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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Lagern
von zwei oder mehreren, jeweils zu einem Coil gewickel-
ten Materialbahnen, insbesondere Blechbahnen, vor-
zugsweise vor einer Verarbeitung, wie vor einem Verar-
beiten durch Abtrennen von Materialstiicken in vorbe-
stimmter Lange und/oder Breite.

[0002] Esistbekannt, insbesondere fir Einrichtungen
zum Langsteilen und/oder Querteilen von Materialbah-
nen, wie z.B. fur Streifenscheren zum L&ngs- und/oder
Querteilen von Blechbahnen, zwecks Verarbeitung un-
terschiedlicher Materialbahnen, die jeweils zu einem Coll
gewickelt sind, diese Coils auf neben- und lbereinan-
derangeordneten ortsfesten Abspuleinheiten zu lagern
und von jedem Coil eine Materialbahn tber eine eigene
Fuhrungseinrichtung zur Verarbeitungsstelle, also zur
Streifenschere zu fuhren (AT 006.462 U1).

[0003] Eine Anlage dieser Art ist konstruktiv duf3erst
aufwendig, zumal die Abspuleinheiten fliegend gelagert
sind und eine Vielzahl von Abspuleinheiten vorzusehen
sind, was einen hohen Investitionsaufwand bedingt. Wei-
ters ist jeweils eine Fuhrungseinrichtung fur Jede Mate-
rialbahn von jedem Coil zur Streifenschere erforderlich,
was ebenfalls einen hohen Konstruktionsaufwand erfor-
dert, zumal fiir von der Streifenschere weiter entfernt an-
geordnete Coils beachtliche Entfernungen zu tberwin-
den sind. Abgesehen davon ist man hinsichtlich der An-
zahl unterschiedlicher Materialbahnen durch die Anzahl
der vorgesehenen Abspuleinheiten beschrankt, sodass
es trotzdem erforderlich sein kann, eine Materialbahn,
die auf einer Abspuleinheit angeordnet ist, gegen eine
andere Materialbahn auszutauschen. Hierfir muss die
auszutauschende Materialbahn Uber eine grof3ere Ent-
fernung rickgewickelt werden, was umstandlich und
zeitaufwendig ist. Sodann muss die neue Materialbahn
aufdie leere Abspuleinheit aufgesetzt und das freie Ende
der Materialbahn zur Streifenschere iber eine Fiihrungs-
einrichtung gefiihrt werden.

[0004] Es ist weiters intern bekannt, an der Verarbei-
tungsanlage, beispielsweise an einer Streifenschere, le-
diglich eine einzige Abspuleinheit vorzusehen und die zu
verarbeitenden Materialbahnen in Coils gewickelt in ei-
ner eigenen Lagerhalle zu lagern, u.zw. auf in der Lager-
halle auf Paletten angeordneten Holzbohlen abzustellen.
Von dieser Lagerhalle wird dann jeweils ein Coil mittels
eines Krans zur Abspuleinheit bewegt, dort aufgefadelt
und verarbeitet. Da es jedoch stets nur erforderlich ist,
einen im Vergleich zur Gesamtlange der Materialbahn
relativ geringen Langsabschnitt einer Materialbahn eines
Coiles zu verarbeiten, ist ein oftmaliger Tausch der Coils
erforderlich, was umsténdliche und zeitaufwendige Ma-
nipulationen mit der Gefahr der Beschadigung eines
Coils erfordert.

[0005] Eine Anlage zum Lagern von mehreren jeweils
zu einem Coil gewickelten Materialbahnen, wobei jedes
Coil auf eine Spanneinrichtung aufsteckbar ist und im
aufgewickelten Zustand haltbar ist, ist beispielsweise
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aus Patents Abstracts of Japan Bd. 0072, Nr. 65 (M-258)
1983-11-25 & JP 58 145315A (1983-08-30) bekannt.
[0006] Die Erfindung bezweckt die Vermeidung dieser
Nachteile und Schwierigkeiten und stellt sich die Aufga-
be, eine Anlage der eingangs beschriebenen Art zu
schaffen, bei der eine Vielzahl von Coils unterschiedli-
cher Materialbahnen in geordneter Anordnung lagerbar
sind, wobei jedoch trotz der prinzipiell unbeschrankten
Anzahl von Coils jedes Coil in kurzer Zeit unbeschadigt,
d.h. unter gréRtmdoglicher Schonung seiner Material-
bahn, zu einer Abgabestelle, insbesondere an einer Ver-
arbeitungsanlage, bringbar ist. Weiters soll keine Uber-
gabe eines Coils auf eine Abspuleinheit erforderlich sein.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Kombination folgender Merkmale gelést:

- eine Speichereinrichtung mit ortsfesten Lagerplat-
zen fur zwei oder mehrere in mindestens Reihe an-
geordnete Coils,

- wobei jedes Coil auf eine Spanneinrichtung auf-
steckbar ist und

- mit einer Halteeinrichtung im aufgewickelten Zu-
stand haltbar ist,

- an jedem Lagerplatz vorgesehene ortsfeste Lager-
bdcke zur Auflage der Spanneinrichtung eines Coils
und

- eine Transporteinrichtung zum Transport eines ein-
zelnen Coils mitsamt seiner Spanneinrichtung und
Halteeinrichtung von einer Lagerstelle zu einer Ab-
gabestelle, insbesondere benachbart zu einer Ver-
arbeitungseinrichtung, und retour.

[0008] Vorzugsweise sind die Lagerbodcke der Lager-
platze zum Aufsetzen der Coils mit zueinander parallelen
und im horizontalen Abstand voneinander befindlichen
Achsen gestaltet. Dies bedeutet, dass die Cails in einer
Reihe angeordnet sind, sodass die Transporteinrichtung
in besonders einfacher Weise verwirklichbar ist.

[0009] Zweckmé&Rigistdie Transporteinrichtung mit ei-
ner Hebe- und Senkeinrichtung fur ein Coil und mit Tra-
gaufnahmen zum Erfassen von Uber die Seiten eines
Coils vorstehende Enden der Spanneinrichtung ausge-
stattet, wodurch eine besonders schonende Behandlung
einer Materialbahn gesichert ist.

[0010] Gemalf einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
die Transporteinrichtung mit einem Coil im angehobenen
Zustand zur Abgabestelle fahrbar, und zwar quer zur
Achse des Caoils.

[0011] Vorzugsweise ist die Spanneinrichtung mit ei-
ner Tragachse und gegentber der Tragachse radial ver-
stellbaren Spannleisten ausgestattet.

[0012] Eine platzsparende Konstruktion ist dadurch
gekennzeichnet, dass die Lagerbdcke an Laufschienen
fur die Transporteinrichtung angeordnet sind, vorzugs-
weise mit den Laufschienen starr verbunden sind.
[0013] GemalR einer bevorzugten Ausfuhrungsform
sind die Tragaufnahmen der Hebe- und Senkeinrichtun-
gen mittels eines Schwenkmechanismus von einer un-
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teren in eine obere Position und retour schwenkbar oder
die Tragaufnahmen der Hebe- und Senkeinrichtung ge-
radlinig in vertikaler Richtung bewegbar, vorzugsweise
mittels Spindeln.

[0014] Aus Platzeinsparungsgriinden sind zweckméa-
Rig die Coils auf den Lagerplatzen mit nach unten oder
oben gerichteter Halteeinrichtung absetzbar.

[0015] Die Anlage zum Lagern von Coils ist in der
Zeichnung néher erlautert, wobei Fig. 1 eine Gesamtan-
sicht zusammen mit einer Verarbeitungseinrichtung,
u.zw. einer Einrichtung zum L&ngs- und/oder Quer-
schneiden von Blechbahnen zeigt. Fig. 5 veranschaulicht
eine Anlage in Seitenansicht, Fig. 6 im Grundriss gemaR
einer ersten Ausfiihrungsform und die Fig. 7 und 8 zeigen
in zu den Fig. 5 und 6 analoger Darstellung eine weitere
Ausfihrungsform.

[0016] Gemal derinden Fig. 1, 5 und 6 dargestellten
Ausfuihrungsform ist eine Verarbeitungseinrichtung 101
zum Lé&ngs- und/oder Querschneiden einer Blechbahn
102 veranschaulicht, bei der unmittelbar benachbart eine
Abspulstelle 103 vorgesehen ist, mit der die zu einem
Coil 104 gewickelte Blechbahn 102, welches Coil 104
auf der Abspulstelle 103 aufsetzbar ist, abwickelbar ist
und somit die Blechbahn 102 der Verarbeitungseinrich-
tung 101 zufiihrbar ist. Der Abspulstelle 103 vorgeordnet
ist eine Speichereinrichtung 105 mit mehreren Lagerplét-
zen 106 fir mehrere in einer Reihe angeordnete Coils
104. Jedes Caoil ist auf einer Spanneinrichtung 107 auf-
gesteckt, die von einer Tragachse 108 und gegenuber
der Tragachse 108 radial verstellbaren Spannleisten 109
gebildet ist, Die Spannleisten 109 liegen am Coil an des-
sen Innenoberflache 110 an.

[0017] Die Tragachsen 108 ragen jeweils Uber die
Breite 111 einer Blechbahn 102, d.h. tiber das Coil 104
seitlich vor, sodass eine drehbare Abstilitzung an Lager-
bécken 112, die an jedem Lagerplatz 106 der Speicher-
einrichtung 105 vorgesehen sind, maglich ist.

[0018] Die Lagerbocke 112 sind an Laufschienen 113
einer Transporteinrichtung 114, die zum Transport eines
Coils 104 von einem Lagerplatz 106 zur Abspulstelle 103
dient, angeordnet, d.h. an diesen Laufschienen 113 starr
montiert. Die Transporteinrichtung 114 weist ein U-for-
miges und die Lagerplatze 106 und deren Lagerbdcke
112 seitlich Gberspannendes Traggestell 115 auf, des-
sen freie H6he 116 mindestens den doppelten Maximal-
durchmesser 117 eines Coils 104 Uberschreitet.

[0019] Anden vertikalen Seitenstehern 118, deren un-
tere Enden mit mittels eines Motors 119’ antreibbaren
Laufrollen 119 auf den Laufschienen 113 gefiihrt sind,
des U-férmigen Traggestells 115 ist eine Hebe- und Sen-
keinrichtung 120 fiir ein Coil 104 vorgesehen. Gemaf
Fig. 1 weist die Hebe- und Senkeinrichtung 120 an den
vertikalen Seitenstehern 118 des U-férmigen Tragge-
stells angeordnete Spindeln 121, die synchron mittels
eines Motors 122 antreibbar sind, auf, mit welchen Spin-
deln 121 Tragaufnahmen 123 zum Erfassen von uber
die Seiten eines Coils 104 vorstehenden Enden 124 der
Tragachse 108 einer Spanneinrichtung 107 in vertikale

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Richtung bewegbar sind, welche Enden 124 auch Uber
die Lagerbdcke 106 seitlich vorstehen.

[0020] InFig.5istdie Transporteinrichtung 114 einmal
mit vollen Linien an der Stelle eines Lagerplatzes 106
veranschaulicht, u.zw. miteinemin Transportstellung ge-
brachten Coil 104 und einmal mit strichlierten Linien an
der Abspulstelle 103 mit bereits an der Abspulstelle ab-
gesetztem Coil 104. Fig. 5A zeigt die Abspulstelle 103
ohne Transporteinrichtung 114, und es ist zu ersehen,
daR die Auflagen der Abspulstelle 103 fiir die Tragachsen
108 heb- und senkbar sind, um die Blechbahn 102 ge-
radlinig der Verarbeitungseinrichtung 101 zufiihren zu
kénnen, also ohne Biegen der Blechbahn 102.

[0021] GemaR Fig. 7 und 8 sind die Tragaufnahmen
123 der Transporteinrichtung 114 an an den vertikalen
Seitenstehern 118 schwenkbar angeordneten Hebeln
125 vorgesehen, die zum Anheben und Absenken eines
Coils 104 dienen.

[0022] Jedes Coil 104 weist eine Halteeinrichtung 126
zum Fixieren des freien Endes 127 der Blechbahn 102
jedes Coils auf. Diese Halteeinrichtung 126 ist U-férmig
gestaltet und an der Tragachse 108 schwenkbar gela-
gert, und zwar mit jeweils einem seitlich der Coils 104
liegenden Schenkel 128 des U, sodass die Halteeinrich-
tung 126 jeweils mit dem Coil 104 mitbewegt wird, d.h.
bei dessen Transport von einem Lagerplatz 106 zur Ab-
spulstelle 103 mitbewegt wird. Mittels einer Entriege-
lungseinrichtung 129 ist die Halteeinrichtung 126 an der
Abspulstelle 103 aul3er Kraft gesetzt, sodass ein Abwik-
keln des Coils 104 mdoglich ist.

Patentanspriiche

1. Anlage zum Lagern von zwei oder mehreren jeweils
zu einem Coil (104) gewickelten Materialbahnen,
insbesondere Blechbahnen (102), vorzugsweise vor
einer Verarbeitung, wie vor einem Verarbeiten durch
Abtrennen von Materialstiicken in vorbestimmter
Lange und/oder Breite, wobei jedes Coil (104) auf
eine Spanneinrichtung (107) aufsteckbar ist und mit
einer Halteeinrichtung (126) im aufgewickelten Zu-
stand haltbar ist, gekennzeichnet durch die Kom-
bination folgender Merkmale:

- eine Speichereinrichtung (105) mit ortsfesten
Lagerplatzen (106) fur zwei oder mehrere in
mindestens einer Reihe angeordnete Coils
(104),

- an jedem Lagerplatz (106) vorgesehene orts-
feste Lagerbocke (112) zur Auflage der Spann-
einrichtung (107) eines Coils (104) und

- eine Transporteinrichtung (114) zum Transport
eines einzelnen Coils (104) mitsamt seiner
Spanneinrichtung (107) und Halteeinrichtung
(126) von einer Lagerstelle (106) zu einer Ab-
gabestelle (103), insbesondere benachbart zu
einer Verarbeitungseinrichtung (101), und re-
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tour.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Lagerbdcke (112) der Lagerplatze
(106) zum Aufsetzen der Coils (104) mit zueinander
parallelen und im horizontalen Abstand voneinander
befindlichen Achsen gestaltet sind.

Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transporteinrichtung (114) mit
einer Hebe- und Senkeinrichtung (120) fur ein Coll
(104) und mit Tragaufnahmen (123) zum Erfassen
von Uber die Seiten eines Coils (104) vorstehende
Enden (124) der Spanneinrichtung (107) ausgestat-
tet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Transporteinrichtung
(114) mit einem Coil (104) im angehobenen Zustand
zur Abgabestelle fahrbar ist, und zwar quer zur Ach-
se des Coils (104).

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spanneinrichtung (107)
mit einer Tragachse (108) und gegeniiber der Trag-
achse (108) radial verstellbaren Spannleisten (109)
ausgestattet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Lagerbodcke (112) an
Laufschienen (113) fir die Transporteinrichtung
(114) angeordnet sind, vorzugsweise mit den Lauf-
schienen (113) starr verbunden sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tragaufnahmen (123)
der Hebe- und Senkeinrichtungen (120) mittels ei-
nes Schwenkmechanismus von einer unteren in ei-
ne obere Position und retour schwenkbar sind.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Tragaufnahmen (123)
der Hebe- und Senkeinrichtung (120) geradlinig in
vertikaler Richtung bewegbar sind, vorzugsweise
mittels Spindeln(121).

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Coils (104) auf den La-
gerplatzen (106) mit nach unten oder oben gerich-
teter Halteeinrichtung (126) absetzbar sind.

Anlage nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Abgabestelle als Ab-
spulstelle (106) ausgebildet ist und mit einer Entrie-
gelungseinrichtung (129) fir die Halteeinrichtung
(126) ausgestattet ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Claims

An installation for storing two or several material
webs, in particular sheet metal webs (102), each
wound into a coil (104), preferably before processing
such as before processing by cutting off material
pieces in a predetermined length and/or width,
wherein each coil (104) is attachable to a clamping
device (107) and can be kept in the wound state with
a fixture device (126), characterized by a combina-
tion of the following features:

- a storage means (105) with stationary storage
places (106) for two or several coils (104) ar-
ranged in at least one row,

- stationary bearing blocks (112) provided in
each storage place (106) for supporting the
clamping device (107) of a coil (104), and

- atransport means (114) for conveying a single
coil (104) along with its clamping device (107)
and fixture device (126) from a storage site (106)
to a delivery site (103), particularly adjacent to
a processing means (101), and back.

An installation according to claim 1, characterized
in that the bearing blocks (112) of the storage places
(106) for attaching the coils (104) are designed with
axes parallelto each other and located at a horizontal
distance from each other.

An installation according to claim 1 or 2, character-
ized in that the transport means (114) is equipped
with a lifting and lowering device (120) for a coil (104)
and with support receivers (123) for gripping ends
(124) of the clamping device (107) which protrude
beyond the sides of a coil (104).

An installation according to any of Claims 1 to 3,
characterized in that the transport means (114) is
moveable to the delivery site with a coil (104) in the
lifted state, namely transversely to the axis of the coil
(104).

An installation according to any of claims 1 to 4, char-
acterized in that the clamping device (107) is
equipped with a carrying axle (108) and with clamp-
ing bars (109) which are radially adjustable relative
to the carrying axle (108).

Aninstallation according toany of claims 1to 5, char-
acterized in that the bearing blocks (112) are ar-
ranged on slide rails (113) for the transport means
(114), preferably being rigidly connected to the slide
rails (113),

Aninstallation according to any of claims 1to 6, char-
acterized in that the support receivers (123) of the
lifting and lowering devices (120) are pivotable via a
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swivelling mechanism from a lower position into an
upper position and back.

Aninstallation according to any of claims 1to 6, char-
acterized in that the support receivers (123) of the
lifting and lowering device (120) are movable linearly
in a vertical direction, preferably by means of spin-
dles (121).

Aninstallation according to any of claims 1to 8, char-
acterized in that the coils (104) can be deposited
on the storage places (106) with the fixture device
(126) oriented downwards or upwards.

Aninstallation according toany of claims 1to0 9, char-
acterized in that the delivery site is configured as
an unreeling site (106) and is equipped with an un-
locking device (129) for the fixture device (126).

Revendications

Dispositif de stockage de deux bandes de matériau
ou plus, chacune bobinée en un coil (104), en parti-
culier des bandes de tdle (102), de préférence avant
un traitement, tel qu’avant un traitement par sépa-
ration de piéces de matériau en longueur et/ou lar-
geur prédéterminée, chaque coil (104) étant suscep-
tible d’étre enfiché sur un dispositif de serrage (107)
et étant susceptible d’étre maintenu a I'état bobiné
avec undispositif de maintien (126), caractérisé par
la combinaison des propriétés suivantes :

- un dispositif de stockage (105) avec des em-
placements de stockage (106) localement fixes,
pour deux coils (104) ou plus, disposés en au
moins une rangée,

- des bloc-paliers (112) localement fixes, prévus
en chaque emplacement de stockage (106),
pour la pose du dispositif de serrage (106) d'un
coil (104), et

- un dispositif de transport (104) pour le transport
d’un coil (104) individuel, conjointement avec
son dispositif de serrage (107) et son dispositif
de maintien (126), depuis un emplacement de
stockage (106) vers un emplacement de distri-
bution (103), en particulier au voisinage d’un dis-
positif de traitement (101), et retour.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les blocs-paliers (112) des emplacements
de stockage (106) sont configurés pour pose du coil
(104), avec des axes paralléles entre eux et se trou-
vant selon un espacement horizontal les uns des
autres.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le dispositif de transport (114) est équipé

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

d’'undispositif de levage et d’abaissement (120) pour
un coil (104) et de logements supports (123) pour
saisir des extrémités (124), en saillie sur les cétés
d’'un coil (104), du dispositif de serrage (107).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de transport (114)
est susceptible d'étre déplacé, avec un coil (104) a
I'état levé, vers I'emplacement de distribution et, pré-
cisément, transversalement par rapport a I'axe du
coil (104).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de serrage (107)
est équipé d'un axe support (108) et de bandes de
serrage (109), réglables radialement par rapport a
I'axe support (108)

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que lesblocs-paliers (112) sont dis-
posés sur des glissiéres de défilement (113) pour le
dispositif de transport (114), de préférence sont re-
liés rigidement aux glissieres de défilement (113).

Installation selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que les logements supports (123)
desdispositifs de levage et d’abaissement (120) sont
susceptibles de pivoter au moyen d’un mécanisme
pivotant, d'une position inférieure a une position su-
périeure et retour.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que les logements supports (123)
du dispositif de levage et d’abaissement (120) sont
déplacables en ligne droite en direction verticale, de
préférence au moyen de broches (121).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé ence que lescoils (104) sont susceptibles
d'étre déposés aux emplacements de stockage
(106), avec un dispositif de maintien (126) orienté
vers le bas ou vers le haut.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que le point de distribution est réa-
lisé sous la forme de point de débobinage (106) et
est équipé d'un dispositif de déverrouillage (129)
pour le dispositif de maintien (126).
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