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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bereitstellungsvor-
richtung fur Folienrollenkerne sowie ein Verfahren zum
Bereitstellen von Folienrollenkernen.

[0002] Folienrollen werden Ublicherweise mit Hilfe von
Wickelmaschinen hergestellt, indem eine Folienbahn
von einer ersten Folienrolle abgewickelt und auf einen
Folienrollenkern aufgewickelt wird. Hierbei ist die auf der
ersten Rolle aufgewickelte Folienbahn Gblicherweise um
ein Vielfaches langer als die auf den Kern aufgewickelte
Folienbahn. Die hergestellte Folienrolle mit geringerem
Durchmesser kann sodann beispielsweise von Hand in
geeigneten Handhabungsgeraten zum Umwickeln von
Paletten 0.dgl. verwendet werden. Ferner ist es mdoglich,
dass mit Hilfe der Wickelmaschine eine gereckte, d.h.
vorgedehnte, Folienbahn hergestellt wird. Neben einem
Verwenden der hergestellten Folienrollen in von Hand
betatigten Abrolleinrichtungen o.dgl. werden derartige
Folienrollen auch in automatischen Palettenumwickel-
vorrichtungen u.dgl. verwendet. Eine Vorrichtung zum
Herstellen von Folienrollen mit einer vorgereckten Foli-
enbahn ist beispielsweise in WO 95/13965 beschrieben.
[0003] Weitere Vorrichtungen und Verfahren, die als
nachster Stand der Technik anzusehen sind, sind in DE
197 52 112 C und EP 0 896 940 A offenbart.

[0004] Beiden Folienrollenkernen handelt es sich bei-
spielsweise um hohle rohrférmige Pappkerne. In beste-
hende Folienrollen-Wickelmaschinen missen die Foli-
enrollenkerne von Hand eingesetzt und die fertig gewik-
kelten Folienrollen wieder von Hand aus der Wickelma-
schine entnommen werden.

[0005] Aufgabe der Erfindungistes, den Herstellungs-
prozess von Folienrollen weiter zu automatisieren.
[0006] Die Losung der Aufgabe erfolgt erfindungsge-
mal durch eine Bereitstellungsvorrichtung gemafl An-
spruch 1 sowie ein Verfahren gemaf Anspruch 10.
[0007] Die erfindungsgeméaRe Bereitstellungsvorrich-
tung fiir Folienrollenkerne fiir eine Folienrollen-Wickel-
maschine weist eine Zufihrvorrichtung auf, mit der die
Folienrollenkerne in horizontaler Lage zugefihrt werden.
An die Zufuhrvorrichtung ist eine Aufrichtvorrichtung an-
geschlossen, durch die die horizontal ausgerichteten Fo-
lienrollenkerne aus ihrer horizontalen Lage in eine verti-
kale Lage Ubergeflihrt werden. In der vertikalen Lage
werden die Folienrollenkerne sodann mit Hilfe einer
Ubergabevorrichtung aufgenommen und an die Folien-
rollen-Wickelmaschine tbergeben. Der Folienrollenkern
ist sodann in der Wickelmaschine vertikal angeordnet,
so dass das Wickeln der Folienrolle in vertikaler Ausrich-
tung der Folienrollen erfolgt. Bei derartigen Vertikal-Wik-
kelmaschinen mussen die Folienrollenkerne in vertikaler
Lage zugefihrt werden. Da eine unmittelbare vertikale
Zufthrung der Folienrollenkerne technisch aufwandig
und schwierig ist, erfolgt erfindungsgemaf das Zufiihren
der Folienrollenkerne Uiber eine Zufiihrvorrichtung in ho-
rizontaler Lage, wobei die Folienrollenkerne anschlie-
Rend mit Hilfe der Aufrichtvorrichtung in die vertikale La-
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ge Ubergefiihrt werden.

[0008] Mit Hilfe der erfindungsgemaflien Bereitstel-
lungsvorrichtung ist es somit méglich, Folienrollenkerne
automatisch einer Folienrollen-Wickelmaschine zuzu-
fuhren. Hierdurch sind die Produktionskosten fiir Folien-
rollen erheblich reduziert.

[0009] Bei der Ubergabevorrichtung kann es sich bei-
spielsweise um einen Greifarm o.dgl. handeln, von dem
der Folienkern durch eine Greifzange o.dgl. aufgenom-
men wird und sodann aus einer Aufnahmepositionin eine
Ubergabeposition verfahren wird, an der der Folienrol-
lenkern sodann beispielsweise in einer Halterung der
Wickelmaschine tbergeben wird. Die Aufrichtvorrich-
tung kann in die beispielsweise als Greifarm ausgebilde-
te Ubergabevorrichtung integriert sein. Hierzu ist der
Greifarm beispielsweise derart ausgebildet, dass die
Greifzange mit nach unten weisender Offnung tiber den
horizontal liegenden Folienrollenkern gefiihrt wird und
diesen greifen kann. AnschlieRend wird die Zange bzw.
der Greifarm um 90° geschwenkt, so dass der Folienrol-
lenkern im Wesentlichen vertikal ausgerichtet ist, wobei
der Folienrollenkern vor, nach oder wahrend dem
Schwenken um 90° in die Ubergabeposition verfahren
wird.

[0010] Bei einer bevorzugten Ausflihrungsform weist
die Aufrichtvorrichtung eine Aufnahmeeinrichtung auf,
die zur Aufnahme eines einzelnen Folienrollenkerns
dient. Bei der Aufnahmeeinrichtung handelt es sich um
eine Senke oder Wanne, deren Querschnitt vorzugswei-
se im Wesentlichen den AuRenabmessungen des Foli-
enkerns entspricht. Da in der Aufnahmeeinrichtung somit
nur ein einzelner Folienrollenkern aufgenommen werden
kann, kann aus der Aufnahmeeinrichtung auf einfache
Weise, beispielsweise mit dem Greifarm, der Folienrol-
lenkern entnommen werden. Vorzugsweise ist die Auf-
nahmeeinrichtung mit einer Schwenkeinrichtung zum
Aufrichten der Folienkerne verbunden. Der einzelne in
der Aufnahmeeinrichtung liegende Folienrollenkern wird
somit durch Schwenken der Aufnahmeeinrichtung um
90° in die vertikale Lage gebracht. In der vertikalen Lage
kann der Folienrollenkern sodann von der Ubergabevor-
richtung, wie beispielsweise einem Greifarm, aufgenom-
men und in die Ubergabeposition verfahren werden.
[0011] Die Zuflhrvorrichtung ist vorzugsweise mit ei-
ner Vereinzelungseinrichtung zur Vereinzelung der Fo-
lienrollenkerne verbunden. Bei der Vereinzelungsein-
richtung kann es sich beispielsweise um einen Schieber
handeln, der zwischen zwei hintereinander angeordnete
Folienrollenkerne geschoben wird, so dass stets nur ei-
ner der beiden Folienrollenkerne enthommen werden
kann. Ebenso kann ein Schieber vorgesehen sein, der
seitlich in die rohrférmig ausgebildeten Folienrollenkerne
eingreift und somitimmer nur einen Folienrollenkern frei-
gibt, der sodann vorzugsweise in die Aufnahmeeinrich-
tung, beispielsweise durch Rollen lber eine schiefe Ebe-
ne, transportiert wird, so dass in der Aufnahmeeinrich-
tung stets nur ein einziger Folienrollenkern angeordnet
ist.
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[0012] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum
Bereitstellen von Folienrollenkernen fir eine Wickelma-
schine, insbesondere Vertikal-Wickelmaschine. Erfin-
dungsgemaR werden die Folienrollenkerne in horizonta-
ler Lage bereitgestellt. Im nachsten Schritt wird ein Foli-
enrollenkern aus der horizontalen Lage aufgerichtet und
somitin eine vertikale Lage Uberfiihrt. In dieser vertikalen
Lage erfolgt ein Ubergeben des Folienrollenkerns an die
Wickelmaschine. Da sowohl das Aufrichten des Folien-
rollenkerns sowie das Ubergeben des Folienrollenkerns
automatisch erfolgt, ist mit Hilfe dieses Verfahrens der
Automatisierungsgrad zur Herstellung von Folienrollen
erhoht.

[0013] Das Bereitstellen der Folienrollenkerne erfolgt
vorzugsweise Uber eine Zufuhrvorrichtung, in der eine
Vielzahl von Folienrollenkernen enthalten sind. Vorzugs-
weise werden die Folienrollenkerne tber eine Vereinze-
lungseinrichtung automatisch vereinzelt, so dass die ein-
zelnen Folienrollenkerne auf einfache Weise aufgerich-
tet werden kénnen.

[0014] Besonders bevorzugt ist die Verwendung der
erfindungsgeméaflen Bereitstellungsvorrichtung  zur
Durchfiihrung des erfindungsgemafRen Verfahrens.
[0015] Nachfolgend wird die Erfindung anhand bevor-
zugter Ausfuhrungsformen unter Bezugnahme auf die
anliegenden Zeichnungen naher erlautert.

[0016] Es zeigen:

Fig. 1  eine schematische Draufsicht der erfindungs-
gemalen Bereitstellungsvorrichtung,

Fig. 2 eine schematische Schnittansicht entlang der
Linie II-1l in Fig. 1,

Fig. 3 eine schematische Vorderansicht der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung und

Fig. 4 eine zweite bevorzugte Ausflihrungsform der
Zufiihrvorrichtung.

[0017] In einer Zuflihrvorrichtung 10 sind in einem in

Form einer Schitte o0.dgl. ausgebildeten Bereich eine
Vielzahl von Folienrollenkernen 12 angeordnet, wobei
die Kerne 12 zueinander parallelin der Zufiihrvorrichtung
10 liegen. Hierbei sind die Folienrollenkerne 12 horizon-
tal angeordnet. Der als Schitte 14 ausgebildete Bereich
der Zufuihrvorrichtung 10 ist mit einem Zufihrkanal 16
verbunden. Die Abmessungen des Zufiihrkanals 16 sind
hierbei derart gewahlt, dass die Breite des Zufiihrkanals
geringfiigig breiter als der Durchmesser eines Folienrol-
lenkerns 12 ist. Die Folienrollenkerne 12 sind somit im
Zufuhrkanal in Transportrichtung, d.h. in Fig. 2 nach un-
ten, hintereinander angeordnet. Um ein Nachrutschen
der Folienrollenkerne zu gewabhrleisten, weist die Schiit-
te bzw. der trichterférmige Bereich 14 eine geneigte Un-
terseite auf, die in dem dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel in den vertikal ausgerichteten Zufiihrkanal 16 mun-
det.
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[0018] Die Zufthrvorrichtung 10 weist am Ende des
Zufuhrkanals 16 eine Vereinzelungseinrichtung 18 auf.
Die Vereinzelungseinrichtung 18 weist einen mit einem
Stellglied 20 verbundenen Schieber 22 auf. Der Schieber
22 dient einerseits dazu, eine als Klappe 24 ausgebildete
Rickhalteeinrichtung durch Schwenken um eine Achse
26 zu 6ffnen, so dass der in dem Zufuhrkanal 16 unterste
Folienrollenkern 12 iber eine schiefe Ebene 28 in Rich-
tung einer Aufrichtvorrichtung 32 rollt. Zusatzlich dient
der Schieber 22 dazu, den nachfolgenden Folienrollen-
kern 12 in dem Zufiihrkanal 16 zuriick zu halten.
[0019] Durch Zuriickziehen des Schiebers 22 in Rich-
tung eines Pfeils 32, d.h. in Fig. 2 nach links, wird die
Klappe 24 wieder geschlossen und der durch den Schie-
ber 22 zurtickgehaltene Folienrollenkern 12 rutscht nach
unten an die Stelle des von der Klappe 24 zuriickgehal-
tenen Folienrollenkerns 12. Um ein Verkippen der Foli-
enrollenkerne zu vermeiden, sind zwei Schieber 22 (Fig.
1) vorgesehen.

[0020] Der Uber die schrag angeordnete Ebene 28 ge-
rollte Folienrollenkern 12 falltin die Aufnahmeeinrichtung
30. Die Aufnahmeinrichtung 30 weist im Wesentlichen
eine Breite auf, die nur geringfiigig groRRer als der Durch-
messer des Folienrollenkerns ist. Die Lange der Aufnah-
meeinrichtung 30 entspricht ebenfalls im Wesentlichen
der Lange des Folienrollenkerns. Die Aufnahmeeinrich-
tung 30 istim dargestellten Ausflihrungsbeispielim Quer-
schnitt U-férmig und entsprechend eines Kastens oder
einer Wanne ausgebildet. Die Aufnahmeeinrichtung 30
ist mit einer Schwenkeinrichtung 34 verbunden. Die
Schwenkeinrichtung 34 ist mit einem Ende der Aufnah-
meeinrichtung 30 verbunden, so dass beim Betatigen
der Schwenkeinrichtung 34 die rinnen- oder wannenfor-
mige Aufnahmeeinrichtung 30 um 90° in die in Fig. 2
gestrichelt dargestellte Lage geschwenkt wird. Hierbei
erfolgt ein Aufrichten des Folienrollenkerns 12 in eine
vertikale Lage.

[0021] Der in der Aufnahmeeinrichtung 30 vertikal an-
geordnete Folienrollenkern 12 wird sodann von einer
Ubergabevorrichtung 36 aufgenommen. Hierzu weist die
Ubergabevorrichtung 36 im dargestellten Ausfilhrungs-
beispiel einen teleskopartigen, in Richtung eines Pfeils
38 verschiebbaren Greifarm 40 mit einer Greifzange 42
auf. Zum Aufnehmen des Folienrollenkerns 12 wird der
Greifarm aus der in den Fign. 1 und 3 dargestellten Lage
horizontal verschoben, so dass die Greifzange 42 in ei-
nen in der Aufnahmeeinrichtung 30 vorgesehenen
Schlitz 41 eingeflhrt wird und hierbei den Folienrollen-
kern erfa3t. Sodann wird der Greifarm 40 wieder zusam-
mengezogen, so dass die Greifzange 42 zusammen mit
dem Folienrollenkern 12 in die in den Fign. 1 und 3 dar-
gestellte Position Uberfuhrt wird. Die Greifzange 42 wird
somit aus der Aufnahmeposition in der der Folienrollen-
kern aufgenommen wird, zuriickgezogen. AnschlieRend
erfolgt ein Schwenken des Greifarms 40 um eine Achse
44 im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel um etwa 180°,
so dass der Folienrollenkern in eine Ubergabeposition
Uberflihrt bzw. verfahren wird, in der der Folienrollenkern
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12 in Halterungen 46 (Fig. 3) einer nicht dargestellten
Wickelmaschine tbergeben wird. Um den Folienrollen-
kern 12 aufzunehmen, sind die Halterungen 46 in Rich-
tung der Pfeile 48 verschiebbar. Wahrend des Schwen-
kens des Greifarmes 40 aus der in den Fign. 1 und 3
dargestellten Lage in die Ubergabeposition wird der Grei-
farm 40 wieder ausgefahren, da der Greifarm nach dem
Abgeben des Folienrollenkerns 12 an die Wickelmaschi-
ne, d.h. nachdem die Halterungen 46 den Folienrollen-
kern 12 aufgenommen haben, wieder zuriickgezogen
werden muss, um ein Aufwickeln einer Folienbahn 50
(Fig. 3) auf den Folienrollenkern 12 zu ermdglichen. Das
Aufwickeln der Folienbahn 50 auf den Folienrollenkern
12 erfolgt mit Hilfe der nicht dargestellten Wickelmaschi-
ne, wobei die Halterungen 46 Teil der Wickelmaschine
sind.

[0022] Die Bewegung des Folienrollenkerns 12 beim
Schwenken des Greifarms 40 in Richtung des Pfeils 52
um die Achse 44 ist in Fig. 1 als Beispiel durch die ge-
strichelte Linie 54 dargestellt. Hierbei ist davon ausge-
gangen, dass die Greifzange 42 wahrend der Schwenk-
bewegung ausgefahren wird. Selbstverstandlich kann
die Ausfahrbewegung der Greifzange 42 beispielsweise
nur teilweise erfolgen oder bereits am Anfang der
Schwenkbewegung abgeschlossen sein.

[0023] Nachdem eine Folienbahn 50 der gewlinschten
Folienbahnléange auf den Folienrollenkern 12 von der
Wickelmaschine aufgewickelt wurde, muss die Folien-
rolle 56 aus der Wickelmaschine abgegeben werden.
Dies erfolgt dadurch, dass die Folienrolle 56 auf ein For-
derband 58 abgegeben wird und von diesem zu einer
Verpackungsstation o.dgl. transportiert wird. Um ein de-
finiertes Ablegen der Folienrolle 56 auf dem Férderband
58 zu gewahrleisten, wird erfindungsgemal die obere
Halterung 46 in Richtung des Pfeils 48 nach oben gezo-
gen. Hierdurch kippt die Folienrolle 56.

[0024] Um sicherzustellen, dass die Folienrolle 56 in
Richtung des Férderbandes 58 Kippt, wird die Folienrolle
von dem Greifarm 40 bzw. der Greifzange 42 unmittelbar
nach dem Herausziehen der Halterung 46 angestof3en,
so dass durch den Impuls ein definiertes Kippen der Fo-
lienrolle in Richtung des Férderbandes 58 gewahrleistet
ist.

[0025] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform der
Zufthrvorrichtung 10 (Fig. 4) weist innerhalb des trich-
terférmigen Bereichs 14 Zwischenwéande 60,62 auf. Die
Zwischenwande 60,62 sind derart angeordnet, dass ein
Verklemmen oder Verkeilen von Folienrollenkernen 12
im Bereich des Ubergangs zwischen dem trichterférmi-
gen Bereich 14 und dem Zufiihrkanal 16 ausgeschlossen
ist. Durch die schrdg angeordneten Zwischenwande
60,62 erfolgt somit eine Vorsortierung, durch die die Fo-
lienrollenkerne frihzeitig in einer Reihe angeordnet wer-
den.
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Patentanspriiche

1.

10.

Bereitstellungsvorrichtung flr Folienrollenkerne fir
eine Folienrollen-Wickelmaschine, mit

einer Zufuhrvorrichtung (10) zum horizontalen Zu-
fuhren von Folienrollenkernen (12),

einer Aufrichtvorrichtung (32) zum Uberfiihren des
Folienrollenkerns (12) in eine vertikale Lage und
einer Ubergabevorrichtung (36) zum Aufnehmen
und Ubergeben des Folienrollenkerns (12) an die
Folienrollen-Wickelmaschine.

Bereitstellungsvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aufrichtvorrich-
tung (32) eine Aufnahmeeinrichtung (30) fir einen
einzigen Folienrollenkern (12) aufweist.

Bereitstellungsvorrichtung nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aufnahmeein-
richtung (30) mit einer Schwenkeinrichtung (34) zum
Aufrichten verbunden ist.

Bereitstellungsvorrichtung nach einem der Ansprii-
che 1-3, dadurch gekennzeichnet, dass die Zu-
fUhreinrichtung (10) als Schiitte ausgebildet ist.

Bereitstellungsvorrichtung nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schitte einen
trichterférmigen Bereich (14) und einen sich an den
trichterférmigen Bereich (14) anschlieBenden Zu-
fuhrkanal (16) aufweist.

Bereitstellungsvorrichtung nach Anspruch 5, da-
durch gekennzeichnet, dass der Zufiihrkanal (16)
derart ausgebildet ist, dass die Folienrollenkerne
(10) in Transportrichtung hintereinander angeordnet
sind.

Bereitstellungsvorrichtung nach einem der Anspru-
che 1-6, dadurch gekennzeichnet, dass die Zu-
fuhrvorrichtung (10) eine Vereinzelungseinrichtung
(18) zur Vereinzelung der Folienrollenkerne (12) auf-
weist.

Bereitstellungsvorrichtung nach einem der Anspriu-
che 1-7, dadurch gekennzeichnet, dass die Uber-
gabevorrichtung (36) einen Greifarm (40) zum Auf-
nehmen des von der Aufrichtvorrichtung (32) bereit-
gestellten Folienrollenkerns (12) aufweist.

Bereitstellungsvorrichtung nach einem der Anspru-
che 1-8, dadurch gekennzeichnet, dass die Uber-
gabevorrichtung (36) aus einer Aufnahmeposition in
eine Ubergabeposition verfahrbar ist.

Verfahren zum Bereitstellen von Folienrollenkernen
fir eine Folienrollen-Wickelmaschine, mit den
Schritten:
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- Bereitstellen eines Folienrollenkerns (12) in
horizontaler Lage

- automatisches Aufrichten des Folienrollen-
kerns (12) in eine vertikale Lage und

- automatisches Ubergeben des Folienrollen-
kerns (12) an die Folienrollen-Wickelmaschine.

Verfahren nach Anspruch 10, bei welchem das Be-
reitstellen mittels einer eine Vielzahl von Folienrol-
lenkernen (12) aufnehmenden Zuflhrvorrichtung
(10) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, bei welchem
die Folienrollenkerne (12) vor dem Bereitstellen ver-
einzelt werden.

Verfahren einem der Anspriiche 10-12, bei welchem
das Aufrichten durch Schwenken einer Aufnahme-
vorrichtung (30) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10-13, bei wel-
chem der aufgerichtete Folienrollenkerne (12) von
einer Ubergabevorrichtung (36) in eine Aufnahme-
position aufgenommen und von der Ubergabevor-
richtung (36) in eine Ubergabeposition gebracht
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10-14, bei wel-
chem die von der Wickelmaschine fertig aufgewik-
kelte Folienrolle (56) von der Ubergabevorrichtung
(36) aus einer Halterung (46) der Wickelmaschine
herausgedruckt wird, so dass die Folienrolle (56) in
eine vorgegebene Richtung fallt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10-15 unter
Verwendung einer Bereitstellungsvorrichtung nach
einem der Anspriiche 1-9.

Claims

A preparatory device provided to arrange film roll
cores in a condition ready for use for a film roll wind-
ing machine, comprising

a supply device (10) for supplying horizontally ar-
ranged film roll cores (12),

an erecting device (32) for placing the film roll core
(12) into a vertical position, and

a transfer device (36) for taking up and transferring
the film roll core (12) to the film roll winding machine.

The preparatory device according to claim 1, char-
acterized in that the erecting device (32) comprises
a receiving means (30) for a single film core (12).

The preparatory device according to claim 2, char-
acterized in that the receiving means (30) is con-
nected with a pivoting means (34) for erecting pur-
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10.

11.

12.

13.

14.

poses.

The preparatory device according to one of claims
1-3, characterized in that the supply means (10) is
configured as a chute.

The preparatory device according to claim 4, char-
acterized in that the chute comprises a hopper-
shaped portion (14) and a supply channel (16) ad-
jacent to the hopper-shaped portion (14).

The preparatory device according to claim 5, char-
acterized in that the supply channel (16) is config-
ured such that the film roll cores (12) are arranged
one behind the other in the transport direction.

The preparatory device according to one of claims
1-6, characterized in that the supply device (10)
comprises a singling means (18) for singling the film
roll cores (12).

The preparatory device according to one of claims
1-7, characterized in that the transfer device (36)
comprises a gripping arm (40) for taking up the film
roll core (12) provided by the erecting device (32).

The preparatory device according to one of claims
1-8, characterized in that the transfer device (36)
is movable from a take-up position into a transfer
position.

A method for arranging film roll cores in a condition
ready for use for a film roll winding machine, com-
prising the steps of:

- arranging a film roll core (12) in horizontal po-
sition,

- automatically erecting the film roll core (12) into
a vertical position, and

- automatically transferring the film roll core (12)
to the film roll winding machine.

The method according to claim 10, wherein arrang-
ing of film roll cores in a condition ready for use is
effected with the aid of a supply device (10) receiving
a plurality of film roll cores (12).

The method according to claim 10 or 11, wherein the
filmroll cores (12) are singled prior to being arranged.

The method according to one of claims 10-12,
wherein erecting is effected by pivoting a receiving
device (30).

The method according to one of claims 10-13,
wherein the erected film roll core (12) is taken up by
a transfer device (36) in a take-up position and
placed by the transfer device (36) into a transfer po-
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sition.

The method according to one of claims 10-14,
wherein the film roll (56) ready-wound by the winding
machine is pressed out of a holder (46) of the winding
machine by the transfer device (36) such that the
film roll (56) falls into a given direction.

The method according to one of claims 10-15, using
a preparatory device according to one of claims 1-9.

Revendications

Dispositif d’approvisionnement en mandrins de rou-
leaux de film pour une machine a enrouler des rou-
leaux de films, comprenant

un dispositif d’alimentation (10) destiné a amener
horizontalement les mandrins de rouleaux de film
(12),

un dispositif de redressement (32) destiné a faire
passer le mandrin de rouleau de film (12) dans une
position verticale et

un dispositif de transfert (36) destiné a recevoir et a
transférer le mandrin de rouleau de film (12) sur la
machine a enrouler les rouleaux de film.

Dispositif d’approvisionnement selon la revendica-
tion 1, caractérisé en ce que le dispositif de redres-
sement (32) comprend un systéme de réception (30)
pour un seul mandrin de rouleau de film (12).

Dispositif d’approvisionnement selon la revendica-
tion 2, caractérisé en ce que le systéme de récep-
tion (30) est relié a un systéme de pivotement (34)
en vue du redressement.

Dispositif d’approvisionnement selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 3, caractérisé en ce
que le systéeme d’amenée (10) est congu comme
une glissiere.

Dispositif d’approvisionnement selon la revendica-
tion 4, caractérisé en ce que la glissiere comprend
une zone en forme d’entonnoir (14) et un canal
d’amenée (16) raccordé a la zone en forme d’enton-
noir (14).

Dispositif d’approvisionnement selon la revendica-
tion 5, caractérisé en ce que le canal d'amenée
(16) est congu de telle sorte que les mandrins de
rouleaux de film (10) sont disposés les uns derriere
les autres dans la direction de transport.

Dispositif d’approvisionnement selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 6, caractérisé en ce
que le dispositif d’amenée (10) comprend un syste-
me de séparation (18) destiné a séparer les man-
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drins de rouleaux de film (12).

Dispositif-d’approvisionnement selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 7, caractérisé en ce
que le dispositif de transfert (36) comprend un bras
préhenseur (40) destiné a recevoir le mandrin de
rouleau de film (12) fourni par le dispositif de redres-
sement (32).

Dispositif d’approvisionnement selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 8, caractérisé en ce
que le dispositif de transfert (36) est mobile d’une
position de réception vers une position de transfert.

Procédé d’approvisionnement en mandrins de rou-
leaux de film pour une machine a enrouler les rou-
leaux de film, comprenant les étapes :

- d’approvisionnement en mandrin de rouleau
de film (12) dans une position horizontale

- redressement automatique du mandrin de rou-
leau de film (12) dans une position verticale et
- transfert automatique du mandrin de rouleau
de film (12) sur la machine a enrouler les rou-
leaux de film.

Procédé selon la revendication 10, dans lequel I'ap-
provisionnement s’effectue au moyen d’un dispositif
d’amenée (10) recevant une pluralité de mandrins
de rouleaux de film (12).

Procédé selon larevendication 10 ou 11, dans lequel
les mandrins de rouleau de film (12) sont séparés
avant I'approvisionnement.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
10 a 12, dans lequel le redressement s’effectue par
pivotement d’un dispositif de réception (30).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
10 a 13, dans lequel le mandrin de rouleau de film
(12) redressé est regu par un dispositif de transfert
(36) dans une position de réception et amené par le
dispositif de transfert (36) dans une position de trans-
fert.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
10 a 14, dans lequel le rouleau de film (56) entiére-
ment enroulé par la machine a enrouler est extrait
par pression, par le dispositif de transfert (36), d’'une
fixation (46) de la machine a enrouler, de sorte que
le rouleau de film (56) tombe dans une direction pré-
définie.

Procédeé selon I'une quelconque des revendications
10 a 15 utilisant un dispositif d’approvisionnement
selon I'une quelconque des revendications 1 a 9.
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