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@ Verfahren fiir den beschadigungsfreien Transport von Papierrollen und Vorrichtung zur

Verfahrensdurchfiihrung.

@ Ein Verfahren zum beschidigungsfreien Hand-
haben und Transportieren von klebervorbereiteten
Papierrollen, die ohne weitere Behandlung in die
Rollenwechsler von Rotations-Druckmaschinen ein-
gebracht werden k&nnen und flir deren Transport
und Handhabung an sich bekannte Fo&rder- und
Handhabungsvorrichtungen wie bodeneben einge-
baute, umlaufende Schuppenbinder, Rollenvorberei-
tungsstationen und intermittierend sowie mit Trans-
portwagen arbeitende Stlckgutférderer Verwendung
finden, arbeitet derart, daB das die noch verpackten
Papierrollen tragende Schuppentransportband 2 ei-
nes Stetigférderers von der einen Seite bis zwischen
die Trag- und Antriebsrollen 3 der Rollenvorberei-
tungsvorrichtung 4 reicht, und daB von der anderen
Seite die geteilten Rollenférderstrecken 5 eines in-
termittierend arbeitenden Forderers rdumlich so zwi-
schen den Trag- und Antriebsrollen 3 der Rollenvor-
bereitungsvorrichtung 4 angeordnet sind und das
Schuppentransportband 2 umschlieBen, wodurch
nach dem erfolgten Abheben, Auspacken und Klebe-
vorbereiten der Papierrolle 1 ein Transportwagen 6
des intermittierend arbeitenden Rollenférderers 5
zwischen das Schuppentransportband 2 und der je-
weils angehobenen Papierrolle 1 einfahrbar ist.
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Die Erfindung bezieht sich nach dem Oberbe-
griff des Patentanspruches 1 auf ein Verfahren flr
den beschidigungsfreien Transport von klebervor-
bereiteten Papierrollen von einer Klebevorberei-
tungsvorrichtung zu einem Zwischenlager und/oder
von dort in die Rollenwechsler einer Rotations-
Druckmaschine, sowie nach den Merkmalen der
Folgeanspriiche auf Vorrichtungen zur Verfahrens-
durchflihrung.

Bei der Herstellung von Zeitungen, Zeitschrif-
ten, Blichern und &hnlichen Druckprodukten mit
hohen Auflagen werden die Produkte Ublicherweise
in Rotations-Druckmaschinen hergestellt, wobei der
Drucktrdger, also das Papier, als Rollenpapier an-
geliefert und nach entsprechender Lagerung und
Vorbereitung in sogenannte Rollenwechsler einge-
spannt wird.

Diese Rollenwechsler, in die jeweils zwei bzw. drei
Papierrollen gleichzeitig eingespannt werden k&n-
nen, sind dabei bislang so konstruiert, daB8 der Rest
der abgelaufenen Papierbahn mit der neuen, vollen
Papierrolle automatisch und bei voller Produktions-
geschwindigkeit der Druckmaschine durch Klebung
miteinander verbunden wird.

Da dieser Klebevorgang bei einer Papierbahnge-
schwindigkeit von bis zu 11,0 Meter pro Sekunde
erfolgt, muB unter anderem die Klebestelle sehr
sorgfdltig und nach engen Vorgaben hergestelit
werden.

Die Anfertigung solcher Klebestellen ist relativ
zeit- und personalintensiv und erfordert eine abso-
lut genaue und zuverldssige Arbeitsweise des Be-
dienpersonals. So verursacht das ReiBen einer Pa-
pierbahn, beispielsweise auch durch eine kleine
Unachtsamkeit bei der Kleberverbindungs-Herstel-
lung, eine Stillstandszeit der Druckwerke von 20 bis
30 Minuten, was insbesondere bei der Zeitungsher-
stellung zu erheblichen Problemen und Kosten
fuhrt.

Es sind in der Vergangenheit bereits verschie-
dene Verfahren und Gerdte entwickelt worden, die
die Klebeherstellung automatisch und weitgehend
ohne menschliche Hilfe bewerkstelligen. Wihrend
es bislang zumeist noch Ublich ist, die Anfertigung
der Klebung erst in den Rollenwechslern zu erledi-
gen, ermdglichen die Klebevorbereitungsautomaten
dieses schon vor dem Einbringen der Rollen in die
Rollenwechsler, wodurch es dann auch mdoglich
wird, solche "klebervorbereiteten™ Rollen schon vor
dem Produktionsbeginn in Zwischenlagern bereit-
zustellen.

Weiterhin ist es wilinschenswert, die vorbereite-
ten Papierrollen auch automatisch in die Rollen-
wechsler zu f6rdern, wo sie dann selbsttitig einge-
achst werden. Dem entgegen steht allerdings der
Umstand, daB das Papier auf der Rolle in der
Regel sehr diinn - beispielsweise 42 - 45 gr/gm -
ist und die kleinen Haftetiketten, die den Anfang
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der Papierrolle auf der Papierrolle fixieren, schon
bei geringen Verschiebungen der duleren Papierla-
ge reiBlen; eine einwandfreie Verklebung der ablau-
fenden mit der neuen, vollen Papierrolle ist also
praktisch unmd&glich, weil es unweigerlich zu einem
BahnriB und somit zu einem Maschinenstillstand
flihren wiirde.

Wihrend des Transports und des damit ver-
bundenen Umladens der klebervorbereiteten Pa-
pierrollen zwischen der externen Vorbereitungssta-
tion und dem Bereitstellungslager einerseits und
von dem Bereitstellungslager in den Rollenwechs-
ler andererseits, ist also die Gefahr der Beschidi-
gung der Klebestelle sehr groB und ein reibungslo-
ser, ungestOrter Betrieb der Rotations-Druckma-
schinen ist nicht gewdhrleistet.

Der Erfindung liegt daher auch die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren und die zugeh&rigen For-
dereinrichtungen zu schaffen, die den beschidi-
gungsfreien Transport und das Umladen von zum
Einachsen in die Rollenwechsler von Rotations-
Druckmaschinen klebervorbereiteten Papierrollen
ermdglichen und einen stbrungsfreien Betrieb der
Rotations-Druckmaschine gewdhrleisten.

Geldst wird diese Aufgabe dabei durch die im
Patentanspruch 1 kennzeichnungsgemiB angege-
benen Arbeitsschritte sowie durch die Vorrichtungs-
merkmale der Folgeanspriiche.

In den Zeichnungen ist zudem ein Ausflih-
rungsbeispiel der technischen Lehre der neuen L&-
sung dargestellt und im folgenden anhand dieser
Darstellung vom Detail her noch n3her erldutert. Es

zeigen
Fig. 1 eine System-Draufsicht auf die neue
Vorrichtung und
Fig. 2 eine im MaBstab vergréBerte Schnitt-

darstellung der Vorrichtung gemiB
der Linie A - A aus Fig. 1.

Generell wird zundchst einmal mit dem Verfah-
ren und der Vorrichtung gem3B der Erfindung er-
reicht, daB das die noch verpackien Papierrollen
tragende Schuppentransportband 2 eines Stetigfor-
derers von der einen Seite bis zwischen die Trag-
und Antriebsrollen 3 der Rollenvorbereitungsvor-
richtung 4 reicht, und daB8 von der anderen Seite
die geteilten Rollenfdrderstrecken 5 eines intermit-
tierend arbeitenden F&rderers rdumlich so zwi-
schen den Trag- und Antriebsrollen 3 der Rollen-
vorbereitungsvorrichtung 4 angeordnet sind und
das Schuppentransportband 2 umschlieBen, wo-
durch nach dem erfolgten Abheben, Auspacken
und Klebevorbereiten der Papierrolle 1 ein Trans-
portwagen 6 des intermittierend arbeitenden Rol-
lenférderers 5 zwischen das Schuppentransport-
band 2 und der jeweils angehobenen Papierrolle 1
einfahrbar ist.

Figur 1 zeigt dabei im speziellen eine Papier-
rolle 1, die klebevorbereitet auf dem Transporiwa-
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gen 6 des intermittierend arbeitenden Rollenférde-
rers 5 aufliegt. Dieser Rollenfdrderer reicht bis zum
Ende der Rollenvorbereitungsvorrichtung 4 und
umschlieBt das Schuppentransportband 2 des
Schuppenbandférderers, der von der anderen Seite
in die Rollenvorbereitungsvorrichtung 4 hineinge-
flihrt ist.

Beide Forderer liegen dabei zwischen den heb-
und senkbaren Trag- und Antriebsrollen 3 der Rol-
lenvorbereitungsvorrichtung 4.

Die verpackten Papierrollen werden vom Schup-
penbandférderer bis auf die Rollenvorbereitungs-
vorrichtung geférdert und sodann soweit angeho-
ben, daB der Transportwagen 6 unter die Papierrol-
le gefdrdert und beladen werden kann.

Figur 2 zeigt die Papierrolle 1, die auf dem
Transportwagen 6 des RollenfGrderers 5 aufliegt
und abtransportiert werden kann. Der Transporiwa-
gen stitzt sich mit den Tragstegen 7 und den
Gleitkufen 8 auf den angetriebenen Rollen des Rol-
lenférderers 5 ab. An den Stellen der Rollenférder-
strecke 5, an denen der Transportwagen vom For-
derer abgehoben werden soll, sind die Aushebsi-
cherungsbleche 9 soweit ausgenommen, dafBl der
Transportwagen noch herausgehoben werden kann.

Die Ubrigen, in der Schnittdarstellung weiterhin
noch gezeigten Maschinenelemente, sind Ubliche
Antriebsteile fiir den Rollenférderer 5 und bedlrfen
daher keiner gesonderten Erwdhnung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum beschddigungsfreien Handha-
ben und Transportieren von klebervorbereite-
ten Papierrollen, die ohne weitere Behandlung
in die Rollenwechsler von Rotations-Druckma-
schinen eingebracht werden kdnnen und fir
deren Transport und Handhabung an sich be-
kannte Forder- und Handhabungsvorrichtungen
wie bodeneben eingebaute, umlaufende
Schuppenbinder, Rollenvorbereitungsstationen
und intermittierend sowie mit Transportwagen
arbeitende Stlickgutférderer Verwendung fin-
den,
dadurch gekennzeichnet,
daB das die noch verpackten Papierrollen tra-
gende Schuppentransportband (2) von der ei-
nen Seite bis zwischen die Trag- und Antriebs-
rollen (3) der Rollenvorbereitungsvorrichtung
(4) reicht, und daB von der anderen Seite die
geteilten Rollenférderstrecken (5) rdumlich so
zwischen den Trag- und Anfriebsrollen (3) der
Rollenvorbereitungsvorrichtung angeordnet
sind, daB sie das Schuppentransportband (2)
umschlieBen, wodurch nach dem erfolgten Ab-
heben, Auspacken und Klebevorbereiten der
Papierrolle (1) ein Transportwagen (6) des in-
termittierend arbeitenden Rollenférderers (5)
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zwischen das Schuppentransportband (2) und
der angehobenen Papierrolle (1) einfahrbar ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die zum automatischen Einachsen in einen
Rollenwechsler klebevorbereitete Papierrolle
(1) von den Trag- und Antriebsrollen (3) der
Rollenvorbereitungsvorrichtung  (4) auf den
Transportwagen (6) des intermittierend arbei-
tenden Rollenférderers (5) abgelegt und ohne
weiteres Umladen oder Manipulieren direkt in
den Rollenwechsler der Rotations-Druckma-
schine einachsbar ist.

Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB die nach dem erfolgten Einachsen in den
Rollenwechsler leeren Transportwagen (6) in
an sich bekannter Weise durch eine Umlauf-
Forderstrecke in einem Leerwagenregal ge-
speichert und aus diesem bei Bedarf abrufbar
sind.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach den Anspriichen 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Papierrolle (1) mittels den Trag- und
Antriebsrollen (3) der Rollenvorbereitungsvor-
richtung (4) so hoch von dem Schuppenband
(2) des Schuppenbandférderers abgehoben
wird, daB der Transportwagen (6) des intermit-
tierend arbeitenden Rollenfdrderers unter die
Papierrolle transportierbar und durch das Ab-
senken der Trag- und Antriebsrollen (3) mit der
Papierrolle beladbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB der umlaufende Schuppenbandstrang (2)
des Stetigforderers zwischen den beiden an-
getriebenen Rollenférderstrecken (5) des inter-
mittierend arbeitenden Rollenférderers ange-
ordnet ist.

Vorrichtung nach den Anspriichen 4 und 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB im Bereich der Rollenvorbereitungsvorrich-
tung (4) der Schuppenbandi&rderer (2) und der
diesen umfassenden, intermittierend arbeiten-
den Rollenfdrderer (5) zwischen den heb- und
senkbaren Trag- und Antriebsrollen (3) der
Rollenvorbereitungsstation (4) angeordnet sind.

Vorrichtung nach den Anspriichen 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Transportwagen (6) des intermittierend
arbeitenden Rollenférderers (5) an seiner Un-
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terseite zwei Tragstege (7) mit Gleitkufen (8)
aufweist, mit denen er auf den angetriebenen
Tagrollen (5) des Rollenférderers aufliegt und
transportierbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Transportwagen (6) an den Stellen, wo

die Aushebsicherungsbleche (9) schmaler aus-
gefihrt sind, aushebbar ist. 10
Vorrichtung nach mindestens einem der vor-
hergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Transportwagen (6) durch Gabelstapler 15
oder mit geeigneten Lastaufnahmemittel aus-
geruUstete, fahrerlose Transportsysteme hand-
habbar und transportierbar sind.
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