welchem auch die Schneideinrichtung
17 ist. Es ist damit eine Baueinheit aus Belastungs-
walze 8, Schneideinrichtung 17 und Zwischensta-
tion 18 gebildet, die gemeinsam h&henverfahrbar
vorgesehen ist. Zu diesem Zweck sind an dem
Trager, auf dem auch die Belastungswalze 8 gela-
gert ist, zwei Hebelarme 35 schwenkbar um die
Achse der Belastungswalze 8 vorgesehen, die an
ihren freien Enden Lagerausnehmungen 36 tragen.
Ein Antrieb 37, beispielsweise in Form eines Elek-
tfromotors mit einer Zahnradgetriebestufe dient zum
Verschwenken der Hebelarme 35, wobei die beiden
Endstellungen in den Figuren 8 und 9 dargestellt
sind.

Nachdem eine fertiggewickelte Wickelrolle 13
mit Hilfe der Schwenkeinrichtung 23 von der Roll-
station 20 abgenommen und in die Aufnahmeele-
mente 31 der Aufnahme- und Transporteinrichtung
30 Uberflhrt und damit weggeschafft worden ist,
wird ein neuer Wickelkern, 7 aus Wickelstange 9
und Hlise 10 in den Aufnahmeteil 26 der Schwen-
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karme 25 eingelegt. Die Schwenkarme 25 werden
in die in Figur 8 dargestellte Lage verschwenkt, so
daB sich der Wickelkern 7 exakt oberhalb der La-
gerausnehmungen 36 der Hebelarme 35 befindet.
Wichst im Verlauf des Aufwickelns der Wickelrolle
13 in der Vorwickeleinheit des Doppeliragwalzen-
rollers der Durchmesser an, so wird Uber die Bela-
stungswalze 8 auch deren Tridger und damit auch
die Hebelarme 35 der Zwischenstation 18 angeho-
ben, wodurch der Wickelkern 7 zwangsweise von
den Lagerausnehmungen 36 Ubernommen wird. Es
versteht sich, daB sowohl der Aufnahmeteil 26 wie
auch die Lagerausnehmungen 36 durch hydrauli-
sche Festklemmeinrichtungen gesichert sind, so
daB der Wickelkern 7 jeweils fixiert gehalten wird.
Der Ubersichtlichkeit halber sind diese Elemente
nicht dargestellt. Nachdem der Wickelkern 7 in den
Lagerausnehmungen 36 ruht und gehalten ist, ist
die Schwenkeinrichtung 23 wieder frei und kann
die Wickelrolle 13 aus dem Doppeltragwalzenroller
Ubernehmen, &hnlich wie dies bei der anderen
Ausflihrungsform in Figur 4 dargestellt ist. Es ver-
steht sich, daB vor und wihrend der Ubernahme
die Baueinheit mit der Belastungswalze 8 und der
Zwischenstation 18 noch ein Stlick weiter hoch
gefahren wird, damit die Belastungswalze 8 von
der Wickelrolle 13 freikommt. Die Wickelrolle 13
wird dann in die in Figur 9 dargestellte Zwischenla-
ge verschwenkt, so daB in dieser Fertigwickelein-
heit die Rollstation 20 ihre Funktion als Pope-Roller
austiben kann. Es folgt das Absenken der Bauein-
heit etwa in die in Figur 9 dargestellte Lage, wobei
gleichzeitig oder nacheinander der Antrieb 37 in
Tatigkeit gesetzt wird, so daB die Hebelarme 35
verschwenken und den Wickelkern 7 auf den Ra-
stebolzen 33 auflagern. Es versteht sich, daB dabei
die Wickelstange 9, die vorher in den Lagerausneh-
mungen 36 hydraulisch festgespannt war, freigege-
ben wird. Die Hebelarme 35 werden dann noch
etwas weiter in Uhrzeigersinn verschwenkt, wie
dies Figur 9 zeigt, damit die Baueinheit aus Bela-
stungswalze 8 und Hebelarmen 35 wieder nach
oben gefahren werden kann, wobei die Hebelarme
35 wieder zurlickverschwenkt werden, und zwar in
eine Lage, wie dies Figur 8 zeigt, so daB letztend-
lich die Schneideinrichtung 17 den untersten Punkt
dieser Baueinheit bildet. Die Baueinheit wird dann
wieder abgesenkt, bis die Belastungswalze 8 auf
der Hilse 10 aufsetzt. Beim Rollenwechsel und
zum Durchfrennen des Wickelguts 11 wird dann
der Hydraulikzylinder 34 ausgeldst, wodurch die
Schneideinrichtung 17 bei Erreichen des vorgese-
henen maximalen Durchmessers der Wickelrolle 13
auf der Rollstation 20 das Wickelgut 11 durchtrennt
und der neue Wickelkern 7 auf dem Doppeliragwal-
zenroller beginnt eine neue Bahn aufzuwickeln. Die
Ubrige Wirkungsweise ist analog zu der Wirkungs-
weise des Ausflhrungsbeispiels der Figuren 1 bis
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7. Es sei nur noch darauf hingewiesen, daB die
Ubernahme des neuen Wickelkerns aus dem Auf-
nahmeteil 26 in die Lagerausnehmungen 36 nicht
nur in Abhdngigkeit von dem wachsenden Durch-
messer der Wickelrolle auf dem Doppeltragwalzen-
roller durchgefiihrt werden kann, sondern auch ge-
steuert zu einem solchen Zeitpunkt, wenn die Wik-
kelrolle 13 auf dem Doppeliragwalzenroller bereits
eine solche GréBe und ein solches Gewicht er-
reicht hat, daB die Auflage der Belastungswalze 8
nicht mehr erforderlich ist. Die Baueinheit aus Bela-
stungswalze 8, Zwischenstation 18 und Schneidein-
richtung erflillt eine Mehrfachfunktion. Sie dient
Uber die Belastungswalze 8 der Aufbringung des
AnpreBdrucks und damit der Bereitstellung kon-
stanter Bahnspannungsverhiltnisse in der Vorwik-
keleinheit. Sie tragt die Schneideinrichtung 17 und
stellt auch die erforderliche Bewegung flir diese
Schneideinrichtung zur Verfigung. Sie nimmt
schlieBlich die Zwischenstation 18 auf und sie bil-
det ein Teil einer Transporteinrichtung des Wickel-
kerns aus der Zwischenstation 18 bis zur Ubergabe
an die Rastebolzen 33.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Aufwickeln von ohne Unterbre-
chung zugefiihrtem Wickelgut auf mehrere
Wickelkerne, insbesondere an Druckmaschi-
nen, mit einem zwei ortsfest gelagerte, ange-
triebene Tragwalzen aufweisenden Doppelirag-
walzenroller, in dessen Auflager das Wickelgut
auf einem Wickelkern zu einer Rolle aufgewik-
kelt und dabei von einer Belastungswalze ab-
gestltzt wird, dadurch gekennzeichnet, daB
das Wickelgut (11) zundchst auf einen auf den
beiden Tragwalzen (3, 4) des Doppeliragwal-
zenrollers aufliegenden Wickelkern (7) solange
aufgewickelt wird, bis die Rolle (13) ein ausrei-
chendes Gewicht flir die Anpressung an einer
Abstlitzwalze (21), die der ortsfest gelagerte
angetriebene Bestandteil einer Rollstation (20)
mit einer Schwenkeinrichtung (23) flir den Wik-
kelkern (7) ist, aufweist, daB die Rolle (13) mit
der Schwenkeinrichtung (23) von dem Auflager
(14) des Doppeltragwalzenrollers libernommen
und unter Freigabe beider Tragwalzen (3, 4)
Uber die zweite Tragwalze (4) auf die Abstitz-
walze (21) der Rolistation (20) verlagert und
dort bis zum Erreichen des vorgesehenen End-
durchmessers der Rolle (13) fertiggewickelt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB nach der Ubernahme der Rolle
(13) durch die Rollstation (20) ein weiterer neu-
er Wickelkern (7) wickelbereit gemacht und bei
Erreichen des vorgesehenen Enddurchmessers
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der vorangehend gewickelten Rolle (13) in das
Auflager (14) der Tragwalzen (3, 4) des Dop-
peltragwalzenrollers abgesenkt wird, wobei
gleichzeitig die Bahn des Wickelguts (11) zwi-
schen der zweiten Tragwalze (4) und der Ab-
stiitzwalze (21) durchtrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB mit der Schwenkeinrich-
tung (23) der Rolistation (20) die fertiggewik-
kelte Rolle (13) abgeflihrt, danach ein Wickel-
kern (7) aufgenommen und in einer Zwischen-
station (18) an den Doppeltragwalzenroller ab-
gelegt, die auf den Tragwalzen (3, 4) gewickel-
te Rolle (13) libernommen und auf die Abstltz-
walze der Rollstation (20) geschwenkt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bahn des Wickelguts (11) in
einer Bewegung von oben nach unten durch-
frennt wird.

Doppeltragwalzenroller zum Aufwickeln von
ohne Unterbrechung zugeflihrtem Wickelgut
auf mehrere Wickelkerne (7), mit zwei ortsfest
gelagerten, angetriebenen Tragwalzen (3, 4),
die ein Auflager (14) fur jede sich aus Wickel-
kern (7) und Wickelgut (11) bildende Rolle (13)
bilden, und einer vertikal Uber dem Auflager
(14) geflihrten Belastungswalze (8) sowie mit
einer Zuflhreinrichtung flr Wickelkerne (7), ei-
ner Abflhreinrichtung flr Rollen und einer
Schneideinrichtung zum Durchtrennen des
Wickelguts, dadurch gekennzeichnet, daB hin-
ter den beiden Tragwalzen (3, 4) eine Rollsta-
tion (20) mit einer eigenen, ortsfest gelagerten
und angetriebenen Abstlitzwalze (21) sowie ei-
ner zugehdrigen Schwenkeinrichtung (23) vor-
gesehen ist, daB die Abstltzwalze (21) einen
grbBeren Durchmesser als die Tragwalzen (3,
4) aufweist, und daB die Schwenkeinrichtung
(23) um die Achse (24) der Abstlitzwalze (21)
schwenkbar angeordnet ist.

Doppeltragwalzenroller nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Schwenkein-
richtung (23) zwei Schwenkarme (25) aufweist,
auf denen Aufnahmeteile (26) flir den Wickel-
kern (7) verschieblich angeordnet sind, und
daB die Schwenkarme (25) mit den Aufnahme-
teilen (26) einerseits in den Bereich Uber den
Tragwalzen (3, 4) und andererseits Uber die
Wickelstellung der Rolistation (20) hinaus bis
zu einer Aufnahme- und Transporteinrichtung
(30) fur die fertiggewickelte Rolle (13)
schwenkbar sind.



10.

11.

12,

15 EP 0 300 220 B1

Doppeltragwalzenroller nach Anspruch 5 oder
6, dadurch gekennzeichnet, daB der Wickel-
kern (7) im Bereich Uber den Tragwalzen (3, 4)
und/oder im Bereich der Rolistation (20) in
axial gesicherten Lagern gefihrt ist.

Doppeltragwalzenroller nach Anspruch 5 oder
6, dadurch gekennzeichnet, daB die Schwenk-
einrichtung (23) der Rolistation (20) zugleich
als Zuflhreinrichtung flir die Wickelkerne (7)
und als Abflihreinrichtung fir die Rollen (13)
ausgebildet ist.

Doppeltragwalzenroller nach Anspruch 8, da-
durch gekennzeichnet, daB eine Zwischensta-
tion (18) zum Ablegen wickelbereiter Wickel-
kerne (7) durch die Schwenkeinrichtung (23)
vorgesehen ist, aus der die Wickelkerne (7) in
das durch die beiden Tragwalzen (3, 4) gebil-
dete Auflager (14) gelangen.

Doppeltragwalzenroller nach einem der An-
spriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB
im Bereich Uber den beiden Tragwalzen (3, 4)
sich vertikal erstreckende Fihrungselemente
(5) fur Aufnahmeklauen (6) flir einen Wickel-
kern (7) und flir die Belastungswalze (8) tra-
gende Lager vorgesehen sind, und daB mit
den Lagern der Belastungswalze (8) die
Schneideinrichtung (17) zum Durchtrennen des
Wickelguts (11) zwischen der zweiten Tragwal-
ze (4) und der Abstltzwalze (21) verbunden
ist.

Doppeltragwalzenroller nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, daB die Zwischenstation
(18), die Belastungswalze (8) und die Schneid-
einrichtung (17) in einer Baueinheit zusammen-
gefaBt sind, die h&henverfahrbar angeordnet
ist.

Doppeltragwalzenroller nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, daB die Zwischenstation
(18) Hebelarme (35) mit Lagerausnehmungen
(36) fur die Wickelstange aufweist, und daB ein
Antrieb (37) zum Verschwenken der Hebelar-
me vorgesehen ist.

Claims

Process for the winding of uninterruptedly fed
winding material onto a plurality of winding
cores, especially on printing machines, with a
double carrier-cylinder reeler which has two
driven carrier cylinders mounted at a fixed
location and in the bed of which the winding
material is wound on a winding core to form a
reel and at the same time is supported by a
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load cylinder, characterised in that the winding
material (11) is first wound onto a winding core
(7) resting on the two carrier cylinders (3, 4) of
the double carrier-cylinder reeler, until the reel
(13) has a sufficient weight for pressing against
a support cylinder (21) which is the driven
component, mounted at a fixed location, of a
reeling station (20) with a pivoting device (23)
for the winding core (7), in that the reel (13)
together with the pivoting device (23) is taken
up by the bed (14) of the double carrier-
cylinder reeler and, with the release of the two
carrier cylinders (3, 4), is shifted via the sec-
ond carrier cylinder (4) onto the support cyl-
inder (21) of the reeling station (20) and there
is finish-wound until the intended final diameter
of the reel (13) is reached.

Process according to Claim 1, characterised in
that, after the reel (13) has been taken up by
the reeling station (20), a further new winding
core (7) is mode ready for winding and, when
the intended final diameter of the previously
wound reel (13) is reached, is lowered into the
bed (14) of the carrier cylinders (3, 4) of the
double carrier-cylinder reeler, and at the same
time the web of the winding material (11) is
severed between the second carrier cylinder
(4) and the support cylinder (21).

Process according to Claim 1 or 2, charac-
terised in that the finish-wound reel (13) is
discharged by means of the pivoting device
(23) of the reeling station (20), and thereafter a
winding core (7) is received and deposited on
the double carrier-cylinder reeler in an inter-
mediate station (18), and the reel (13) wound
on the carrier cylinders (3, 4) is taken up and
pivoted onto the support cylinder of the reeling
station (20).

Process according to Claim 2, characterised in
that the web of winding material (11) is sev-
ered in a movement from above downwards.

Double carrier-cylinder reeler for the winding of
uninterruptedly fed winding material onto a plu-
rality of winding cores (7), with two driven
carrier cylinders (3, 4) which are mounted at a
fixed location and which form a bed (14) for
each reel (13) formed from the winding core
(7) and winding material (11), and with a load
cylinder (8) guided vertically above the bed
(14), as well as with a feed device for winding
cores (7), a discharge device for reels and a
cutting device for severing the winding ma-
terial, characterised in that behind the two car-
rier cylinders (3, 4) there is a reeling station
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(20) with its own driven support cylinder (21)
mounted at a fixed location and with an asso-
ciated pivoting device (23), in that the support
cylinder (21) has a larger diameter than the
carrier cylinders (3, 4), and in that the pivoting
device (23) is arranged pivotably about the
axle (24) of the support cylinder (21).

Double carrier-cylinder reeler according fo
Claim 5, characterised in that the pivoting de-
vice (23) has two pivoting arms (25), on which
receiving parts (26) for the winding core (7) are
arranged displaceably, and in that the pivoting
arms (25) with the receiving parts (26) are
pivotable, on the one hand, into the region
above the carrier cylinders (3, 4) and, on the
other hand, beyond the winding position of the
reeling station (20) am far as a receiving and
transport device (30) for the finish-wound reel
(13).

Double carrier-cylinder reeler according fo
claim 5 or 6, characterised in that the winding
core (7) is guided in the region above the
carrier cylinders (3, 4) and/or in the region of
the reeling etation (20) in axially secured bear-
ings.

Double carrier-cylinder reeler according fo
Claim 5 or 6, characterised in that the pivoting
device (23) of the reeling station (20) is de-
signed at the same time as a feed device for
the winding cores (7) and as a discharge de-
vice for the reels (13).

Double carrier-cylinder reeler according fo
Claim 8, characterised in that there is an inter-
mediate station (18) for depositing by the piv-
oting device (23) winding cores (7) ready far
winding, from which intermediate station (18)
the winding cores (7) pass into the bed (14)
formed by the two carrier cylinders (3, 4).

Double carrier-cylinder reeler according to one
of Claims 5 to 9, characterised in that in the
region above the two carrier cylinders (3, 4)
there are vertically extending guide elements
(5) for receiving claws (6) for a winding core
(7) and for bearings carrying the load cylinder
(8), and in that the cutting device (17) for
severing the winding material (11) between the
second carrier cylinder (4) and the support
cylinder (21) is connected to the bearings of
the load cylinder (8).

Double carrier-cylinder reeler according fo
Claim 9, characterised in that the intermediate
station (18), the load cylinder (8) and the cut-
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ting device (17) are combined in a construc-
tional unit which is arranged so as to be verti-
cally movable.

Double carrier-cylinder reeler according fo
Claim 11, characterised in that the intermediate
station (18) has lever arms (35) with bearing
recesses (36) for the winding rod, and in that a
drive (37) for pivoting the lever arms is pro-
vided.

Revendications

Méthode d'enroulage d'une matiére & enrouler,
alimentée sans interruption, sur plusieurs
noyaux de bobinage, en particulier sur des
machines & imprimer, avec une bobineuse 2
deux tambours disposés a4 poste fixe et entrat
nés, sur lesquels repose la matiére & enrouler
pour étre enroulée sur un noyau de bobinage
en formant une bobine, en étant supporiée par
un cylindre d'appui,

caractérisée en ce que la maiiére & enrouler
(11) est tout d'abord enroulée sur un noyau de
bobinage (7) reposant sur les deux tambours
porteurs (3, 4) de la bobineuse a deux tam-
bours, jusqu'a ce que la bobine (13) présente
un poids suffisant pour s'appuyer sur un cylin-
dre de support (21) qui est I'élément constitu-
tif, monié a poste fixe et entrainé, d'une station
de bobinage (20) avec un dispositif basculant
(23) pour le noyau de bobinage (7); en ce que
la bobine (13) est reprise au moyen du dispo-
sitif basculant (23) hors du support (14) consti-
tué par les tambours et est transférée, en
libérant les deux tambours porteurs (3, 4) et en
passant au-dessus du deuxieme tambour (4),
sur le cylindre de support (21) de la station de
bobinage (20) pour y étre bobinée compléte-
ment jusqu'a ce qu' elle atteigne le diamétre
final prévu pour la bobine (13).

Méthode selon la revendication 1, caractérisée
en ce que, aprés la reprise de la bobine (13)
par la station de bobinage (20), un autre nou-
veau noyau de bobinage (7) est rendu prét
pour I'enroulement et est descendu sur le sup-
port (14) constitué par les tambours (3, 4) de la
bobineuse & deux tambours, quand la bobine
(13) précédemment bobinée a atteint le diameé-
tre final prévu, en méme temps que la bande
de la matiére & enrouler (11) est sectionnée
enire le deuxiéme tambour (4) et le cylindre de

support (21).

Méthode selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisée en ce que la bobine terminée (13) est
évacuée au moyen du dispositif basculant (23)
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de la station de bobinage (20), aprés quoi un
noyau de bobinage (7) est pris en charge et
déposé dans une station intermédiaire (18) sur
la bobineuse & deux tambours; la bobine (13)
enroulée sur les tambours porteurs (3, 4) est
reprise et basculée sur le cylindre de support
(21) de la station de bobinage (20).

Méthode selon la revendication 2, caractérisée
en ce que la laize de matiére & enrouler (11)
est sectionnée dans un mouvement de haut en
bas.

Bobineuse & deux tambours pour enrouler une
matiére & enrouler, alimentée sans interruption,
sur plusieurs noyaux de bobinage (7), avec
deux tambours porteurs (3, 4) montés a poste
fixe et entrainés, qui constituent un support
(14) pour chaque bobine (13) se composant
d'un noyau de bobinage (7) et de la matiére 2
enrouler (11), et un cylindre d'appui (8) guidé
verticalement au-dessus du support (14), ainsi
gu'avec un dispositif d'amenée pour des
noyaux de bobinage (7), un dispositif d'éva-
cuation des bobines et un dispositif de coupe
pour sectionner la matiére & enrouler,

caractérisée en ce qu'il est prévu, derriére
les deux tambours porteurs (3, 4), une station
de bobinage (20) avec son propre cylindre de
support (21) monté 3 poste fixe et eniraing,
ainsi qu'avec un dispositif basculant (23) asso-
cié; en ce que le cylindre de support (21)
présente un diameétre plus grand que les tam-
bours porteurs (3, 4), et en ce que le dispositif
basculant (23) est monté pivotant autour de
I'axe (24) du cylindre de support (21).

Bobineuse & deux tambours selon la revendi-
cation 5, caractérisée en ce que le dispositif
basculant (23) présente deux bras oscillants
(25) sur lesquels sont montées coulissantes
des piéces de support (26) pour le noyau de
bobinage (7); et en ce que les bras oscillants
(25) avec les piéces de support (26) peuvent
pivoter, d'une part dans la région au-dessus
des tambours (3, 4) et d'autre part au-dessus
et au dela de la position de bobinage de la
station de bobinage (20), jusqu'a un dispositif
(30) de réception et de transport pour la bobi-
ne (13) finie enroulée.

Bobineuse & deux tambours selon la revendi-
cation 5 ou 6, caractérisée en ce que le noyau
de bobinage (7) est guidé, dans la région au-
dessus des tambours (3, 4) et/ou dans la ré-
gion de la station de bobinage (20, dans des
paliers bloqués en sens axial.
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Bobineuse & deux tambours selon la revendi-
cation 5 ou 6, caractérisée en ce que le dispo-
sitif basculant (23) de la station de bobinage
(20) est agencé en outre 2 la fois comme
dispositif d'amenée pour les noyaux de bobi-
nage ainsi que comme dispositif d'évacuation
des bobines (13).

Bobineuse & deux tambours selon la revendi-
cation 8, caractérisée en ce qu'il est prévu une
station intermédiaire (18) pour déposer des
noyaux de bobinage (7) préts pour le bobina-
ge, au moyen du dispositif basculant (23), a
partir de laquelle les noyaux de bobinage (7)
parviennent sur le support (14) constitué par
les deux tambours porteurs (3, 4).

Bobineuse 2 deux tambours selon une des
revendications 5 & 9, caractérisée en ce que
sont prévus, dans la région au-dessus des
deux tambours porteurs (3, 4), des éléments
de guidage (5) qui s'étendent verticalement,
pour des griffes de montage (6) pour un noyau
de bobinage (7) et pour des paliers portant le
cylindre d'appui (8); et en ce que le dispositif
de coupe (17) pour sectionner la matiére 2
enrouler enire le deuxieme tambour (4) et le
cylindre de support (21) est relié aux paliers
du cylindre d'appui (8).

Bobineuse & deux tambours selon la revendi-
cation 9, caractérisée en ce que la station
intermédiaire (18), le cylindre d'appui (8) et le
dispositif de coupe (17) sont réunis en une
unité de construction qui est agencée de ma-
niere & étre mobile en hauteur.

Bobineuse & deux tambours selon la revendi-
cation 11, caraciérisée en ce que la station
intermédiaire (18) présente des bras de leviers
(35) avec des évidements (36) servant de sup-
ports pour la tige (9) du noyau de bobinage
(7), et en ce qu'un moteur (37) est prévu pour
le basculement des bras de leviers.
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Fig. 3
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