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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum chaoti-
schen Zwischenlagern von Wickelkdrpern gemiB
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Ein-
und Auslagerungsvorrichtung flr die Durchflihrung
dieses Verfahrens nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 4.

Insbesondere bei der Papiererzeugung und
-verarbeitung sind Zwischenlager, auch Pufferlager
genannt, erforderlich, weil gewdhnlich zwei Ferti-
gungsvorgdnge nach unterschiedlichen Kriterien
aufeinanderfolgen. In solchen Zwischenlagern wer-
den Papierrollen auf einer Lagerfliche zu einer
Vielzahl von Tilrmen gestapelt, indem die Wickel-
kérper Stirnseite auf Stirnseite Ubereinandergesetzt
werden. Zwischenlager Ublicher Gr&B8e haben bei-
spielsweise 350 Tirmplitze, wobei die Rollen zwi-
schen 500 und 3000 mm hoch sind und die Tlrme
eine H6he von ca. 11 m haben. Die F&rderbreite
betrdgt etwa 25 m und die Ldnge 65 m. Auf diese
Weise kdnnen etwa 6000 t Papier zwischengela-
gert werden. Selbstverstdndlich kdnnen solche
Zwischenlager auch flr Rollen aus Metall- oder
Folienbdnder oder aus Textilbahnen in Frage kom-
men.

Fiir das Einlagern und Auslagern der Wickel-

kérper ist eine Kranvorrichtung vorgesehen, die
aus einer zwischen zwei Schienen sich erstrecken-
den Kranbrlicke sowie einer auf der Kranbriicke
verfahrbaren Laufkatze besteht (vgl. Sonderdruck
aus "Wochenblatt flir Papierfabrikation" 113, 1985
Nr. 14, Seiten 523 bis 525, Biberach, DE; E. Fahnle
et al.:
"Computergesteuertes Lagersystem W&hr mit inte-
griertem Bartholomy-Vakuum-Heber"). An der Lauf-
katze ist ein Lastaufnahmemittel aufgehdngt, mit
dem jeweils ein Wickelkdrper aufgenommen wer-
den kann. Bekannte Lastaufnahmemittel sind Vaku-
umheber, die auf die Stirnseite eines Wickelkdr-
pers aufgesetzt werden und den Wickelkdrper
dann durch Unterdruck halten, oder auch Innengrei-
fer. Letztere werden bei Wickelkdrpern eingesetzt,
bei denen die Materialbahn meistens auf eine Hul-
se aufgewickelt ist. Der Innengreifer hat einen
Greifdorn, der dann von oben in die Hilse oder in
das zentrale, axiale Loch eines hlilsenlos gewickel-
ten K&rpers eingefahren und gespreizt wird.

Zu einer solchen Ein- und Auslagerungsvor-
richtung gehdrt auch eine Datenverarbeitungsanla-
ge, die die Lagerverwaltung Ubernimmt. In ihr sind
alle WickelkSrper mit bestimmten Eigenschaften,
wie beispielsweise Durchmesser, Hohe und Pa-
piersorte, sowie der jeweilige Lagerort gespeichert.
Mittels Unterprogrammen kann in dem Zwischenla-
ger auch eine bestimmte Ordnung erzeugt werden,
beispielsweise durch Zusammenfassen von Rollen
gleichen Durchmessers in einem Turm, Vorsehen
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von Lagerbereichen flir bestimmte Papiersorten so-
wie Anordnung von Wickelkdrpern mit hoher
Durchsatzfrequenz in bevorzugten Zonen der Ein-
und Auslagerung, um die Kranspielzeiten m&glichst
klein zu halten. Mittels der Datenverarbeitungsanla-
ge kann dann auf Grund speicherprogrammierbarer
Steuerung jeweils ein bestimmter Wickelkdrper
ausgelagert werden, indem dessen Eigenschaften
und ggf. seine Position im Lager nach dem Raster
und der HShe eingegeben werden. Sofern der ge-
wiinschte Wickelk&rper auf einem Turm nicht zu-
oberst steht, wird die Kranvorrichtung durch ein
Unterprogramm derart gesteuert, daB8 die Uiber dem
gewinschten Wickelk&rper gestapelten Wickelkdr-
per aufgenommen und an einen anderen Lagerort
versetzt werden, bis der gewlinschte Wickelk&rper
freigelegt ist.

Diese Art Zwischenlager hat sich insbesondere
in der Papierindustrie sehr bewdhrt, da groBe Men-
gen Wickelkdrper auf geringstmd&glichem Raum
gelagert werden kdnnen, die Kranflihrung anderer-
seits jedoch vollautomatisch ist. Lediglich die
Durchsatzleistung ist noch nicht befriedigend. Zwar
ist man bemiiht, mdglichst an einen Einlagerungs-
vorgang direkt einen Auslagerungsvorgang anzu-
hdngen und hierdurch die Kranvorrichtung besser
auszulasten. Dies ist jedoch nicht immer sinnvoll
und setzt eben voraus, daB zumindest am Ende
des Einlagerungsvorganges ein Auslagerungsbefehl
vorhanden ist. Begrenzt wird die Durchsatzleistung
insbesondere durch die hohen, zu beschleunigen-
den Massen des beweglichen Kranteils, also der
Briicke, der Laufkaize und des Lastaufnahmemit-
tels mit der Last selbst.

Im Stand der Technik sind daneben Kranvor-
richtungen bekannt, bei denen an einem Triger
eine Mehrzahl von Lastaufnahmemitteln aufgehingt
sind (PCT-Verd&ffentlichung WO 86/02915; US-PS 3
831 992; US-PS 3 955 843; US-PS 3 858 926; DE-
PS 1 923 558). Bei den Lastaufnahmemitteln han-
delt es sich um Saugkdpfe bzw. Vakuumheber, die
nebeneinander auf gleicher Hohe angeordnet sind,
wobei deren Abstand teilweise verstellbar ist. Diese
Kranvorrichtungen sind dazu bestimmt, mehrere
nebeneinander stehende und gleich hohe Wickel-
kérper, wie beispielsweise Papierrollen, gleichzeitig
aufzunehmen und zu transportieren. Sie werden
insbesondere zur Schiffsverladung verwendet. Fir
Zwischenlager der eingans genannten Art sind sie
nicht geeignet, da mit ihnen nicht selektiv bestimm-
te WickelkSrper herausgesucht und nicht bei unter-
schiedlichen Turmh&hen gearbeitet werden kann.

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, ein Verfahren sowie eine zur Durchflihrung
des Verfahrens geeignete Vorrichtung bereitzustel-
len, mit dem sich die Durchsatzleistung bei Zwi-
schenlagern mit chaotischer Lagerung wesentlich
verbessern 138t
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Diese Aufgabe wird verfahrensmiBig dadurch
gelost, daB beim Einlagern eine Mehrzahl von Wik-
kelk6rpern am Eingangsort oder an Eingangsorten
aufgenommen und angehoben wird und daB diese
Mehrzahl von Wickelk&rpern in wenigstens einer
Richtung gemeinsam derart transportiert wird, daB
die Wickelk&rper nacheinander an ihren vorgesehe-
nen Lagerorten abgesetzt werden, und daB beim
Auslagern nacheinander Wickelkdrper von ihren
Lagerorten aufgenommen, angehoben und gemein-
sam zum Ausgangsort oder zu den Ausgangsorten
transportiert und abgesetzt werden, wobei die Ein-
lagerung und die Auslagerung der Wickelkdrper
auf zeitsparend verlaufenden Wegen erfolgt.

Vorzugsweise sollte das Einlagern und Ausla-
gern in der Weise miteinander kombiniert werden,
daB schon beim Einlagern flir das Auslagern vorge-
sehene Wickelkdrper aufgenommen werden, wobei
die Aufnahme ebenfalls auf zeitsparend verlaufen-
den Wegen erfolgen soll.

Eine fir die Durchflihrung des Verfahrens ge-
eignete Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet,
daB an der Kranvorrichtung mehrere, Lastaufnah-
memittel aufgehdngt sind, die unabhingig vonein-
ander heb- und senkbar und gemeinsam mit der
Kranvorrichtung transportierbar sind und daB die
Datenverarbeitungsanlage ein Zeitoptimierungspro-
gramm zur Errechnung von zeitsparend verlaufen-
den Wegen fir die Lastaufnahmemitte! aufweist.

ErfindungsgemiB sind also mehrere Lastauf-
nahmemittel vorgesehen, die unabhingig voneinan-
der heb- und senkbar sind und sich deshalb dazu
eignen, nacheinander, jedenfalls unabhingig von-
einander eine entsprechende Anzahl von Wickel-
kérpern an den jeweiligen Lagerorten aufzunehmen
und diese dann gemeinsam an den Ausgangsort zu
transportieren. Umgekehrt knnen am Eingangsort
eine der Anzahl der Lastaufnahmemittel entspre-
chende Anzahl von Wickelk&rpern aufgenommen
und unabhidngig voneinander an den durch die
Datenverarbeitungsanlage vorgegebenen Orten ab-
gesetzt werden. Es k&nnen dabei auch mehrere
Ein- bzw. Auslagerungsorte vorhanden sein.

ErfindungsgemiB gehdrt dazu ein Zeitoptimie-
rungsprogramm flir die Datenverarbeitungsanlage,
das die Bewegungen des bewegbaren Kranteils
und damit der Lastaufnahmemittel derart steuert,
daB das Einlagern bzw. Auslagern zeitsparend er-
folgt. Unter zeitsparend ist dabei jede Aneinander-
reihung der Wege und/oder jeder Wegverlauf zu
verstehen, mit der sich gegeniliber der unglinstig-
sten Wegkombination bzw. dem unglinstigsten
Wegverlauf ein Zeitgewinn erzielen 13B8t. Je nach
Umfang des Programms und der Schnelligkeit der
Rechenanlage geschieht die Optimierung derart,
daB tatsdchlich die kiirzestmd&gliche Wegflihrung
fir den jeweiligen Ein- und/oder Auslagerungsvor-
gang ermittelt wird. Dabei k&nnen Ein- und Ausla-
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gerungsvorgdnge auch miteinander in der Weise
kombiniert werden, daB beim Einlagern mittels
schon freier Lastaufnahmemittel zur Auslagerung
bestimmte Wickelk&rper, die im wesentlichen auf
dem Weg zwischen zwei Einlagerungsorten liegen,
aufgenommen werden.

In Ausbildung der Erfindung ist vorgesehen,
daB die Kranvorrichtung wenigstens eine Kranbrik-
ke und auf jeder Kranbriicke wenigstens eine auf
dieser verfahrbare Laufkatze aufweist, an der we-
nigstens ein Lastaufnahmemittel aufgehdngt ist
bzw. sind. Dabei wird es in der Regel giinstig sein,
nur eine Kranbriicke vorzusehen, da zwei Kran-
briicken sich gegenseitig behindern k&nnen. Es ist
jedoch auch denkbar, mehrere Kranbriicken vorzu-
sehen, die jeweils einen Bereich des Zwischenla-
gers bearbeiten, wobei es gilinstig ist, den Ein-
gangs- und Ausgangsort zwischen den Bereichen
anzuordnen.

Die Kranbriicke bzw. -briicken sollte bzw. soll-
ten verfahrbar sein, und zwar auf Schienen an ihren
beideseitigen Enden.

Die Mehrfachanordnung von Lastaufnahmemit-
teln kann beispielsweise dadurch geschehen, daB
auf jeder Kranbrilicke wenigstens zwei Laufkatzen
angeordnet sind, die auf einer der Anzahl der Lauf-
katzen entsprechenden Anzahl unterschiedlicher
Fahrspuren verfahrbar sind, welche ein Aneinander-
vorbeifahren der Laufkatzen erlauben. Dabei k&n-
nen an jeder Laufkatze auch mehrere Lastaufnah-
memittel, die unabhinging voneinander heb- und
senkbar sind, aufgehdngt sein. Es besteht auch die
Md&glichkeit, auf einer Fahrspur zwei oder mehr
Laufkatzen anzuordnen, die dann durch die Daten-
verarbeitungsanlage so gesteuert werden, daB sie
nicht miteinander kollidieren oder sich behindern.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB die Kranbrlicke bzw. -briicken jeweils
eine Laufkatze mit mehreren daran aufgehdngten
Lastaufnahmemitteln aufweist, die zweckmé&Biger-
weise in einer Linie nebeneinander angeordnet
sind. Die Lastaufnahmemittel k&nnen aber auch in
wenigstens zwei nebeneinander parallel verlaufen-
den Linien mit jeweils mindestens zwei Lastaufnah-
memitteln aufgehidngt sein. Vorzugsweise sollten
die Abstdnde der Lastaufnahmemittel dem Raster-
maB der Tlrme aus den WickelkGrpern entspre-
chen, was die Mdglichkeit erbffnet, zwei nebenein-
ander abgelagerte Wickelkdrper gleichzeitig aufzu-
nehmen oder gleichzeitig abzusetzen. Um insoweit
jedoch freier zu sein, sollte der Abstand der Last-
aufnahmemittel verstellbar sein.

Die Kranbriicke bzw. -briicken ist bzw. sind
vorteilhafterweise aus zwei parallel und im Abstand
nebeneinander verlaufenden Krantrdgern aufge-
baut, wobei die Aufhdngung der Lastaufnahmemit-
tel zwischen den Krantrdgern hindurchgehen.
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SchlieBllich ist gem3B der Erfindung vorgese-
hen, daB das Zeitoptimierungsprogramm derart
ausgebildet ist, daB wdhrend des Einlagerns von
WickelkGrpern eine Aufnahme von zur Auslagerung
anstehenden WickelkGrpern auf zeitsparend hinter-
einanderliegenden Wegen erfolgt. Ferner sollte das
Zeitoptimierungsprogramm derart ausgebildet sein,
daB die Laufkatze bzw. Laufkatzen schon wihrend
des Verfahrens der Kranbriicke zwecks Bewegung
in ihre ndchste Position ansteuerbar ist bzw. sind.

In der Zeichnung ist die Erfindung an Hand von
Ausfihrungsbeispielen n3her veranschaulicht. Es

zeigen:

Figur (1) eine Draufsicht auf einen Teil eines
Zwischenlagers;

Figur (2) einen Querschnitt durch die Kran-
vorrichtung des Zwischenlagers ge-
maB Figur (1);

Figur (3) eine andere Ausfilhrung einer Kran-
vorrichtung. in der Seitenansicht
und

Figur (4) in der Draufsicht.

Das in Figur (1) dargestellte Zwischenlager (1)
weist einen Lagerboden (2) und nur teilweise dar-
gestellte Seitenwinde (3, 4) auf. Die Uberdachung
des Zwischenlagers (1) ist weggelassen. In einem
bestimmten, durch ein Liniennetz dargestellten Ra-
ster sind Tilrme - beispielhaft mit (5) bezeichnet -
angeordnet, die aus Ubereinandergestapelien Pa-
pierrollen bestehen. Die Papierrollen haben unter-
schiedlichen Durchmesser, wobei jedoch ein Turm
(5) moglichst aus Papierrollen etwa gleichen
Durchmessers gestapelt ist. Die Papierrollen k&dn-
nen auch unterschiedliche H6hen haben und aus
unterschiedlichen Papierarten bestehen.

AuBerhalb des Zwischenlagers (1) sind Papier-
rollen - beispielhaft mit (6) bezeichnet - horizontal
gelagert. Sie kommen auf ein Férderband (7), das
zu einer Kippeinrichtung (8) fihrt. Auf diese Kipp-
einrichtung (8) wird die jeweilige Papierrolle (6)
aufgefahren und dann um 90 ° gekippt, so daB sie
vertikal steht (gestrichelt dargestelit). In Forderrich-
tung rechts neben der Kippeinrichtung (8) sind
zwei weitere Forderbdnder (9, 10) vorgesehen, die
den Eingangsort flir Papierrollen (6) bilden. Dort
warten die Papierrollen (6) fiir die Aufnahme.

Ein weiteres F&rderband (11), das nur teilweis
dargestellt ist, dient als Ausgangsort, d. h. mit
diesem Forderband (11) werden darauf abgelegte
Papierrollen (6) aus dem Zwischenlager (1) heraus-
transportiert.

Auf den Seitenwdnden (3, 4) sind Schienen
(12, 13) angeordnet, die sich Uber die gesamte
Ladnge des Zwischenlagers (1) erstrecken. Auf die-
sen Schienen (12, 13) l4uft eine Kranbriicke (14)
und stlitzt sich dort liber Fahrwerke (15, 16) ab.
Auf dieser Kranbrilicke (14) sind zwei Winkellaufkat-
zen (17, 18) derart angeordnet, daB sie aneinander
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vorbeifahren kdnnen. Sie tragen - wie sich aus
Figur (2) ndher ersehen 14Bt - Innengreifer (19, 20),
mit denen Papierrollen (6) aufgenommen und
transportiert werden k&nnen.

Wie aus Figur (2) ndher zu ersehen ist, hat die
Kranbriicke (14) ein trapezfdrmiges Profil. Die Win-
kellaufkatzen (17, 18) laufen auf der Oberseite der
Kranbrilicke (14) auf zueinander schriggestellten
Schienen (21, 22) und stiitzen sich auf den Seiten-
flichen der Kranbriicke (14) ebenfalls liber Schie-
nen (23, 24) ab, und zwar jeweils Uber Rollen (25,
26) bzw. (27, 28). Die oberen Rollen (25, 26) sind
jeweils Uber ein Getriebe (29, 30) mit einem An-
triebsmotor (31, 32) verbunden. Die Antriebsmoto-
ren (31, 32) kdnnen unabhidngig von einander an-
gesteuert werden.

An den Winkellaufkatzen (17, 18) sind nach
unten offene Flhrungskdrbe (33, 34) aufgehingt.
Beide Fihrungskdrbe (33, 34) werden jeweils von
vier Seilstringen (35, 36) eines Seiles durchsetzt,
von denen hier jeweils nur zwei Seilstrdnge (35,
36) zu sehen sind. Die Seile sind mit ihren Enden
an einer Ose (37, 38) an den Winkellaufkatzen (17,
18) befestigt und sind mit dem anderen Ende auf
Seilwinden (39, 40) aufgewickelt. Die Seilwinden
(39, 40) kdnnen in und gegen den Uhrzeigersinn
mit Hilfe eines Elektromotors (41, 42) verdreht wer-
den.

An den Seilstrdngen (35, 36) sind jeweils der
Innengreifer (19) bzw. (20) aufgehdngt, indem je-
des Seil eine frei drehbar an dem Innengreifer (19,
20) gelagerte Rolle (43, 44) umschlingt. Der Innen-
greifer (19, 20) besteht aus einem eng in den
Flhrungskorb (33, 34) passenden Flhrungsk&rper
(45, 46) und einem untenseitig vorstehenden Grei-
ferdorn (47, 48). Jeder Greiferdorn hat jeweils we-
nigstens drei Spreizzdhne (49, 50, 51, 52), von
denen hier nur zwei sichtbar sind. Bei dem linken
Innengreifer (19) ist der Greiferdorn (47) in eine
Papierrolle (6) eingefahren, und zwar in die Wickel-
hiilse (53), auf die die Papierbahn aufgerollt ist. Die
Spreizzdhne (49, 50) sind seitlich ausgefahren, so
daB sie sich fest gegen die Innenseite der Wickel-
hillse (53) pressen. Auf diese Weise konnte die
Papierrolle (6) in die gezeigte, angehobene Trans-
portstellung gehoben werden, wobei der Flihrungs-
kérper (45) des Innengreifers (19) teilweise inner-
halb des Fuhrungskorbs (33) eingefahren ist und
von diesem an Schwenkbewegungen gehindert
wird. Der rechte Innengreifer (20) wird gerade ab-
gelassen und fahrt mit eingezogenen Spreizzdhnen
(51, 52) in eine Papierrolle (6) hinein, um sie eben-
falls nach oben in die Transportstellung anzuheben.
Wenn dies geschehen ist, kénnen beide Papierrol-
len (6) gemeinsam zum Ausgangsort durch ent-
sprechende Bewegung der Kranbriicke (14) verfah-
ren werden, wobei die Winkellaufkatzen (17, 18)
schon wihrend der Fahrt der Kranbriicke (14) in
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die richtige Position gebracht werden, so daB8 sie
oberhalb des Forderbandes (11) am Ausgangsort
stehen, wenn dort die Kranbriicke (14) angekom-
men ist. Die Papierrollen (6) kénnen dann durch
Herablassen der Innengreifer (19, 20) auf dem For-
derband (11) abgesetzt werden.

Nach dem Absetzen wird die Kranbriicke (14)
weiter in Richtung Eingangsort verfahren, um dort
neue Papierrollen (6) aufnehmen und ablagern zu
kénnen.

Bei dem in den Figuren (3) und (4) dargestell-
ten Ausflihrungsbeispiel ist an dem Zwischenlager
selbst nichts verdndert. Es ist hier eine Kranbriicke
(54) vorgesehen, die aus zwei im Abstand zueinan-
der angeordneten Kranbriickentrdgern (55, 56) be-
steht. Auf beiden Kranbrlickentrdgern (55, 56) sind
Schienen (57, 58) angeordnet, auf der eine Laufkat-
ze (59) verfahrbar ist. Die Laufkatze (59) besteht
aus zwei Lingstrdgern (6@, 61) und deren Enden
verbindenden Quertrdgern (62, 63). Angetrieben
wird die Laufkatze (59) durch einen Elekiromotor
(64).

Auf den L3ngstrdgern (60,61) der Laufkatze
(59) sind insgesamt fiinf Seiltrommeln (65, 66, 67,
68, 69) gelagert, die sich Uber den Zwischenraum
zwischen den Lingstrdgern (60, 61) erstrecken.
Der Ubersichtlichkeit halber sind in der Figur (4)
drei der flinf Seiltrommeln (65, 66, 67, 68, 69)
weggelassen. Jede Seiltrommel (65, 66, 67, 68, 69)
wird durch einen Antriebsmotor (76, 71) angetrie-
ben, und zwar sowohl im als auch gegen den
Uhrzeigersinn.

Auf den Seiltrommeln (65, 66, 67, 68, 69) sind
Tragseile (72, 73, 74, 74, 76) aufgewickelt, die
zwischen den Lingstrdgern (60, 61) nach unten
gehen und deren Enden an Saugtellern (77, 78, 79,
80, 81) befestigt sind und diese tragen. Die Saug-
teller (77, 78, 79, 80, 81) sind Uber hier nur gestri-
chelt dargestellte Leitungen mit einem Vakuumer-
zeuger (82) verbunden, wie er Ublicherweise bei
Vakuumhebern vorgesehen ist. Durch entsprechen-
de Ventilsteuerungen k&nnen die Saugteller (77,
78, 79, 80, 81) unabhidngig voneinander mit Vaku-
um versorgt werden.

An Hand der zweiten Seiltrommel (68) von
rechts ist ferner dargestellt, daB der Saugteller (80)
einen Fuhrungskdrper (83) hat, der in einen Stiitz-
korb (84) hineinpaBt. Bei den Ubrigen Saugtellern
(77, 78, 79, 81) sind die Fuhrungsk&rper und Stitz-
kérbe ebenfalls vorhanden, aber der Ubersichtlich-
keit halber weggelassen.

Die mittlere Seiltrommel (67) ist ortsfest gela-
gert. Die Ubrigen Seiltrommeln (65, 66, 68, 69)
kénnen in Richtung der Ladngsachse der Kranbrlik-
ke (54) mit ihren Lagerungen verfahren werden,
und zwar mit Hilfe von Stellmotoren (85, 86, 87,
88). Auf diese Weise kann der Abstand zwischen
den Saugtellern (77, 78, 79, 80, 81) so eingestelit
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werden, daB sie dem RastermaB des Zwischenla-
gers (1) in Fahrtrichtung der Kranbriicke (54) ent-
sprechen. Fir den gemeinsamen Transport werden
die Saugteller (77, 78, 79, 80, 81) zusammenge-
rlckt, insbesondere wenn es fiir ein enge Positio-
nierung der Papierrollen (6) bis zur Einlagerungs-
stelle oder nach der Auslagerungsstelle zweckdien-
lich ist.

Die Saugteller (77, 78, 79, 80, 81) lassen sich
unabhingig voneinander anheben und absenken.
Durch Erzeugung eines Vakuums an der Unterseite
kann eine derartige Saugkraft entwickelt werden,
daB Papierrollen (6) transportiert werden kdnnen.

Mit Hilfe einer Datenverarbeitungsanlage wer-
den die Kranbriicke (54) und die Laufkatze (59)
derart gesteuert, daB die gewiinschten Papierrollen
(6) nacheinander auf kiirzestem Wege aufgenom-
men und gemeinsam zum Ausgangsort transpor-
tiert werden. Fir das Einlagern gilt entsprechen-
des.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum chaotischen Zwischenlagern
von Wickelk&rpern (6), bei dem die Wickelk&r-
per (6) auf einer Lagerfliche (2) Stirnseite auf
Stirnseite zu Tlrmen (5) gestapelt werden, in-
dem sie von einem Eingangsort aufgenommen,
in angehobener Position zu einem bestimmten
Ort transportiert, dort wieder abgesenkt und
auf der Lagerfliche (2) oder einem Turm (5)
abgesetzt werden, und bei dem die auszula-
gernden Wickelk&rper (6) von ihrem Lagerort -
erforderlichenfalls nach Abheben und Ablagern
darUbergestapelter WickelkGrper (6) an einem
anderen Ort - angehoben und in angehobener
Position zu einem Ausgangsort fransportiert
und dort abgesetzt werden,
dadurch gekennzeichnet, daB beim Einlagern
eine Mehrzahl von Wickelk&rpern (6) am Ein-
gangsort oder an Eingangsorten aufgenommen
und angehoben wird und daB diese Mehrzahl
von Wickelkdrpern (6) in wenigstens einer
Richtung gemeinsam derart transportiert wird,
daB die Wickelkdrper (6) nacheinander an ih-
ren vorgesehenen Lagerorten abgesetzt wer-
den, und daB beim Auslagern nacheinander
Wickelk&rper (6) von ihren Lagerorten aufge-
nommen, angehoben und gemeinsam zum
Ausgangsort oder zu den Ausgangsorten trans-
portiert und abgesetzt werden, wobei die Einla-
gerung und die Auslagerung der Wickelk&rper
auf zeitsparend verlaufenden Wegen erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB das Einlagern
und Auslagern in der Weise miteinander kom-
biniert werden, daB schon beim Einlagern flr
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das Auslagern vorgesehene Wickelkdrper (6)
aufgenommen werden.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daB die Aufnahme
der flr das Auslagern vorgesehene Wickelkdr-
per (6) auf zeitsparend verlaufenden Wegen
erfolgt.

Ein- und Auslagerungsvorrichtung flir die Zwi-
schenlagerung von zu Tlrmen (5) gestapelten
WickelkOrpern (6), insbesondere aus Papier-
bahnen, mit einer Kranvorrichtung (14, 17, 18,
54, 59), an der mindestens ein Lastaufnahme-
mittel (19, 20, 77, 78, 79, 80, 81) heb- und
senkbar aufgehingt ist, wobei eine Datenverar-
beitungsanlage vorgesehen ist, in die beim
Einlagern Eigenschaften und Lagerort jedes
WickelkOrpers (6) speicherbar sind und die
eine durch die Speicherung programmierbare
Steuerung flir die Bewegung der Kranvorrich-
tung (17, 18, 54, 59) und des Lastaufnahme-
mittels bei der Einlagerung und bei der Ausla-
gerung, zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Ansprliche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, daB an der Kranvor-
richtung (17, 18, 59) mehrere Lastaufnahme-
mittel (19, 20, 77, 78, 79, 80, 81) aufgehdngt
sind, die unabhingig voneinander heb- und
senkbar und gemeinsam mit der Kranvorrich-
tung (14, 17, 18, 54, 59) transportierbar sind
und daB die Datenverarbeitungsanlage ein
Zeitoptimierungsprogramm zur Errechnung von
zeitsparend verlaufenden Wegen flir die Last-
aufnahmemittel (19, 20, 77, 78, 79, 80, 81)
aufweist.

Ein- und Auslagerungsvorrichtung nach An-
spruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB die Kranvorrich-
tung wenigstens eine Kranbriicke (14, 54) und
auf jeder Kranbrlicke (14, 54) wenigstens eine
auf dieser verfahrbare Laufkatze (17, 18, 59)
aufweist, an der wenigstens ein Lastaufnahme-
mittel (19, 20, 77, 78, 79, 80, 81) aufgehdngt
ist.

Ein- und Auslagerungsvorrichtung nach An-
spruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daB die Kranbrlicke
bzw. -briicken (14, 54) verfahrbar ist bzw. sind.

Ein- und Auslagerungsvorrichtung nach An-
sprucb 6,

dadurch gekennzeichnet, daB die Kranbrlicke
bzw. -briicken (14, 54) an ihren beiderseitigen
Enden verfahrbar auf Schienen (12, 13) gela-
gert ist bzw. sind.
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Ein- und Auslagerungsvorrichtung nach einem
der Anspriliche 5 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, daB auf jeder Kran-
briicke (14) wenigstens zwei Laufkatzen (17,
18) angeordnet sind, die auf einer der Anzahl
der Laufkatzen (17, 18) entsprechenden Anzahl
unterschiedlicher Fahrspuren verfahrbar sind,
welche ein Aneinandervorbeifahren der Lauf-
katze (17, 18) erlauben.

Ein- und Auslagerungsvorrichtung nach einem
der Anspriliche 5 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, daB auf wenigstens
einer der Fahrspuren wenigstens zwei Laufkat-
zen angeordnet sind.

Ein- und Auslagerungsvorrichtung nach An-
spruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, daB an wenigstens
einer der Laufkatzen wenigstens zwei unab-
h3ngig voneinander heb- und senkbare Last-
aufnahmemittel nebeneinander aufgehingt
sind.

Ein- und Auslagerungsvorrichtung nach einem
der Anspriliche 5 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, daB die Kranbrlicke
bzw. -briicken (54) jeweils eine Laufkatze (59)
mit mehreren daran aufgehingten Lastaufnah-
memitteln (77, 78, 79, 80, 81) aufweist.

Ein- und Auslagerungsvorrichtung nach An-
spruch 11,

dadurch gekennzeichnet, daB die Lastaufnah-
memittel (77, 78, 79, 80, 81) in einer Linie
nebeneinander angeordnet sind.

Ein- und Auslagerungsvorichtung nach An-
spruch 11,

dadurch gekennzeichnet, daB die Lastaufnah-
memittel in wenigstens zwei zueinander paral-
lel verlaufenden Linien mit jeweils mindestens
zwei Lastaufnahmemitteln aufgehingt sind.

Ein- und Auslagerungsvorrichtung nach einem
der Ansprliche 11 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, daB die Abstdnde der
Lastaufnahmemittel (77, 78, 79, 80, 81) dem
RastermaB der Tirme (5) entspricht.

Ein- und Auslagerungsvorrichtung nach einen
der Ansprliche 11 bis 14,

dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand der
Lastaufnahmemittel (77, 78, 79, 80, 81) ver-
stellbar ist.

Ein- und Auslagerungsvorrichtung nach einem
der Ansprliche 11 bis 15,
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dadurch gekennzeichnet, daB die Kranbrlicke
bzw. -briicken (54) aus zwei parallel und im
Abstand nebeneinander verlaufenden Krantri-
gern (60, 61) aufgebaut ist bzw. sind und die
Aufhdngungen (72, 73, 74, 75, 76) der Lastaui-
nahmemittel (77, 78, 79, 80, 81) zwischen den
Krantrdgern (60, 61) hindurchgehen.

Ein- und Auslagerungsvorrichtung nach einem
der Anspriiche 5 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, daB das Zeitoptimie-
rungsprogramm derart ausgebildet ist, daB die
Laufkatzen (17, 18, 59) schon wihrend des
Verfahrens der Kranbrlicke(n) (14, 54) zur Be-
wegung in ihre ndchste Position bzw. Positio-
nen angesteuert ist bzw. sind.

Ein- und Auslagerungsvorrichtung nach einem
der Anspriiche 4 bis 17,

dadurch gekennzeichnet, daB das Zeitoptimie-
rungsprogramm derart ausgebildet ist, daB
wihrend des Einlagerns von WickelkGrpern (6)
eine Aufnahme von zur Auslagerung vorgese-
henen Wickelkdrpern (6) auf zeitsparend ver-
laufenden Wegen erfolgt.

Claims

Method for the random intermediate storage of
wound bodies (6), in which the wound bodies
(6) are stacked on a storage surface (2) end
face to end face to form towers (5), by picking
them up from an entry point, fransporting them
in a raised position fo a specific point, lowering
them again there and setting them down on
the storage surface (2) or a tower (5), and in
which the wound bodies (6) to be taken out of
storage are raised from their storage point, if
necessary after the lifting off of wound bodies
(6) stacked above them and the depositing of
these at another point, and are transported in
the raised position to an exit point and set
down there, characterized in that, during put-
ting into storage, a plurality of wound bodies
(6) is picked up and raised at the entry point or
at entry paints, and in that this plurality of
wound bodies (6) is jointly transported in at
least one direction, in such a way that the
wound bodies (6) are set down in succession
at their storage points provided, and in that,
during taking out of storage, wound bodies (6)
are successively picked up from their storage
points, raised and transported jointly to the exit
point or to the exit points and set down, the
putting into storage and taking out of storage
of the wound bodies being carried out on time-
saving paths.
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Method according to Claim 1, characterized in
that the putting into storage and taking out of
storage are combined with one another in such
a way that wound bodies (6) intended to be
taken out of storage are already being picked
up during the putting into storage.

Method according to Claim 2, characterized in
that the pick-up of the wound bodies (6) in-
tended to be taken out of storage is carried out
on time-saving paths.

Apparatus for putting into and taking out of
storage for the intermediate storage of wound
bodies (6), consisting especially of paper
webs, stacked to form towers (5), with a crane
device (14, 17, 18, 54, 59), on which at least
one load pick-up means (19, 20, 77, 78, 79, 80,
81) is suspended so as to be raisable and
lowerable, there being provided a data-pro-
cessing system which can memorize the prop-
erties and storage point of each wound body
(6) during the putting into storage and which
has a control, programmable as a result of the
memorizing, for the movement of the crane
device (17, 18, 54, 59) and of the load pick-up
means during the putting into storage and tak-
ing out of storage, for carrying out the method
according to one of Claims 1 to 3, character-
ized in that there are suspended on the crane
device (17, 18, 59) a plurality of load pick-up
means (19, 20, 77, 78, 79, 80, 81) which can
be raised and lowered independently of one
another and which can be transported jointly
with the crane device (14, 17, 18, 54, 59), and
in that the data-processing system has a time-
optimizing program for computing time-saving
paths for the load pick-up means (19, 20, 77,
78, 79, 80, 81).

Apparatus for putting into and taking out of
storage according to Claim 4, characterized in
that the crane device has at least one crane
bridge (14, 54) and, on each crane bridge (14,
54), at least one travelling trolley (17, 18, 59)
which is movable on this and on which at least
one load pick-up means (19, 20, 77, 78, 79, 80,
81) is suspended.

Apparatus for putting into and taking out of
storage according to Claim 5, characterized in
that the crane bridge or crane bridges (14, 54)
is or are movable.

Apparatus for putting into and taking out of
storage according to Claim 6, characterized in
that the crane bridge or crane bridges (14, 54)
is or are mounted at their ends located on both
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sides so as to be movable on rails (12, 13).

Apparatus for putting into and taking out of
storage according to one of Claims 5 to 7,
characterized in that there are arranged on
each crane bridge (14) at least two travelling
trolleys (17, 18) which are movable on a num-
ber of different running tracks which corre-
sponds to the number of travelling trolleys (17,
18), the said running tracks allowing the travel-
ling trolleys (17, 18) to move past one another

Apparatus for putting into and taking out of
storage according to one of Claims 5 to 8§,
characterized in that at least two travelling trol-
leys are arranged on at least one of the run-
ning fracks.

Apparatus for putting into and taking out of
storage according to Claim 8 or 9, character-
ized in that at least two load pick-up means
raisable and lowerable independently of one
another are suspended next to one another on
at least one of the travelling trolleys.

Apparatus for putting into and taking out of
storage according to one of Claims 5 to 7,
characterized in that the crane bridge or crane
bridges (54) has or each have a fravelling
trolley (59) with a plurality of load pick-up
means (77, 78, 79, 80, 81) suspended on it.

Apparatus for putting into and taking out of
storage according to Claim 11, characterized in
that the load pick-up means (77, 78, 79, 80,
81) are arranged next to one another in one
line.

Apparatus for putting into and taking out of
storage according to Claim 11, characterized in
that the load pick-up means are suspended in
at least two lines extending parallel to one
another and each have at least two load pick-
up means.

Apparatus for putting into and taking out of
storage according to one of Claims 11 fo 13,
characterized in that the distances between the
load pick-up means (77, 78, 79, 80, 81) cor-
respond to the grid spacing of the towers (5).

Apparatus for putting into and taking out of
storage according to one of Claims 11 to 14,
characterized in that the distance between the
load pick-up means (77, 78, 79, 80, 81) is
adjustable.
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Apparatus for putting into and taking out of
storage according to one of Claims 11 fo 15,
characterized in that the crane bridge or crane
bridges (54) is or are constructed from fwo
crane girders (60, 61) extending parallel to and
at a distance next to one another, and the
suspensions (72, 73, 74, 75, 76) of the load
pick-up means (77, 78, 79, 80, 81) pass
through between the crane girders (60, 61).

Apparatus for putting into and taking out of
storage according to one of Claims 5 to 16,
characterized in that the time-optimizing pro-
gram is designed in such a way that the travel-
ling trolleys (17, 18, 59) which are already
being activated can move into their next posi-
tion or positions while the crane bridge or
crane bridges (14, 54) are moving.

Apparatus for putting into and taking out of
storage according to one of Claims 4 to 17,
characterized in that the time-optimizing pro-
gram is designed in such a way that a pick-up
of wound bodies (6) intended to be taken out
of storage takes place on time-saving paths
while winding bodies (6) are being put into
storage.

Revendications

Procédé pour enireposer sans ordre préétabli
des corps enroulés (6), dans lequel les corps
enroulés (6) sont empilés bout & bout sur une
aire de stockage (2) pour former des tours (5),
du fait qu'ils sont repris & un endroit d'entrée,
transportés vers un endroit déterminé en posi-
tion soulevée, descendus & nouveau en cet
endroit et déposés sur l'aire de stockage (2)
ou sur une tour (5), et dans lequel les corps
enroulés (6) a faire sortir du stock sont soule-
vés, transportés vers un endroit de sortie en
position soulevée et déposés & cet endroit -
aprés que des corps enroulés (6) qui sont
empilés au-dessus d'eux ont éié soulevés et
déplacés vers un auire endroif, si besoin en
est -, caractérisé par le fait que, lors de la
mise en siock, on reprend et on souléve une
pluralité de corps enroulés (6) & I'endroit de
I'entrée ou & des endroits d'entrée, et que I'on
fransporte ensemble cette pluralité de corps
enroulés (6) dans une direction au moins, et
ce, d'une maniére telle que les corps enroulés
(6) soient déposés les uns aprés les auires aux
emplacements qui sont prévus pour leur stoc-
kage, et par le fait que, lors de leur sortie du
stock, les corps enroulés (6) sont repris les
uns aprés les autres sur leurs emplacements
de stockage, soulevés, transportés ensemble
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vers l'endroit de la sortie ou vers les endroits
de sortie et déposés, la mise en stock des
corps enroulés et leur sortie du stock ayant
lieu selon des trajets qui s'étendent de manié-
re & gagner du temps.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
par le fait que la mise en stock et la sortie du
stock sont combinées entre elles d'une manié-
re telle que des corps enroulés (6) qui sont
prévus pour sortir du stock soient repris dés
leur entrée en stock.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé
par le fait que I'on reprend les corps enroulés
(6) qui sont prévus pour sortir du stock selon
des trajets qui s'étendent de maniére & gagner
du temps.

Dispositif de mise en stock et de sortie du
stock pour I'enireposage de corps enroulés
(6), et en particulier de bandes de papier, qui
sont empilés pour former des tours (5), com-
prenant un dispositif de levage (14, 17, 18, 54,
59) auquel au moins un moyen de préhension
des charges (19, 20, 77, 78, 79, 80, 81) est
suspendu en pouvant monter et descendre,
cependant qu'il est prévu une installation de
traitement des données dans laquelle les ca-
ractéristiques et I'emplacement du stockage de
chaque corps enroulé (6) peuvent étre mis en
mémoire lors de la mise en stock et qui
contient une commande pouvant étre program-
mée par la mise en mémoire, laquelle est
destinée au déplacement du dispositif de leva-
ge (17, 18, 54, 59) et du moyen de préhension
des charges lors de la mise en stock et lors de
la sortie du stock, pour la mise en oeuvre du
procédé selon l'une des revendications 1 & 3,
caractérisé par le fait que sont suspendus au
dispositif de levage (17, 18, 59) plusieurs
moyens de préhension des charges (19, 20,
77, 78, 79, 80, 81) que l'on peut faire monter
et descendre indépendamment les uns des
autres et qui peuvent Eétre transporiés en
méme temps que le dispositif de levage (14,
17, 18, 54, 59), et par le fait que l'installation
de traitement des données comporte un pro-
gramme d'optimalisation des temps en vue de
la détermination par le calcul de trajets des
moyens de préhension des charges (19, 20,
77, 78, 79, 80, 81) qui s'étendent de maniére a
gagner du temps.

Dispositif d'entrée et de sortie de stock selon
la revendication 4, caractérisé par le fait que le
dispositif de levage comporte au moins un
pont roulant (14, 54) et, sur chaque pont rou-
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lant (14, 54), au moins un chariot portepalans
(17, 18, 59) qui peut étre déplacé sur celui-ci
et auquel est suspendu au moins un moyen de
préhension des charges (19, 20, 77, 78, 79, 80,
81).

Dispositif d'entrée et de sortie de stock selon
la revendication 5, caractérisé par le fait que le
pont roulant (14, 54) ou les ponts roulants,
respectivement, peut étre déplacé ou peuvent
étre déplacés, respectivement.

Dispositif d'entrée et de sortie de stock selon
la revendication 6, caractérisé par le fait que le
pont roulant (14, 54) ou les ponts roulants,
respectivement, est monié ou sont montés,
respectivement, en pouvant se déplacer sur
des rails (12, 13) a leurs exirémités situées
des deux cbtés.

Dispositif d'entrée et de sortie de stock selon
I'une des revendications 5 & 7, caraciérisé par
le fait qu'au moins deux chariots porte-palans
(17, 18) sont montés sur chaque pont roulant
(14) en pouvant se déplacer sur des voies de
circulation différentes dont le nombre corres-
pond au nombre des chariots porte-palans (17,
18) et qui permettent aux chariots porte-palans
(17, 18) de passer I'un devant |'autre.

Dispositif d'entrée et de sortie de stock selon
I'une des revendications 5 & 8, caraciérisé par
le fait qu'au moins deux chariots porte-palans
sont disposés sur au moins I'une des voies de
circulation.

Dispositif d'entrée et de sortie de stock selon
la revendication 8 ou 9, caractérisé par le fait
gu'au moins deux moyens de préhension des
charges que I'on peut faire. monter ou descen-
dre indépendamment les uns des autres sont
suspendus les uns & cOté des autres sur I'un
au moins des chariots porte-palans.

Dispositif d'entrée et de sortie de stock selon
I'une des revendications 5 & 7, caraciérisé par
le fait que le pont roulant (54) ou les ponts
roulants, respectivement, comportent & chaque
fois un chariot porte-palans (59) comprenant
plusieurs moyens de préhension des charges
(77, 78, 79, 80, 81) qui y sont suspendus.

Dispositif d'entrée et de sortie de stock selon
la revendication 11, caractérisé par le fait que
les moyens de préhension des charges (77,
78, 79, 80, 81) sont disposés les uns & cbté
des autres sur une rangée.
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Dispositif d'entrée et de sortie de stock selon
la revendication 11, caractérisé par le fait que
les moyens de préhension des charges sont
suspendus selon au moins deux rangées qui
s'étendent parallélement entre elles et qui
comprennent chacune au moins deux moyens
de préhension des charges.

Dispositif d'entrée et de sortie de stock selon
I'une des revendications 11 & 13, caraciérisé
par le fait que les distances enire les moyens
de préhension des charges (77, 78, 79, 80, 81)
correspondent & la dimension des mailles du

quadrillage des tours (5).

Dispositif d'entrée et de sortie de stock selon
I'une des revendications 11 & 14, caraciérisé
par le fait que la distance entre les moyens de
préhension des charges (77, 78, 79, 80, 81)
peut étre réglée.

Dispositif d'entrée et de sortie de stock selon
I'une des revendications 11 & 15, caraciérisé
par le fait que le pont roulant (54) ou les ponts
roulants, respectivement, est construit ou sont
construits, respectivement, & partir de deux
poutres porte-palans (60, 61) qui s'étendent
'une & cOté de l'autre, paralleélement enire
elles et & distance I'une de l'autre, et que les
suspensions (72, 73, 74, 75, 76) des moyens
de préhension des charges (77, 78, 79, 80,
81) passent a travers les poutres porte-palans
(60, 61).

Dispositif d'entrée et de sortie de stock selon
I'une des revendications 5 & 16, caraciérisé
par le fait que le programme d'optimalisation
des temps est constitué d'une maniére telle
que, pendant le déplacement du ou des ponts
roulants (14, 54), les chariots porte-palans (17,
18, 59) sont déjd mis en marche en vue de
leur déplacement vers leur position suivanie ou
vers leurs positions suivantes, respectivement.

Dispositif d'entrée et de sortie de stock selon
I'une des revendications 4 & 17, caraciérisé
par le fait que le programme d'optimalisation
des temps est constitué d'une maniére telle
que, pendant la mise en stock de corps enrou-
Iés (B), une reprise de corps enroulés (6) qui
sont prévus pour sortir du stock a lieu selon
des trajets qui s'étendent de maniére & gagner
du temps.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10

18



EP 0 441 990 B1




EP 0 441 990 B1

FIg-Z

1
3t
- \ (@

AT

18

©
8

@)

N\

1]
NN
g

!
RN
.
X
\&\\\ﬁ.\ e
w
~F

o
i
|
TN

s~ [T wll

«g il IS |

12



EP 0 441 990 B1

13



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

