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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur automa-
tischen Hulsenbestiickung einer Wickelwelle an Rollen-
schneid- und Wickelmaschinen.

[0002] Rollenschneid- und Wickelmaschinen sind
haufig mit zwei, zum Teil auch mit mehreren. Wickelwel-
len ausgeristet, auf denen Wickelhiilsen entsprechend
der Breite der langs geschnittenen Bander aufgebracht
sind. Sehr oft sind diese Wickelhllsen auf friktionieren-
den Ringen befestigt, die von der etwas voreilenden Wik-
kelwelle getragen werden. Die Voreilung dient dem Aus-
gleich von Langenund Durchmessertoleranzen der Wik-
kelrollen. Die Befestigung der Hilsen auf den Friktions-
ringen geschieht tblicherweise, wie bei einem Freilauf,
durch Klemmelemente, die uber das Drehmoment akti-
viert werden. Im Stillstand oder mit leichter Riickwarts-
drehung lassen sich die leeren Wickelhllsen axial leicht
verschieben und an der richtigen Stelle, entsprechend
der vorgegebenen Schnittbreiten der zu schneidenden
Bander, positionieren.

[0003] Es sind verschiedene Verfahren und Vorrich-
tungen zum Bestlicken der Wickelwellen bekannt. Zwei
unterschiedliche Wege zum Bestiicken der Wickelwellen
werden nachfolgend beschrieben. Vorausgesetzt wird
fir die nachstehende Beschreibung, dass beim Rollen-
und Hulsenwechsel im Stillstand die Wickelwellen ein-
seitig, meist an der Antriebsseite, fest gelagert sind und
ein Stutzlager am anderen Ende der Wickelwelle soweit
von der Wickelwelle entfernt wird, dass ein fliegender
Zustand der Wickelwelle entsteht, dies bezieht sich
ebenso auf die erfindungsgemalfe Vorrichtung und das
Verfahren. Ein filegender Zustand wird beispielsweise
dann erreicht, wenn ein Stltzlager oder eine sonstige
Lagerstelle von einem Ende der Wickelwelle entfernt
wird, so dass das Ende der Wickelwelle frei in der Luft
hangt. So kdénnen die fertig gewickelten Rollen abge-
schoben und die leeren Hiilsen aufgeschoben werden.
[0004] Ineinem ersten Beispiel erfolgt das Abschieben
der gewickelten Rollen von Hand auf ein stitzendes
Band oder aufeine an der Wickelwelle anliegenden Trag-
achse, von der die Wickelrollen spater einzeln entnom-
men werden. Sind die Wickelrollen sehr schwer, dann
kann das Abschieben von Hand sehr miihsam sein. Dann
werden so genannte Abdrlickschilde an den Maschinen
vorgesehen, die an parallel zu den Wickelwellen verlau-
fenden Fuhrungen gelagert sind und tiber Gewindespin-
deln, Ketten oder anderen Fordereinrichtungen moto-
risch bewegbar sind. Als Abdrtickschilde werden hierbei
Einrichtungen bezeichnet, die in den Bereich der Wickel-
welle hinein bewegbar sind und mittels derer die Wickel-
hiulsen und/oder die fertig gewickelten Rollen lber die
Wickelwelle verschiebbar sind. Wahrend des Wickelvor-
gangs parken diese Schilde an der Antriebsseite im frei-
en Raum zwischen einer dulRerster Materialkante und
dem Maschinengestell. Die Schilde sind mit einem huf-
eisenférmigen Gabelstlick versehen, das die Jeweilige
Wickelwelle eng, aber nicht bertihrend, umgreift. Damit
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wird sichergestellt, dass die Abdrlckkraft der Schilde
nicht nur gegen die Stirnflache der Wickelrolle, sondern
auch beziehungsweise ausschlieRlich gegen die Stirn-
flache der Wickelhiilse wirkt. Ein Teleskopieren, das
heilt ein Verschieben des gewickelten Bandes relativ
zur Hulse, der Wickelrollen durch das Abschieben mittels
des Abdrickschildes wird dadurch vermieden.

[0005] In einem weiteren Beispiel zum Aufbringen der
Wickelhllsen wird jede Wickelhllse einzeln und nach-
einander von Hand aufgesteckt und mit geeigneten
Messmethoden, wie beispielsweise einem Messschie-
ber oder einem MaRstab, an die Aufwickelposition ge-
schoben. Fir die Erkennung der richtigen Position sind
vielfaltige Hilfsmittel gebrauchlich: Von einem handmar-
kierten Strich und einem angelegten MaRstab ber ein
ausziehbares Malband, wie in der DE 101 55 133 A1
beschrieben, wobei dass Maf3band auch mitdigitaler An-
zeige der Position ausfihrbar ist, bis hin zu Laserlicht-
punkten sind Verfahren bekannt und allgemein Ublich.
[0006] Die Nachteile dieser Arbeitsweisen sind offen-
kundig, da diese Arbeitsweisen nicht wirtschaftlich sind,
sind sie nur zu rechtfertigen, wenn die Anzahl der Wik-
kelrollen je Wickelung, die auch als Wurf bezeichnet wird,
nicht zu grof3 ist, die Grenze zur Unwirtschaftlichkeit liegt
etwa bei 12 Rollen auf zwei Wickelwellen.

[0007] Bei schmalen Schnittbreiten, womit allgemein
eine gréRere Anzahl von Wickelrollen verbunden ist, ist
die Verwendung von so genannten Coreboxen (blich.
Coreboxen sind rinnenférmige Halbschalen mit halb-
kreisférmigen Kammern, in die die leeren Wickelhilsen
eingelegtwerden. Durch die Kammern stehen die Hiilsen
exakt rechtwinklig zur Rotationsachse. Auch entspricht
der Kammerabstand genau der Schnittbreite. Oftmals
sind die Coreboxen auch mit klappbaren oberen Halb-
schalen (Halbbox) versehen, so dass die leeren Wickel-
hilsen rundum geflihrt und gesichert sind. Diese Core-
boxen werden mit den einllegenden Hilsen von Hand
oder von Vorrichtungen getragen und tber ein freies En-
de Jeder Wickelwelle geschoben. Jetzt haben alle Wik-
kelhilsen den korrekten Abstand zueinander. Nach dem
Offnen der oberen Halbbox wird die untere Corebox zu-
erst radial und dann axial aus dem Wickelbereich her-
ausgenommen. Die Lésung mittels Coreboxen ist be-
triebssicher. Jedoch benétigt jede Schnittbreite eine da-
fur angefertigte Corebox. Somit kommen Coreboxen
Uberwiegend nur fir Standardbreiten in Frage, wie zum
Beispiel bei Klebebendrollen.

[0008] WO 2005/023694 offenbart weiterhin ein Ver-
fahren zum Positionieren mehreren Hilsen in einer Spul-
maschine.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es somit eine preis-
gunstige technische Lésung bereit zu stellen, um Wik-
kelhilsen automatisch und in klrzester Zeit auf die Wik-
kelwellen aufzuschieben und dort zu positionieren.
[0010] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Patentanspruchs 1 gelost.

[0011] Durchdaserfindungsgeméafie Verfahrenistnun
die Mdglichkeit geschaffen, die Wickelhllsen vollauto-
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matisch auf der Wickelwelle zu verfahren und exakt zu
positionieren. Hierbei kann die Wickelhilse mittels der
Zange von den Ubrigen auf die Wickelwelle aufgescho-
benen Wickelhilsen so weit entfernt werden, dass das
Gabelstiick des Abschiebeschildes zwischen die be-
nachbarten Hilsen gelangen kann. Das Gabelstiick fahrt
dabei tber die Wickelwelle und gelangt in eine Position,
in der es unmittelbar ber der Wickelwelle befindliche
gegen eine Stirnseite der Wickelhilse wirkt, so dass die
Wickelhilse Gber die Wickelwelle verschiebbar ist. Das
Gabelstiick weist die Form einer zweizahnigen Gabel
auf, wobei die Wickelwelle wahrend des Eingriffs des Ga-
belstlicks zwischen die beiden Zahne der Gabel gelangt
und die Zahne und/oder die u-férmige Rundung der Ga-
bel unmittelbar an der Wickelhilse anliegen. Die Zange
istam Abschiebeschild befestigt und ebenfalls gegen die
Wickelwelle anstellbar und zwar so weit gegen die Wik-
kelwelle anstellbar, dass die Greifer der Zange die Wik-
kelhllse ergreifen, halten und tber die Wickelwelle ver-
schieben kénnen.

[0012] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispielsin den einzelnen Verfahrensschrit-
ten und mit einer Beschreibung der Vorrichtung naher
erlautert. Es zeigt:

Figur 1 Eine prinzipielle Seitenansicht auf einen Vor-
ratsbehalter, ein Transportband und eine flie-
gend gelagerte Wickelwelle,

eine Draufsicht auf einen Vorratsbehalter, ein
Transportband, ein Ende einer fliegend gela-
gerten Wikkelwelle und eine Schiebevorrich-
tung,

Figur 2

Figur 3  einen prinzipiellen Schnitt durch ein Abd-
druckschild, ein Gabelstlick, eine Zange und

durch Wikkelhtlsen auf einer Wickelwelle,

einen Schnitt durch eine Wickelwelle und eine
Draufsicht auf eine am Abdriickschild befe-
stigte Zange und

Figur 4

einen Schnitt durch eine Wickelwelle mit Wik-
kelhililse und eine Draufsicht auf ein Gabel-
stuck, dass im Abdrickschild bewegbar gela-
gert ist.

Figur 5

[0013] Ineinem Vorratsbehalter 1, wie beispielsweise
einem Magazin 1, sind leere Wickelhililsen 2 In grof3er
Anzahl so gestapelt, dass die Rotationsachsen parallel
zur Wickelwelle 5 liegen. Ein umlaufendes Transport-
band 3, das mit quer zu seiner Bandlaufrichtung befe-
stigten Stegen ausgeristet ist, erfasst nacheinander
Wickelhilsen 2 aus dem Magazin 1 und bringt sie in ko-
axiale Position 4 mit der jeweiligen Wickelwelle 5. Die
Wickelwelle 5 stehtdabeianihrem freien Ende 6 fliegend,
das heillt ohne Unterstlitzung dar, wie dies in der Figur
1 dargestellt ist.
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[0014] DieFig. 2 zeigt eine Draufsicht auf das Magazin
1, das Transportband 3, eine Wickelwelle 5 und eine
Schiebevorrichtung 8 mit einem Pneumatikzylinder 9.
Die zur Bestluickung vorgesehene leere Wickelhilse 7
liegt nun direkt neben dem freien Ende 6 der Wickelwelle
5 in koaxialer Position. Eine Schiebevorrichtung 8, wie
zum Beispiel ein Pneumatikzylinder 9 oder eine elek-
trisch betriebener Linearantrieb, schiebt jetzt die Wickel-
hiilse 7 auf die Wickelwelle 5 und zieht sich sofort wieder
zurlck. Nun taktet das Foérderband die nachste Wickel-
hilse 7 vom Transportband 3 in koaxiale Position zur
Wickelwelle 5. Die Schiebevorrichtung 8 driickt nun diese
Huilse 7 auf die Wickelwelle 5. Dabei wird die zuvor ein-
gebrachte Hiilse 7 durch die nachfolgende um eine Hul-
senlange weiter geschoben. Diese Vorgadnge wiederho-
len sich gemal dem eingestellten Programm solange,
bis sich die erforderliche Anzahl von Leerhiilsen auf der
jeweiligen Wickelwelle 5 befindet.

[0015] Nun kann das Magazin 1 und das Transportge-
rat 3 aus dem Wickelbereich zurlickgezogen werden. So-
mit ist der erste Arbeitsschritt, Aufschieben der erforder-
lichen Wickelhiilsen 2, 7 auf die Wickelwelle 5 abge-
schlossen.

[0016] Ineinem zweiten Arbeitsschritt werden die Hil-
sen 7 auf den Wickelwellen 5 positioniert. Dazu wird das
Jeweilige Abdriickschild 10 zu einer Doppelfunktion her-
angezogen, indem durch eine Zange 12, die am auf3eren
Umfang einer Leerhilse 7 angreift und verfahrt, ein Spalt
15 zwischen benachbarten Hilsen 7 entsteht, in den ein
Gabeistlick 14 eintaucht und damit die prazise Positio-
nierung vornimmt, wie in Figur 3 dargestellt.

[0017] Die bekannte Arbeitsweise der Abdriickschilde
10 ist weiter oben bereits erklart. Diese Schilde 10 sind
in quer zur Bandlaufrichtung, das heilt axial zur Wickel-
welle 5, verlaufenden Flihrungen 11 gelagert und ge-
fuhrt. Die Fihrungen sind meist oberhalb der oberen und
unterhalb der unteren Wickelwelle 5 angebracht. Aul3er-
dem sind diese Fiuhrungen durch motorische Antriebs-
mittel fir die Abdrickschilde 10 erganzt.

Um die Kosten fiir erfindungsgemaRe Vorrichtung flr die
Wickelhllsenpositionierung zu sparen, werden die Ab-
druckschilde 10 entsprechend der Erfindung, in vorteil-
hafter Weise, auch fiir die Positionierung der Leerhiilsen
2,7, 13 herangezogen.

[0018] Fuihrung und Antrieb arbeiten mit einem Mess-
glled und einem Rechenprogramm zusammen. Die Ab-
driickschilde 10 werden fiir die Positionierung der bereits
auf den Wickelwellen 5 befindlichen Leerhilsen 13 zu-
satzlich mit einer Zange 12 ausgeristet, mit der die lee-
ren Hilsen 13 am duReren Umfang gefasst werden kén-
nen. AulRerdem kann das hufeisenférmige, die Wickel-
welle 5 umfassende Abschiebetell 14 soweit radial von
der Jeweiligen Wickelwelle 5 zuriickgezogen werden,
dass es an den Leerhiilsen beriihrungslos vorbeigefah-
ren werden kann, wie in Fig. 5 dargestellt. Zum Positio-
nieren der Hiilsen 13 arbeiten die modifizierten Abdrick-
schilde 10 umgekehrt wie beim Abdriicken der Wickel-
rollen 7.
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[0019] Das Abdriickschild 10 fahrt mitder offenen Zan-
ge 12 und zuriickgezogenem hufeisenférmigen Abdriick-
teil 14 Uber die zuerst aufgeschobene Wickelhiilse 13.
Die Zange 12 schlief3t und erfasst die erste Hulse 13.
Nun bewegt sich das Schild 10 zusammen mit dieser
Hulse 13 in Richtung Park- und Wickelposition, jedoch
nur so weit, dass zwischen Leerhiilse eins und Leerhiilse
zwei ein Spalt 15 entsteht. Dieser Spalt 15 ist etwas brei-
ter als das hufeisenférmige Abschiebeteil 14, also ca. 25
mm. In diesen Spalt 15 taucht nun das hufeisenférmige
Abschiebeteil 14 ein und die Zange 12 &ffnet sich, wie in
Figur 4 zu sehen.

[0020] Alternativ kann zum Beginn der Positionierung
mit der zuerst aufgeschobenen Hiilse 13 mit der Positio-
nierung der zuletzt aufgeschobenen Hilse 13 begonnen
werden. Dann greift das hufeisenférmige Abschiebeteil
14 an die freie Stirnflache der letzten Hulse 13 und
schiebt diese mit der gesamten Saule von Wickelhllsen
13 auf die erste Position. Danach wird mit der Zange 12
die zweitletzte Hilse 13 erfasst und, wie oben beschrie-
ben, ein Spalt 15 zwischen der letzten und vorletzten
Hulse 13 geschaffen. Auch hierbei wird die restliche Huil-
sensdule verschoben. Der Vorgang wird bis zu der zuerst
aufgeschobenen Hilse fortgesetzt. Diese Reihenfolge
ist fir den zeitlichen Ablauf vorteilhaft, da die Leerfahrten
des Abdriickschildes 10 auf ein Minimum reduziert wer-
den.

[0021] Die Positionierung an einer Stirnflache der Wik-
kelhillsen 2, 7, 13 ist ein wesentlicher Bestandteil der
Erfindung. Das hufeisenférmige oder gabelférmige Ab-
schiebeteil 14 legt sich bei weiterer Fahrbewegung des
jeweiligen Schildes 10 gegen eine Stirnflache der zu po-
sitionierenden Wickelhtlse 2, 7, 13. Sodann wird die ge-
wiinschte Position tGiber das vorgegebene Programm an-
gefahren. Der Vorgang wird so lange schrittweise wie-
derholt, bis alle auf der jeweiligen Wickelwelle 5 befind-
lichen Wickelhlilsen 2, 7, 13 die erforderliche Position
erreicht haben.

[0022] Die Verschiebung (ber das Abschiebeteil 14
und die Stirnflache der Hiilse 2, 7,13 ist insoweit wichtig,
als.alle Wickelhtlsen 2, 7, 13, die meist aus Pappe be-
stehen, unvermeldbare Langentoleranzen haben. Es ist
mit dem erfindungsgemaRen Verfahren sichergestellt,
dass alle Wickelhilsen auf einer Wickelwelle einseitig
auf einer exakten und in deckungsgleicher Position mit
einer Schnittkante der zu wickelnden Bander Uberein-
stimmen. Nach der letzten Positionierfahrt fahrt das je-
weilige Abdruckschild 10 in seine Parkposition an der
Antriebsseite. Nach vollendeter Wicklung agieren die
Schilde 10 zunachst wieder als Abdriicker 10 fir fertige
Wickelrollen und anschlieRend wieder als Positionierer
fur die leeren Wickelhtlsen 2, 7, 13.

[0023] Die Leistungsfahigkeit beziiglich Zeit und Posi-
tioniergenauigkeit und unter Berlicksichtigung des gerin-
gen technischen Aufwandes ist ein wesentlicher Vorteil
der Erfindung.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum automatischen Bestlicken einer Rol-
lenschneid- und Wickelmaschine bei dem

- in einem ersten Schritt mindestens zwei leere
Wickelhilsen (2, 7, 13) auf ein freies Ende (6)
einer Wickelwelle (5) aufgeschoben werden, so
dass die Wikkelhtlsen (2, 7, 13) aneinander an-
liegen.

- in einem zweiten Schritt die erste aufgescho-
bene Wickelhilse (2, 7, 13) mittels einer entlang
der Wickelwelle (5) frei positionierbaren Zange
(12) ergriffen und so weit Uber die Wickelwelle
(5) verschoben wird, dass ein Spalt entsteht und
- in einem dritten Schritt ein Gabelstiick (14) ei-
nes frei programmierbaren Abdrickschildes
(10) inden durch die Zange (10) erzeugten Spalt
(15) eintaucht und die erste aufgeschobene
Wickelhilse (2, 7, 13) mittels des Gabelstiicks
an der freien Stirnflache (14) entlang der Wik-
kelwelle (5) positioniert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schritte eins bis drei aus An-
spruch 1 mit den weiteren leeren Wickelhiilsen (2,
7, 13) solange wiederholt werden, bis alle Wickel-
hilsen (2, 7, 13) auf der Wickelwelle (5) positioniert
sind.

3. Verfahren zum automatischen Bestlicken einer Rol-
lenschneid- und Wickelmaschine bei dem

- in einem ersten Schritt mindestens zwei leere
Wickelhilsen (2, 7, 13) auf ein freies Ende (6)
einer Wickelwelle (5) aufgeschoben werden, so
dass die Wikkelhilsen (2, 7, 13) aneinander an-
liegen,

- in einem zweiten Schritt die letzte aufgescho-
bene Wickelhllse (2, 7, 13) mittels eines entlang
der Wickelwelle (5) frei positionierbaren Gabel-
stlicks (14) eines frei programmierbaren Ab-
druickschildes (10) an der freien Stirnflache der
Wickelhilse (2, 7, 12) so weit Gber die Wickel-
welle (5) verschoben wird, bis die letzte Wickel-
hiilse (2, 7, 13) eine vorbestimmte Position er-
reicht hat,

- in einem dritten Schritte die vorletzte aufge-
schobene Wickelhtlse (2, 7, 13) mittels einer
entlang der Wickelwelle (5) frei positionierbaren
Zange (12) ergriffen und so weit Uber die Wik-
kelwelle (5) verschoben wird, dass ein Spalt ent-
steht und

- in einem vierten Schritt das Gabelstlick (14) in
den durch die Zange erzeugten Spalt (15) ein-
taucht und an der freien Stirnflaiche der Wickel-
hiulse (2, 7, 13) die vorletzte aufgeschobene
Wickelhilse (2, 7, 13) mittels des Gabelstiicks
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(14) entlang der Wickelwelle (5) positioniert.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schritte drei und vier aus An-
spruch 3 mit den weiteren leeren Wickelhllsen (2,
7, 13) solange wiederholt werden, bis alle Wickel-
hilsen (2, 7, 13) auf der Wickelwelle (5) positioniert
sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass vor dem Bestlicken
der Wickelwelle (5) mit Leerhiilsen (2, 7, 13) ein
Stitzlager von der Wickelwelle (5) entfernt wird und
nach dem Bestlicken das Stltzlager wieder zuge-
fuhrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wickelhiilsen (2,
7, 13) von einem Magazin (1) kommend automatisch
und koaxial zugefiihrt und automatisch auf die Wik-
kelwelle (5) aufgeschoben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wickelhiilsen (2,
7, 10) mittels eines pneumatisch betriebenen Zylin-
ders (9) auf die Wickelwelle (5) geschoben werden.

Claims

Method for the automatic fitting of a slitter and winder,
in which method,

- in a first step, at least two empty cores (2, 7,
13) are pushed onto a free end (6) of a winding
shaft (5), with the result that the cores (2, 7, 13)
bear against one another,

- in a second step, the first core (2, 7, 13) which
has been pushed on is gripped by means of a
gripper (12) which can be positioned freely along
the winding shaft (5), and is displaced over the
winding shaft (5) to such an extent that a gap is
produced, and,

- in a third step, a fork piece (14) of a freely pro-
grammable removing plate (10) dips into the gap
(15) which is produced by the gripper (12) and
the first core (2, 7, 13) which has been pushed
on is positioned by means of the fork piece at
the free end face (14) along the winding shaft (5).

Method according to Claim 1, characterized in that
steps one to three from Claim 1 are repeated with
the further empty cores (2, 7, 13) until all the cores
(2, 7, 13) are positioned on the winding shaft (5).

Method for the automatic fitting of a slitter and winder,
in which method,
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- in a first step, at least two empty cores (2, 7,
13) are pushed onto a free end (6) of a winding
shaft (5), with the result that the cores (2, 7, 13)
bear against one another,

- in a second step, the last core (2, 7, 13) which
has been pushed on is displaced by means of
a fork piece (14), which can be positioned freely
along the winding shaft (5), of a freely program-
mable removing plate (10) at the free end face
of the core (2, 7, 13) to such an extent over the
winding shaft (5), until the last core (2, 7, 13)
has reached a predefined position,

- in a third step, the penultimate core (2, 7, 13)
which has been pushed on is gripped by means
of a gripper (12) which can be positioned freely
along the winding shaft (5), and is displaced to
such an extent over the winding shaft (5) that a
gap is produced, and,

- in a fourth step, the fork piece (14) dips into
the gap (15) which is produced by the gripper,
and positions the penultimate core (2, 7, 13)
which has been pushed on at the free end face
of the core (2, 7, 13) by means of the fork piece
(14) along the winding shaft (5).

Method according to Claim 3, characterized in that
steps three and four from Claim 3 are repeated with
the further empty cores (2, 7, 13) until all the cores
(2, 7, 13) are positioned on the winding shaft (5).

Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that a supporting bearing is removed from
the winding shaft (5) before the winding shaft (5) is
fitted with cores (2, 7, 13), and the supporting bearing
is fed in again after the fitting.

Method according to one of Claims 1 to 5, charac-
terized in that, coming from a magazine (1), the
cores (2, 7, 13) are fed in automatically and coaxially
and are pushed automatically onto the winding shaft

(5).

Method according to one of Claims 1 to 6, charac-
terized in that the cores (2, 7, 13) are pushed onto
the winding shaft (5) by means of a pneumatically
operated cylinder (9).

Revendications

Procédé pour charger automatiquement une machi-
ne de coupe et d’enroulement a rouleaux, dans le-
quel

- dans une premiére étape, au moins deux man-
drins d’enroulement vides (2, 7, 13) sont enfilés
sur une extrémité libre (6) d’'un arbre d’enroule-
ment (5), de sorte que les mandrins d’enroule-
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ment (2, 7, 13) s’appliquent les uns contre les
autres,

- dans une deuxieme étape, le premier mandrin
d’enroulement enfilé (2, 7, 13) est saisi au
moyen d’une pince (12) pouvant étre position-
née librement le long de I'arbre d’enroulement
(5) et est enfilé sur I'arbre d’enroulement (5) jus-
qu’a ce qu'’il se produise une fente, et

- dans une troisiéme étape, une piece fourchue
(14) d’'un panneau de pression (10) librement
programmable s’enfonce dans la fente (15) pro-
duite parla pince (12) etle premier mandrin d’en-
roulement enfilé (2, 7, 13) est positionné au
moyen de la piece fourchue (14) sur la surface
frontale libre le long de I'arbre d’enroulement (5).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les étapes une a trois de la revendication 1
sont répétées avec les autres mandrins d’enroule-
ment vides (2, 7, 13) jusqu’a ce que tous les man-
drins d’enroulement (2, 7, 13) soient positionnés sur
I'arbre d’enroulement (5).

Procédé pour charger automatiquement une machi-
ne de coupe et d’enroulement a rouleaux, dans le-
quel

- dans une premiére étape, au moins deux man-
drins d’enroulement vides (2, 7, 13) sont enfilés
sur une extrémité libre (6) d’'un arbre d’enroule-
ment (5), de sorte que les mandrins d’enroule-
ment (2, 7, 13) s’appliquent les uns contre les
autres,

- dans une deuxiéme étape, le dernier mandrin
d’enroulement enfilé (2, 7, 13) est déplacé au
moyen d’'une piéce fourchue (14) pouvant étre
positionnée librement le long de I'arbre d’enrou-
lement (5) d’'un panneau de pression (10) libre-
ment programmable contre la surface frontale
libre du mandrin d’enroulement (2, 7, 13) sur
I'arbre d’enroulement (5) jusqu’a ce que le der-
nier mandrin d’enroulement (2, 7, 13) atteigne
une position prédéterminée,

- dans une troisieme étape, I'avant-dernier man-
drin d’enroulement enfilé (2, 7, 13) est saisi au
moyen d’une pince (12) pouvant étre position-
née librement le long de I'arbre d’enroulement
(5) et est enfilé sur I'arbre d’enroulement (5) jus-
qu’a ce qu’il se produise une fente, et

- dans une quatrieme étape, la piece fourchue
(14) s’enfonce dans la fente (15) produite par la
pince et I'avant-dernier mandrin d’enroulement
enfilé (2, 7, 13) est positionné au moyen de la
piece fourchue (14) sur la surface frontale libre
du mandrin d’enroulement (2, 7, 13) le long de
I'arbre d’enroulement (5) .

4. Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
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ce que les étapes trois et quatre de la revendication
3 sont répétées avec les autres mandrins d’enrou-
lement vides (2, 7, 13) jusqu’a ce que tous les man-
drins d’enroulement (2, 7, 13) soient positionnés sur
I'arbre d’enroulement (5).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce qu’avant de charger I'arbre
d’enroulement (5) avec des mandrins vides (2, 7,
13), un palier de support est enlevé de I'arbre d’en-
roulement (5) et le palier de support est a nouveau
ramené apres le chargement.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce que les mandrins d’enrou-
lement (2, 7, 13) sont acheminés automatiquement
et coaxialement a partir d’'un magasin (1) et sont en-
filés automatiquement sur I'arbre d’enroulement (5).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a6, caractérisé en ce que les mandrins d’enrou-
lement (2, 7, 13) sont enfilés sur I'arbre d’enroule-
ment (5) au moyen d’un cylindre (9) a commande
pneumatique.
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