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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt im Bereich der Förder- und
Lagertechnik und betrifft ein Verfahren und eine Einrich-
tung nach den Oberbegriffen der entsprechenden, un-
abhängigen Patentansprüche. Das erfindungsgemässe
Verfahren und die erfindungsgemässe Einrichtung die-
nen zum Auswechseln von Wickelständern an einer
Reihe von im wesentlichen parallel zueinander ange-
ordneten, Wickelvorrichtungen. Die Wickelständer tra-
gen je einen Wickelkern, auf den eine Vielzahl von bieg-
baren, flachen Gegenständen (z.B. Druckprodukte) mit
Hilfe eines Wickelbandes zu einem Wickel aufgewickelt
werden kann. Die Wickelvorrichtungen wickeln Gegen-
stände von Wickeln auf Wickelständern ab oder erstel-
len Wickel durch Aufwickeln von Gegenständen auf den
Wickelkern von Wickelständern.
[0002] In der Druckereiindustrie ist es bekannt,
Druckprodukte oder Teile davon für Zwischenlagerung
oder Transport in Schuppenformation mit Hilfe eines
Wickelbandes auf einen Wickelkern aufzuwickeln, die
Wickel zu transportieren und/oder zwischenzulagem
und bei Bedarf die Druckprodukte für eine Weiterverar-
beitung wieder als Schuppenformation von den Wickeln
abzuwickeln. Die genannten Wickel haben üblicherwei-
se einen Durchmesser bis zu zwei Metern und wiegen
bis zu einer Tonne. Die axiale Breite derartiger Wickel
entspricht im wesentlichen der Breite der aufgewickel-
ten Produkte und beträgt beispielsweise 30 bis 50 cm.
[0003] Für das Wechseln von Wickeln bzw. Wickel-
kernen an Wickelvorrichtungen werden entweder Wik-
kel und leere Wickelkerne an sich (ohne weitere Hilfs-
mittel) gehandhabt oder es kommen sogenannte Wik-
kelständer zur Anwendung, die einen Wickel oder einen
leeren Wickelkern tragen. Die Wickelständer sind übli-
cherweise einfache, mobile, gegebenenfalls passiv ver-
fahrbare Vorrichtungen, an denen ein Wickelkern frei
um eine horizontale Achse drehbar angeordnet ist. Üb-
licherweise weisen die Wickelständer auch Vorrichtun-
gen zum Auf- und Abwickeln des Wickelbandes auf. Auf
den Wickelkern eines "leeren Wickelständers" sind kei-
ne Druckprodukte aufgewickelt, ein "beladener Wickel-
ständer" trägt einen Wickel von Druckprodukten.
[0004] Beispiele von Wickelständern sind beispiels-
weise beschrieben in den Publikationen DE-3236866
(oder US-4587790), EP-0149058 (oder US-4676496),
EP-0242607 (oder US-4703901), EP-0719720 (US-
5673869), A oder GB 2 170 793 gemäss dem Oberbe-
griff der Ansprüche 1 und 8.
[0005] Wickelständer und Wickelvorrichtungen sind
üblicherweise derart aneinander angepasst, dass die
Druckprodukte direkt ab einem daran angekoppelten
Wickelständer abgewickelt oder direkt auf den Wickel-
kern eines solchen Wickelständers aufgewickelt wer-
den können. Dazu wird der Wickelständer auf einer der
Wegführung bzw. Zuführung der Schuppenformation
entgegengesetzten Seite der Wickelvorrichtung positio-
niert und an diese gekoppelt, wobei der Wickel bzw. der

Wickelkern üblicherweise auf die Richtung der Wegfüh-
rung bzw. Zuführung der Produkte ausgerichtet ist aus
Platzgründen gegen diese aber auch leicht abgewinkelt
sein kann.
[0006] Wickelvorrichtungen sind beispielsweise ent-
lang von Verarbeitungsstrecken (z.B. Sammeltrom-
meln, Zusammentragvorrichtungen) angeordnet und
dienen dazu, je ein Teilprodukt ab Wickeln in die Verar-
beitung zuzuführen. Entlang der Verarbeitungsstrecke
entstehen aus je einer Mehrzahl der Teilprodukte fertige
Druckprodukte. Die Zuführungsrichtung für die Teilpro-
dukte ist dabei üblicherweise im wesentlichen quer zur
Verarbeitungsstrecke ausgerichtet und die Wickelvor-
richtungen sind auf einer Seite oder auf beiden Seiten
der Verarbeitungsstrecke in einer oder zwei Reihen an-
geordnet, wobei die an die Wickelvorrichtungen ange-
koppelten Wickelständer eine Wickelständerreihe bil-
den, die im wesentlichen parallel zur Reihe der Wickel-
vorrichtungen verläuft.
[0007] Aus verschiedenen Gründen ist es wün-
schenswert, dass derartige Verarbeitungsstrecken
möglichst kurz sind. Das heisst für die Wickelvorrichtun-
gen, dass sie in Richtung der Verarbeitungsstrecke, d.
h. quer zur Zuführungsrichtung, so schmal wie möglich
sein sollten. Dies gilt dann auch für die Wickelständer
und bedeutet auch eine Beschränkung des Platzes, der
für das Wechseln der Wickelständer zur Verfügung
steht.
[0008] Wickelständer werden gemäss dem Stande
der Technik beispielsweise manipuliert und transpor-
tiert, indem sie an geeignete Fahrzeuge angekoppelt
oder durch Ladegabeln von entsprechenden Fahrzeu-
gen angehoben werden. Für das Wechseln von Wickel-
ständern an Wickelvorrichtungen eignet sich eine der-
artige Manipulation nur dann, wenn an die Wechselge-
schwindigkeit und an den Automatisierungsgrad keine
hohen Ansprüche gestellt werden, wenn der Platz, an
dem die Wickelständer gelagert werden, relativ weit von
den Wickelvorrichtungen entfernt ist und/oder häufig
wechselt und wenn für das Rangieren mit dem Fahr-
zeug im Bereich der Wickelvorrichtungen genügend
Platz vorhanden ist.
[0009] Wenn in der näheren Umgebung der Wickel-
vorrichtungen Lagerplatz für die Lagerung von Wickel-
ständern permanent zur Verfügung steht, ist es vorteil-
haft, für das Wechseln der Wickelständer und gleichzei-
tig auch für das Ein- und Auslagern spezialisierte und
mit festen Installationen verbundene Einrichtungen für
die Manipulation der Wickelständer vorzusehen, wie
dies beispielsweise in der Publikation EP-0950626 be-
schrieben ist.
[0010] Es ist auch bekannt, beispielsweise aus der
Publikation EP-0527702 (oder US-5379963 ), die sich
mit dem Wechseln von Wickeln (nicht Wickelständern)
an Wickelvorrichtungen befasst, den effektiven Wickel-
wechsel mit festen Installationen durchzuführen, für
Transport und Lagerung aber frei verfahrbare Fahrzeu-
ge zu benützen und dazwischen, vorteilhafterweise so
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nahe wie möglich bei den Wickelvorrichtungen entspre-
chend ausgerüstete Umschalgplätze einzurichten.
[0011] Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, ein
Verfahren aufzuzeigen und eine Einrichtung zu schaf-
fen, mit denen Wickelständer an einer Reihe von Wik-
kelvorrichtungen ausgewechselt werden können, wobei
an den Wickelvorrichtungen einzusetzende Wikkelstän-
der mit anderen geeigneten Mitteln in den Bereich der
Wickelvorrichtungen transportiert und dort für den
Wechsel bereitgestellt werden und wobei von den Wik-
kelvorrichtungen entlassene Wickelständer unmittelbar
nach dem effektiven Wechsel für einen Abtransport, für
den andere geeignete Mittel eingesetzt werden, positio-
niert werden. Verfahren und Einrichtung gemäss Erfin-
dung sollen es ermöglichen, den Wikkelständer-Wech-
sel sehr schnell durchzuführen, so dass auch mit einer
Pufferkapazität zwischen Wickel und Verarbeitung oder
Wegführung eine unterbruchslose Verarbeitung bzw.
Wegführung möglich ist. Trotzdern soll das Verfahren
und die Einrichtung einfach und platzsparend und in be-
kannte Verfahren für Transport und Lagerung von Wik-
kelständem problemlos integrierbar sein.
[0012] Diese Aufgabe wird gelöst durch das Verfah-
ren und die Einrichtung, wie sie in den Patentansprü-
chen definiert sind.
[0013] Erfindungsgemäss werden für den Ersatz von
Wickelständern, die an einer Reihe von Wickelvorrich-
tungen angekoppelt sind (erste Wickelständerreihe),
weitere Wickelständer in einer zweiten Wickelständer-
reihe, die im wesentlichen parallel zur ersten Wikkel-
ständerreihe und von dieser durch eine Transportgasse
beabstandet angeordnet ist, bereitgestellt, derart, dass
der Wickel bzw. der Wickelkern jedes bereitgestellten
Wikkelständers eine für die Ankoppelung geeignete Ori-
entierung aufweist und auf diejenige Wickelvorrichtung
ausgerichtet ist, an die er angekoppelt werden soll. Die
Wickelachsen der bereitgestellten Wickelständer sind
beispielsweise Richtung der Wickelständerreihen aus-
gerichtet und auch aufeinander ausgerichtet, so dass
die Wickelkerne im wesentlichen koaxial angeordnet
sind. Die Transportgasse zwischen der ersten und der
zweiten Wickelständerreihe hat eine Breite, die grösser
ist als die Ausdehnung der Wickelständer quer zur Wik-
kelachse.
[0014] Für einen Wickelständer-Wechsel wird ge-
mäss Erfindung wie folgt vorgegangen: Der an der Wik-
kelvorrichtung angekoppelte Wickelständer wird von
dieser entkoppelt und quer zur ersten Wickelständerrei-
he von dieser weg in die Transportgasse und dann im
wesentlichen parallel dazu entlang der Transportgasse
bis zu deren Ende transportiert, wo er für einen Weg-
transport in einer an das Ende der Transportgasse an-
schliessenden und sich in etwa derselben Richtung er-
streckenden, dritten Wickelständerreihe positioniert
wird. Während dem Transport des zu entfernenden Wik-
kelständers entlang der Transportgasse wird der für die
betreffende Wickelvorrichtung in der zweiten Wickel-
ständerreihe bereitgestellte Wickelständer quer zu sei-

ner Wickelachse über die Transportgasse an die Wik-
kelvorrichtung (in die erste Wickelständerreihe) bewegt
und an dieser angekoppelt.
[0015] Offensichtlich können Wickelwechsel an ver-
schiedenen Wickelvorrichtungen der Reihe gleichzeitig
oder einander zeitlich überschneidend durchgeführt
werden. Für schnelle Wickelwechsel ist dafür zu sorgen,
dass der Transport der von Wickelvorrichtungen ent-
fernten Wickelständer entlang der Transportgasse den
prioritär zu handhabenden Transport der einzusetzen-
den Wickelständer über die Transportgasse nicht stört.
Je nach Länge der Transportgasse bzw. Zahl der Wik-
kelvorrichtungen und je nach Häufigkeit der Wickelstän-
der-Wechsel, mag es vorteilhaft sein, die Transport-
schritte quer zur Transportgasse und entlang der Trans-
portgasse auf verschiedenen Niveaus durchzuführen,
derart, dass sie voneinander im wesentlichen unabhän-
gig sind. Ebenso ist es denkbar, an beiden Enden der
Transportgasse dritte Wickelständerreihen vorzusehen
und den Transport entlang der Transportgasse in bei-
den Richtungen zu ermöglichen.
[0016] Die erfindungsgemässe Einrichtung weist im
wesentlichen zwei Transportmittel auf: ein Quertrans-
portmittel, mit dem bereitgestellte Wickelständer über
die Transportgasse zu der vorgegebenen Wickelvor-
richtung und wegzuführende Wickelständer von der
Wickelvorrichtung auf die Transportgasse bewegt wer-
den, und ein Längstransportmittel, mit dem wegzufüh-
rende Wickelständer entlang der Transportgasse zur
dritten Wikkelständerreihe transportiert und in dieser
positioniert werden.
[0017] Für die Bereitstellung der an den Wickelvor-
richtungen anzukoppelnden Wickelständer, die nicht
Gegenstand der Erfindung ist, können beispielsweise
frei verfahrbare Hubstapler oder andere, für die verwen-
deten Wickelständer geeignete Fahrzeuge eingesetzt
werden. Dieselben Fahrzeuge werden vorteilhafterwei-
se auch verwendet für den Wegtransport der in der drit-
ten Wickelständerreihe am Ende der Transportgasse
positionierten Wickelständer, wobei auch dieser Weg-
transport nicht Gegenstand der Erfindung ist.
[0018] Die Funktionsschritte von Quer- und Längs-
transportmittel für einen Wickelständer-Wechsel sind
die folgenden:

• Das Quertransportmittel ergreift einen von der Wik-
kelvorrichtung entkoppelten Wickelständer der er-
sten Wickelständerreihe und verschiebt ihn in die
Transportgasse;

• der von der Wickelvorrichtung entfernte Wickel-
ständer wird vom Längstransportmittel übernom-
men und entlang der Transportgasse gegen die drit-
te Wikkelständerreihe wegtransportiert;

• gleichzeitig ergreift das Querfördermittel den ent-
sprechenden, in der zweiten Wickelständerreihe
bereitgestellten Wickelständer und transportiert ihn
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über die Transportgasse in die erste Wickelständer-
reihe.

[0019] Das Längstransportmittel weist vorteilhafter-
weise ein sich über die ganze Länge der Transportgas-
se und der daran anschliessenden, dritten Wickelstän-
derreihe erstreckendes Transportorgan auf, zum Bei-
spiel ein Transportband oder eine Rollenbahn, derart,
dass ihm Wickelständer von beliebigen Wickelvorrich-
tungen auch gleichzeitig übergeben und gleichzeitig da-
mit transportiert werden können.
[0020] Das Quertransportmittel ist vorteilhafterweise
modular aufgebaut, wobei für jede Wikkelvorrichtung
oder für je eine kleine Gruppe von benachbarten Wik-
kelvorrichtungen ein individuell betreibbares Querför-
dermodul vorgesehen ist. Die Querfördermodule kön-
nen beispielsweise als Rollenbahn oder als an einer
Schiene in zwei Richtungen verfahrbares Hebezeug
ausgestaltet sein.
[0021] Im Bereiche der Transportgasse ist mit geeig-
neten Mitteln dafür zu sorgen, dass Quertransportmittel
und Längstransportmittel einander nicht stören. Dabei
müssen vom Quertransportmittel gegen die Wickelvor-
richtungen bewegte Wickelständer das Längstransport-
mittel ungehindert kreuzen können, möglichst auch
dann, wenn das Längstransportmittel in Betrieb ist. Fer-
ner müssen wegzuführende Wickelständer vom Quer-
transportmittel an das Längstransportmittel übergeben
werden können und müssen vom Längstransportmittel
entlang der Transportgasse bewegte Wickelständer das
Quertransportmittel im Bereiche anderer wickelverar-
beitender Vorrichtungen kreuzen können.
[0022] Die geforderten Bedingungen sind am einfach-
sten erfüllbar, wenn von Quer- und Längstransportmittel
das eine im wesentlichen von unten (Transport durch
Aufstellen), das andere im wesentlichen von oben
(Transport durch Anhängen) wirkt.
[0023] Das erfindungsgemässe Verfahren und bei-
spielhafte Ausführungsformen der erfindungsgemäs-
sen Vorrichtung werden anhand der folgenden Figuren
im Detail beschrieben. Dabei zeigen:

Figuren 1 und 2 eine schematisch aus der Vogel-
schau (Figur 1) und dreidimensio-
nal (Figur 2) dargestellte, erfin-
dungsgemässe Einrichtung zur Il-
lustration des erfindungsgemäs-
sen Verfahrens;

Figuren 3 und 4 eine beispielhafte Ausführungs-
form der erfindungsgemässen Ein-
richtung mit Blick parallel zu den
Wickelständerreihen (Figur 3) und
quer dazu (Figur 4);

Figuren 5 und 6 eine weitere, beispielhafte Ausfüh-
rungsform der erfindungsgemäs-
sen Einrichtung mit Blick parallel

zu den Wickelständerreihen (Figur
5) und aus der Vogelschau (Figur
6);

Figur 7 die Ausführungsform der erfin-
dungsgemässen Vorrichtung nach
Figuren 5 und 6, die eine Wickel-
vorrichtung zur Herstellung von
Wickeln bedient.

[0024] Figuren 1 und 2 zeigen aus der Vogelschau
(Figur 1) und in einer dreidimensionalen Darstellung (Fi-
gur 2) eine sehr schematisch dargestellte, erfindungs-
gemässe Einrichtung, die dem Wickelständer-Wechsel
an einer Reihe von im wesentlichen zueinander parallel
angeordneten Wickelvorrichtungen 1 dient. Die Wickel-
vorrichtungen sind Zuführungen zu einem Verarbei-
tungssystem, beispielsweise zu einer Verarbeitungs-
trommel 2 (Sammeltrommel, Sammel-Hefttrommel,
Einstecktrommel etc.) und weisen zwischen einem an-
gekoppelten Wickelständer 3 und der Abgabe in die Ver-
arbeitungstrommel 2 einen Pufferspeicher 4 auf, des-
sen Kapazität an die Verarbeitungsgeschwindigkeit und
an die für einen Wickelwechsel benötigte Zeit ange-
passt ist.
[0025] Die Wickelständer 3 weisen beispielsweise ei-
nen von einer Traggabel anhebbaren Träger 5 auf, an
dem mit Hilfe eines schwenkbaren Hebels 6 ein Wickel-
kern 7 um die Wickelachse drehbar angeordnet ist.
[0026] Die an die wickelverarbeitenden Vorrichtun-
gen 1 angekoppelten Wickelständer 3, die eine erste
Wickelständerreihe A bilden, tragen Wickel 8, deren
Grösse dauernd abnimmt. Die für Wickelwechsel bereit-
gestellten Wickelständer 3 bilden eine zweite Wickel-
ständerreihe B, die parallel zur ersten Wickelständerrei-
he A verläuft und von dieser durch die Transportgasse
10 getrennt ist Diese Wickelständer sind normalerweise
mit einem Wickel 8 beladen. Die von den wickelverar-
beitenden Vorrichtungen 1 entfernten Wickelständer 3
sind am Ende der Transportgasse 10 in einer dritten
Wickelständerreihe C für den Abtransport positioniert
und sind üblicherweise leer, können aber auch einen
Restwickel tragen.
[0027] Die für Wickelständer-Wechsel an den wickel-
verarbeitenden Vorrichtungen notwendigen Transport-
schritte sind mit Pfeilen angedeutet: ausgefüllte Pfeile
Q für die Quertransportschritte, in denen bereitgestellte
Wickelständer 3 von der zweiten Wickelständerreihe B
in die Ankoppelungsposition (erste Wickelständerreihe
A) transportiert werden und unausgefüllte Pfeile QL für
den aus einem Quertransportschritt und einem Längs-
transportschritt bestehenden Transport von Wickelstän-
dem aus der ersten Wikkelständerreihe A in die dritte
Wickelständerreihe C.
[0028] In den Figuren 1 und 2 sind die Wickelständer-
reihen geradlinig und parallel zueinander angeordnet,
die Wickelachsen sind parallel zu den Wickelständerrei-
hen ausgerichtet und die Wickelkerne der Wickelstän-
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der sind in diesen Reihen koaxial angeordnet. Dies sind
aber keine Bedingungen für das erfindungsgemässe
Verfahren. Dagegen ist es eine Bedingung für das er-
findungsgemässe Verfahren, dass die in der zweiten
Wickelständerreihe B bereitgestellten Wickelständer
dieselbe Orientierung haben wie die Wickelständer in
der ersten Wickelständerreihe A und je auf eine Wickel-
vorrichtung ausgerichtet sind.
[0029] Für die Bereitstellung der Wickelständer 3
(Pfeile D) in der zweiten Wickelständerreihe B, welche
Bereitstellung für die Erfindung nicht relevant ist, und
gegebenenfalls auch für deren Positionierung in der An-
koppelungsposition (erste Wickelständer A) sind seitli-
che Führungen 11 vorgesehen. Für die Positionierung
der wegzuführenden Wikkelständer 3 am Ende der
Transportgasse 10 (dritte Wickelständerreihe C) ist ein
Stopp 12 vorgesehen, auf den die Wickelständer 3 für
die Positionierung aufgeschoben werden.
[0030] Figuren 3 und 4 zeigen eine beispielhafte
Ausführungsform der erfindungsgemässen Einrichtung
mit Blickrichtung parallel zur Transportgasse (Figur 3),
was insbesondere das Quertransportmittel sichtbar
macht, und mit Blickwinkel quer zur Transportgasse (Fi-
gur 4), was die Modularität des Quertransportmittels
und das Längstransportmittel sichtbar macht. Das mo-
dular ausgebildete Quertransportmittel weist für jede
Wickelvorrichtung ein Quertransportmodul 20 auf mit ei-
ner über dem Transportniveau angeordneten Quer-
schiene 21, entlang der je ein hängendes Hebezeug 22
mit einer anhebbaren Traggabel 23 hin und her verfahr-
bar ist Das Hebezeug 22 ist derart ausgebildet, dass es
seitlich an beladenen Wickelständem 3 vorbeibewegt
oder über diese angehoben werden kann.
[0031] Für das Ergreifen eines Wickelständers in der
zweiten Wickelständerreihe B wird das Hebezeug 22 in
einer Konfiguration, in der es seitlich an einem bereit-
gestellten Wickelständer vorbei oder über diesen hin-
weg bewegbar ist, jenseits dieser Reihe positioniert (in
Figur 3 strichpunktiert dargestellt) und in eine Transport-
konfiguration gebracht. Dann wird der Wickelständer 3
mit der Traggabel 23 unterfahren und in eine Transport-
stellung angehoben. Die Transportstellung wird dabei
beispielsweise derart gewählt, dass das Hebezeug 22
mit dem Wickelständer 3 ohne weitere Stellungsverän-
derung das Längstransportmittel 30 überfahren kann. In
der Ankopplungsposition (erste Wickelständerreihe A)
wird die Hebegabel 23 mit dem zu positionierenden Wik-
kelständer 3 abgesenkt und die Hebegabel wird ausge-
fahren.
[0032] Das Längstransportmittel 30 ist in der in den
Figuren 3 und 4 dargestellten Ausführungsform als um-
laufendes Transportband ausgebildet. Es kann auch als
Bahn von angetriebenen Rollen realisiert werden. Wenn
die Rollenbahn gegen die dritte Wickelständerreihe C
abfallend angeordnet ist, kann die Schwerkraft als An-
trieb ausgenützt werden. Wenn die Wickelständer mit
entsprechenden Laufrollen ausgerüstet sind, kann das
Längstransportmittel auch als gegen die dritte Wickel-

ständerreihe C abfallender Längsschienenstrang aus-
gebildet sein.
[0033] Für die Steuerung der erfindungsgemässen
Einrichtung gemäss Figuren 3 und 4 sind zusätzlich zu
Mitteln, mit denen ein notwendiger Wickelständerwech-
sel detektiert und initialisiert wird, Mittel zur Steuerung
des Quertransport-Hebezeugs (Vorbeifahrkonfiguration
- Transportkonfiguration und angehobene und abge-
senkte Stellungen) notwendig sowie Mittel zur Steue-
rung des Längstransportmittels derart, dass darauf
transportierte Wickelträger den Quertransport nicht stö-
ren. Dafür wird beispielsweise ein Längstransportband
ganz angehalten, um an irgend einer Stelle einem Quer-
transport den Vortritt zu geben. Eine Rollenbahn mit an-
getriebenen Rollen kann örtlich desaktiviert werden, ei-
ne Bahn, auf der Wickelständer durch die Schwerkraft
transportiert werden, kann örtlich durch einen entspre-
chenden Stopp unterbrochen werden.
[0034] Figuren 5 und 6 zeigen eine weitere beispiel-
hafte Ausführungsform der erfindungsgemässen Ein-
richtung mit Blickwinkel parallel zur Transportgasse (Fi-
gur 5) und aus der Vogelschau (Figur 6). Das Längs-
transportmittel 30 weist ein Paar von schienenartigen
Rollenbahnen auf. Das Quertransportmittel besteht wie-
derum aus einer Anzahl von Quertransportmodulen, die
je einen bereitstellungsseitigen Zugwagen 40 mit einer
darauf montierten, anhebbaren Rollenbahn 41, einen
verarbeitungsseitigen Zugwagen 42 mit einer darauf
montierten, anhebbaren Rollenbahn 41 und eine zwi-
schen den Rollenbahnen des Längstransportmittels 30
stationär angeordnete, anhebbare Rollenbahn 43 auf.
Wickelständer in der ersten oder zweiten Wickelstän-
derreihe werden für den Transport bis zum Längstrans-
portmittel von den entsprechenden Zugwagen unterfah-
ren, angehoben (vorzugsweise direkt auf das Niveau
der angehobenen, stationären Rollenbahn 43 und weg-
gezogen. Dann werden sie auf die stationäre Rollen-
bahn 43 geschoben und für den Wegtransport auf das
Längstransportmittel 30 abgesenkt oder für eine Posi-
tionierung in der ersten Wickelständerreihe A auf die an-
gehobene Rollenbahn 41 des verarbeitungsseitigen
Zugwagens 42 geschoben, durch diesen in der zweiten
Wickelständerreihe A positioniert und abgesenkt.
[0035] Figur 7 zeigt nochmals die Ausführungsform
der erfindungsgemässen Einrichtung, wie sie bereits in
den Figuren 5 und 6 dargestellt ist, wobei die Einrich-
tung in diesem Falle dem Wickelständer-Wechsel in ei-
ner Wickelvorrichtung dient, in der aus einer zugeführ-
ten Schuppenformation 50 von flachen, biegbaren Ge-
genständen Wickel 8 erzeugt werden. Der Betrieb der
Einrichtung ist in diesem Falle an sich gleich wie für die
im Zusammenhang mit den vorhergehenden Figuren
durchgeführten Wickelständer-Wechsel, wobei die Be-
ladung bzw. Leerheit der Wickelständer umgekehrt ist,
das heisst, es müssen im wesentlichen volle Wickel-
ständer 3, die einen Wickel 8 tragen von den Wickelvor-
richtungen entfernt werden und Wickelständer 3 mit lee-
ren Wickelkernen 7 dort eingesetzt werden. Wenn die
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leeren Wickelständer quer zur Wickelachse (also in
Quertransportrichtung) eine kleinere Ausdehnung ha-
ben als beladene Wickelständer, wie dies für die in allen
Figuren dargestellten Wickelständer der Fall ist, muss
die Transportgasse 10 für den in der Figur 7 dargestell-
ten Fall breiter sein als für den in den anderen darge-
stellten Fällen.
[0036] Ein Vergleich der Figuren 5 und 7 zeigt auch,
dass es ohne weiteres möglich ist, in einer Reihe von
Wickelvorrichtungen, an denen nach dem erfindungs-
gemässen Verfahren und mit der erfindungsgemässen
Einrichtung Wickelständer gewechselt werden, sowohl
Wickel-verarbeitende als auch Wickel-produzierende
Wickelvorrichtungen vorhanden sein können. In einem
solchen Falle ist es nicht mehr unabdingbar, dass alle
von Wickelvorrichtungen entfernten Wickelständer für
einen Wegtransport in der dritten Wickelständerreihe C
positioniert werden. Stattdessen können ausgewählte
Wickelständer auch von einer Wickel-produzierenden
Wickelvorrichtung durch einen Quertransportschritt von
der Wickelvorrichtung entfernt, in einem Längstrans-
portschritt in den Bereich einer weiteren Wickelvorrich-
tung gebracht und durch einen weiteren Quertransport-
schritt für diese Wickelvorrichtung bereitgestellt wer-
den. Da das Längstransportmittel vorteilhafterweise nur
in einer Transportrichtung arbeitet, gilt dies nur für zwei
Wickelvorrichtungen, die entsprechend in der Reihe an-
geordnet sind. Für eine umgekehrte Anordnung der be-
troffenen zwei Wickelvorrichtungen muss der entfernte
Wickelständer in der dritten Wickelständerreihe C posi-
tioniert und von dort mittels weiterer geeigneter Trans-
portmittel am entsprechenden Platz in der zweiten Wi-
kkelständerreihe B bereitgestellt werden.
[0037] Das erfindungsgemässe Verfahren und die er-
findungsgemässe Einrichtung haben gegenüber be-
kannten Installationen den Vorteil, dass sie besonders
einfach realisierbar sind, dass die weiter notwendigen
Transportmittel für die Ein- und Auslagerung der Wik-
kelständer von der Wechseleinrichtung vollständig un-
abhängig sind, dass Wickelwechsel an verschiedenen
Wickelstationen gleichzeitig oder einander zeitlich über-
lappend durchführbar sind und dass Wickelwechsel
dank der mindestens teilweise möglichen Gleichzeitig-
keit des Entfernens des Wickelständers von der Wickel-
vorrichtung und des Positionierens des neuen Wickel-
ständers in der Wickelvorrichtung sehr schnell durch-
führbar sind.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Wickelständer-Wechsel an einer
Reihe von Wickelvorrichtungen (1), an die je ein
Wickelständer (3) mit einem um eine Wickelachse
drehbaren Wickelkern (7) angekoppelt wird und die
in der Reihe derart angeordnet sind, dass angekop-
pelte Wickelständer (3) auf einer Seite der Reihe
von Wikkelvorrichtungen (1) eine erste Wickelstän-

derreihe (A) bilden, welches Verfahren aus einer
Vielzahl von Wechselschritten besteht, wobei in je-
dem Wechselschritt ein an einer Wickelvorrichtung
(1) angekoppelter Wickelständer (3) entkoppelt und
aus der ersten Wickelständerreihe (A) entfernt wird
und ein weiterer Wickelständer (3) in die erste Wik-
kelständerreihe (A) gebracht und an die Wickelvor-
richtung (1) angekoppelt wird, wobei Wickelständer
(3) für die Wickelschritte bereitgestellt werden in ei-
ner zweiten Wickelständerreihe (B), je auf diejenige
Wickelvorrichtung (1) ausgerichtet, für die sie be-
stimmt sind, und je mit derselben Orientierung wie
ein an diese Wickelvorrichtung (1) angekoppelter
Wickelständer (3), wobei zwischen der ersten und
der zweiten Wickelständerreihe (A und B) eine
Transportgasse (10) freigehalten wird, und wobei
für jeden Wechselschritt ein zu entfernender Wik-
kelständer (3) quer zur Transportgasse (10) in die
Transportgasse (10) bewegt und entlang der Trans-
portgasse (10) transportiert wird, dadurch gekenn-
zeichnet dass der Wickelssänder am Ende der
Transportgasse (10) in einer dritten, in Richtung der
Transportgasse ausgerichteten Wickelständerrei-
he (C) positioniert wird und ein für die betreffende
Wickelvorrichtung (1) in der zweiten Wickelständer-
reihe (B) bereitgestellter Wickelträger (3) quer zur
Transportgasse (10) über die Transportgasse (10)
in die erste Wickelständerreihe (A) bewegt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die erste, zweite und dritte Wickel-
ständerreihe (A, B, C) sowie die Transportgasse
(10) parallel zueinander verlaufen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wikkelkeme (7) der Wik-
kelständer (3) in den Wickelständerreihen (A, B, C)
koaxial aufeinander ausgerichtet sind.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Transportschritt,
in dem ein Wickelständer (3) für eine spezifische
Wickelvorrichtung (1) von der zweiten in die erste
Wickelständerreihe transportiert wird, gleichzeitig
mit dem Transportschritt, in dem ein aus derselben
Wickelvorrichtung (1) entfernter Wickelständer (3)
entlang der Transportgasse (10) transportiert wird,
durchgeführt wird.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass Wechselschritte an
verschiedenen Wickelvorrichtungen (1) gleichzeitig
oder einander zeitlich mindestens teilweise über-
lappend durchgeführt werden.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass Transportschritte, in
denen Wickelständer (3) von der zweiten Wickel-
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ständerreihe (B) in die erste Wickelständerreihe (A)
transportiert werden, für die Überquerung der
Transportgasse (10) gegenüber Transportschritten
entlang der Transportgasse (10) prioritär behandelt
werden.

7. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass in allen Wickelvor-
richtungen (1) Wickel (8) verarbeitet werden, dass
in der zweiten Wickelständerreihe (B) mit Wickeln
(8) beladene Wickelständer (3) bereitgestellt wer-
den und dass Wickelständer (3) mit leeren Wickel-
kernen (7) entlang der Transportgasse (10) trans-
portiert und in der dritten Wickelständerreihe (C)
positioniert werden.

8. Einrichtung zum Wickelständer-Wechsel an einer
Reihe von Wickelvorrichtungen (1), an die je ein
Wickelständer (3) mit einem um eine Wickelachse
drehbaren Wickelkern (7) ankoppelbar ist und die
in der Reihe derart angeordnet sind, dass angekop-
pelte Wickelständer (3) auf einer Seite der Reihe
von Wickelvorrichtungen (1) eine erste Wickelstän-
derreihe (A) bilden, wobei für die Bereitstellung von
Wickelständern (3) Platz für eine zweite Wickel-
ständerreihe (B) vorgesehen ist sowie eine zwi-
schen der ersten und der zweiten Wickelständerrei-
he (A und B) verlaufende Transportgasse (10) da-
durch gekennzeichnet, dass auch Plats vorgese-
hen ist für eine dritte in Richtung der Transportgas-
se (10) verlaufende und an das Ende der Transport-
gasse (10) anschliessende Wickelständerreihe (C)
und dass die Einrichtung ein die erste und die zwei-
te Wickelständerreihe (A und B) miteinander ver-
bindendes Quertransportmittel für Transportschrit-
te in zwei Richtungen quer zu den Wickelständer-
reihen (A und B) und über die Transportgasse (10)
und ein Längstransportmittel (30) für Transport-
schritte längs der Transportgasse (10) in einer Rich-
tung gegen die dritte Wickelständerreihe (C) und für
die Positionierung von Wickelständern in der dritten
Wickelständerreihe (C) aufweist.

9. Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Längstransportmittel (30) ein
sich über die ganze Länge der Transportgasse (10)
und der dritten Wickelständerreihe (C) erstrecken-
des Transportorgan aufweist.

10. Einrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Transportorgan des Längs-
transportmittels (30) ein umlaufend angetriebenes
Transportband, eine angetriebene oder eine gegen
die dritte Wickelständerreihe (C) abfallende Rollen-
bahn oder einen gegen die dritte Wickelständerrei-
he (C) abfallenden Schienenstrang aufweist.

11. Einrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 10, da-

durch gekennzeichnet, dass das Quertransport-
mittel eine Mehrzahl von Quertransportmodulen
(20) aufweist, die je einer Wickelvorrichtung (1)
oder einer Gruppe von benachbarten Wickelvor-
richtungen (1) zugeordnet sind.

12. Einrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass von Quertransport-
mittel und Längstransportmittel (30) das eine für ei-
ne Transportwirkung von oben und das andere für
eine Transportwirkung von unten ausgerüstet ist.

13. Einrichtung nach Anspruch 11 und 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedes Quertransportmodul
(20) eine quer zur Transportgasse (10) ausgerich-
tete Querschiene (21) und ein entlang der Schiene
hängend verfahrbares Hebezeug (22) aufweist.

14. Einrichtung nach einem der Ansprüche 8 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass Quertransportmittel
und Längstransportmittel (30) für eine Transportwir-
kung von unten ausgerüstet sind.

15. Einrichtung nach Anspruch 11 und 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jedes Quertransportmodul
(20) auf beiden Seiten des Längstransportmittels
(30) je einen Zugwagen (40, 42) mit einer darauf
hebbar montierten Rollenbahn (41) und eine im Be-
reich des Längstransportmittels (30) stationär an-
geordnete, hebbare Rollenbahn (43) aufweist.

Claims

1. Method for exchanging roll supports on a plurality
of winding stations (1) arranged in a row such that
roll supports (3) coupled to the winding stations
form a first row (A) of roll supports on one side of
the row of winding stations (1), the roll supports
each comprising a roll core (7) mounted rotatable
around a winding axis, the method consisting of a
multitude of roll support exchanges each exchange
comprising the steps of uncoupling a first roll sup-
port (3) from the winding station (1) it is coupled to
and removing the first roll support from the first row
(A) and the step of bringing a second roll support
(3) into the first row (A) and coupling it to said wind-
ing station (1), wherein second roll supports (3) are
positioned in readiness for an exchange in a second
row (B) of roll supports, each positioned second roll
support being aligned to the one winding station (1),
for which it is destined, and each second roll support
in the second row (B) having the same orientation
as the first roll support (3) coupled to said winding
station (1), wherein between the first and the sec-
ond row (A and B) a transport alley (10) is kept free,
and wherein for every exchange the first roll support
(3) to be removed is moved transverse to the trans-
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port alley (10) into the transport alley (10) and is
transported along the transport alley (10), charac-
terized in that the roll support is positioned in a third
row (C) of roll supports situated at the end of the
transport alley (10) and aligned in the direction of
the transport alley and the second roll support (3)
in readiness in the second row (B) for said winding
station (1) is moved transverse to the transport alley
(10) across the transport alley (10) into the first row
(A).

2. Method in accordance with claim 1, characterized
in that the first, second and third row of roll supports
(A, B, C) as well as the transport alley (10) run par-
allel to one another.

3. Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the roll cores (7) of the roll supports (3) in the
rows of roll supports (A, B, C) are aligned coaxially
to one another.

4. Method in accordance with one of claims 1 to 3,
characterized in that the transport step, in which
a second roll support (3) destined for a specific
winding station (1) is transported from the second
to the first row, is carried out simultaneously with
the transport step, in which a first roll support (3)
removed from said specific winding station (1) is
transported along the transport alley (10).

5. Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terized in that exchanges on different winding sta-
tions (1) are carried out simultaneously or at least
with a time overlap.

6. Method in accordance with one of claims 1 to 5,
characterized in that transport steps, in which roll
supports (3) are transported from the second row
(B) of roll supports to the first row (A) of roll supports
including crossing the transport alley (10) are treat-
ed with priority over transport steps along the trans-
port alley (10).

7. Method according to one of claims 1 to 6, charac-
terized in that in all winding stations (1) rolls are
processed, that in the second row (B) roll supports
(3) loaded with rolls are in readiness and that roll
supports (3) with empty roll cores (7) are transport-
ed along the transport alley (10) and are positioned
in the third row (C).

8. Installation for exchanging roll supports on a plural-
ity of winding stations (1) arranged in a row such
that roll supports (3) coupled to the winding stations
form a first row (A) of roll supports on one side of
the row of winding stations (1), the roll supports
each comprising a roll core (7) mounted rotatable
around a winding axis, wherein space is provided

for a second row (B) of roll supports being posi-
tioned in this second row (B) in readiness for the
exchange, and for a transport alley (10) running be-
tween the first and the second row (A and B) of roll
supports, characterized in that space is provided
for a third row (C) of roll supports running in the di-
rection of the transport alley (10) and adjoining the
end of the transport alley (10) and that the installa-
tion comprises a transverse transport means con-
necting the first and the second row of roll supports
equipped for transport steps in two directions trans-
verse to the first and second row (A and B) of roll
supports and across the transport alley (10) and a
longitudinal transport means (30) for transport
steps along the transport alley (10) in a direction to-
wards the third row (C) of roll supports and for po-
sitioning roll supports in the third row (C).

9. Installation in accordance with claim 8, character-
ized in that the longitudinal transport means (30)
comprises a transportation organ extending over
the whole length of the transport alley (10) and over
the length of the third row of roll supports (C).

10. Installation according to claim 9, characterized in
that the transportation organ of the longitudinal
transport means (30) is a driven conveyor belt, a
driven conveyor roller track or a roller track de-
scending towards the third row (C) or a stretch of
rail descending towards the third row (C).

11. Installation in accordance with one of claims 8 to
10, characterized in that the transverse transport
means comprises a plurality of transverse convey-
ing modules (20), each being assigned to one wind-
ing station (1) or to a group of adjacent winding sta-
tions (1).

12. Installation according to one of claims 8 to 11, char-
acterized in that one of the transverse transport
means and longitudinal transport means (30) is
equipped for acting from above and the other one
for action from below.

13. Installation in accordance with claims 11 and 12,
characterized in that every transverse transport
module (20) comprises a transverse rail (21) orient-
ed transverse to the transport alley (10) and a lifting
device (22) suspended from the rail and movable
along the rail.

14. Installation according to one of claims 8 to 11, char-
acterized in that the transverse transport means
and the longitudinal transport means (30) are
equipped for acting from below.

15. Installation in accordance with claim 11 and 14,
characterized in that every transverse conveying
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module (20) comprises on each side of the longitu-
dinal transport means (30) a traction carriage (40,
42) with an elevatable roller track (41) installed on
it and in the area of the longitudinal transport means
a stationary, elevatable roller track (43).

Revendications

1. Procédé pour le remplacement des cadres d'enrou-
lement d'une série de dispositifs d'enroulement (1)
à chacun desquels est accouplé un cadre d'enrou-
lement (3) doté d'un mandrin d'enroulement (7) ap-
te à tourner autour d'un axe d'enroulement et qui
sont disposés en série de telle sorte que les cadres
d'enroulement (3) accouplés forment sur un côté de
la série de dispositifs d'enroulement (1) une premiè-
re série (A) de cadres d'enroulement, lequel procé-
dé est constitué d'une pluralité d'étapes d'enroule-
ment, et dans chaque étape d'enroulement, un ca-
dre d'enroulement (3) accouplé à un dispositif d'en-
roulement (1) est désaccouplé et enlevé de la pre-
mière série (A) de cadres d'enroulement et un autre
cadre d'enroulement (3) est amené dans la premiè-
re série (A) de cadres d'enroulement et est accou-
plé au dispositif d'enroulement (1), des cadres d'en-
roulement (3) étant préparés pour les étapes d'en-
roulement dans une deuxième série (B) de cadres
d'enroulement où ils sont tous orientés dans la di-
rection du dispositif d'enroulement (1) auquel ils
sont destinés, chacun dans la même orientation
qu'un cadre d'enroulement (3) accouplé à ce dispo-
sitif d'enroulement (1), une voie de transport (10)
étant libérée entre la première et la deuxième série
de cadres d'enroulement (A et B), tandis que pour
cette étape d'enroulement, un cadre d'enroulement
(3) est déplacé transversalement par rapport à la
voie de transport (10) et jusque dans la voie de
transport (10) et est transporté le long de la voie de
transport (10), caractérisé en ce que le cadre d'en-
roulement situé à l'extrémité de la voie de transport
(10) est placé dans une troisième série de cadres
d'enroulement (C) orientés dans la direction de la
voie de transport et en ce qu'un cadre d'enroule-
ment (3) de la deuxième série (B) de cadres d'en-
roulement préparés pour le dispositif d'enroulement
concerné est déplacé transversalement par rapport
à la voie de transport (10) à travers la voie de trans-
port (10) pour être placé dans la première série de
cadres d'enroulement (A).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la première, la deuxième et la troisième sé-
rie de cadres d'enroulement (A, B, C) ainsi que la
voie de transport (10) s'étendent parallèlement les
unes aux autres.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé

en ce que dans les séries de cadres d'enroulement
(A, B, C), les mandrins d'enroulement (7) des ca-
dres d'enroulement (3) sont orientés coaxialement
les uns par rapport aux autres.

4. Procédé selon l'une des revendications 1 à 3, ca-
ractérisé en ce que l'étape de transport dans la-
quelle un cadre d'enroulement (3) prévu pour un
dispositif d'enroulement (1) spécifique est transpor-
té depuis la deuxième jusque dans la première série
de cadres d'enroulement est exécutée en même
temps que l'étape de transport dans laquelle un ca-
dre d'enroulement (3) enlevé du même dispositif
d'enroulement (1) est transporté le long de la voie
de transport (10).

5. Procédé selon l'une des revendications 1 à 4, ca-
ractérisé en ce que les étapes de remplacement
sur les différents dispositifs d'enroulement (1) sont
exécutées simultanément ou en superposition tem-
porelle au moins partielle.

6. Procédé selon l'une des revendications 1 à 5, ca-
ractérisé en ce que les étapes de transport dans
lesquelles des cadres d'enroulement (3) sont trans-
portés depuis la deuxième série (B) de cadres d'en-
roulement jusque dans la première série (A) de ca-
dres d'enroulement pour traverser transversale-
ment la voie de transport (10) sont traitées en prio-
rité par rapport aux étapes de transport exécutées
le long de la voie de transport (10).

7. Procédé selon l'une des revendications 1 à 6, ca-
ractérisé en ce que des bobines (8) sont traitées
dans tous les dispositifs d'enroulement (1), en ce
que des cadres d'enroulement (3) chargés de bo-
bines (8) sont préparés dans la deuxième série (B)
de cadres d'enroulement, et en ce que des cadres
d'enroulement (3) dotés de mandrins d'enroule-
ment (7) vides sont transportés le long de la voie de
transport (10) et sont placés dans la troisième série
(C) de cadres d'enroulement.

8. Dispositif pour le remplacement de cadres d'enrou-
lement d'une série de dispositifs d'enroulement (1)
à chacun desquels un cadre d'enroulement (3) doté
d'un mandrin d'enroulement (7) apte à tourner
autour d'un axe d'enroulement peut être accouplé
et qui sont disposés en série de telle sorte que des
cadres d'enroulement (3) accouplés sur un côté de
la série de dispositifs d'enroulement (1) forment une
première série (A) de cadres d'enroulement, tandis
que pour préparer les cadres d'enroulement (3), de
la place est prévue pour une deuxième série (B) de
cadres d'enroulement, une voie de transport (10)
s'étendant entre la première et la deuxième série
de cadres d'enroulement (A et B), caractérisé en
ce que de la place est également prévue pour une
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troisième série (C) de cadres d'enroulement qui
s'étend dans la direction de la voie de transport (10)
et qui se raccorde à l'extrémité de la voie de trans-
port (10) et en ce que le dispositif présente un
moyen de transport transversal qui relie l'une à
l'autre la première et la deuxième série de cadres
d'enroulement (A et B) pour des étapes de transport
dans deux directions transversales par rapport aux
séries de cadres d'enroulement (A et B) et au-des-
sus de la voie de transport (10) ainsi qu'un moyen
(30) de transport longitudinal pour les étapes de
transport le long de la voie de transport (10) dans
une direction vers la troisième série (C) de cadres
d'enroulement et pour placer des cadres d'enroule-
ment dans la troisième série (C) de cadres d'enrou-
lement.

9. Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que le moyen (30) de transport longitudinal pré-
sente un organe de transport qui s'étend sur toute
la longueur de la voie de transport (10) et de la troi-
sième série (C) de cadres d'enroulement.

10. Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce que l'organe de transport du moyen (30) de
transport longitudinal présente une bande transpor-
teuse sans fin entraînée, une piste à rouleaux en-
traînée ou qui descend vers la troisième série (C)
de cadres d'enroulement ou une voie ferrée qui des-
cend vers la troisième série (C) de cadres d'enrou-
lement.

11. Dispositif selon l'une des revendications 8 à 10, ca-
ractérisé en ce que le moyen de transport trans-
versal présente une pluralité de modules (20) de
transport transversal qui sont chacun associés à un
dispositif d'enroulement (1) ou à un groupe de dis-
positifs d'enroulement (1) voisin.

12. Dispositif selon l'une des revendications 8 à 11, ca-
ractérisé en ce que parmi le moyen de transport
transversal et le moyen (30) de transport longitudi-
nal, l'un est équipé pour réaliser le transport depuis
le haut et l'autre pour réaliser le transport depuis le
bas.

13. Dispositif selon les revendications 11 et 12, carac-
térisé en ce que chaque module (20) de transport
transversal présente un rail transversal (21) orienté
transversalement par rapport à la voie de transport
(10) et un dispositif de levage (22) qui peut être dé-
placé en suspension le long du rail.

14. Dispositif selon l'une des revendications 8 à 11, ca-
ractérisé en ce que les moyens de transport trans-
versal et les moyens (30) de transport longitudinal
sont équipés en vue de réaliser un transport depuis
le bas.

15. Dispositif selon les revendications 11 et 14, carac-
térisé en ce que chaque module (20) de transport
transversal présente sur chacun des deux côtés du
moyen (30) de transport longitudinal un chariot de
traction (40, 42) sur lequel une piste à rouleaux (41)
peut être montée par levage, une piste à rouleaux
(3) relevable étant disposée en position stationnaire
dans la zone du moyen (30) de transport longitudi-
nal.
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