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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Transport von Materialrollen gemafR dem Oberbegriffdes
Anspruchs 1.

[0002] An bahnverarbeitenden Maschinen, beispiels-
weise Rollenrotationsdruckmaschinen, sind sogenannte
Rollenwechsler vorhanden, die der Materialversorgung
der Maschine, beispielsweise mit einer Druckstoffbahn,
dienen. Bei einem Rollenwechsel wird die abgelaufene
Materialrolle aus dem Rollenwechsler enthommen und
durch eine neue Materialrolle ersetzt. Zum Transport der
neuen Materialrollen zum Rollenwechsler bzw. zum Ab-
transport der abgelaufenen Materialrollen vom Rollen-
wechsler sind verschiedene Transportsysteme aus dem
Stand der Technik bekannt.

[0003] Inder EP 0925 246 B1 und der EP 0 925 248
A ist eine komplexe Anlage zur Ver- und Entsorgung der
Materialrollen am Rollenwechsler einer Druckmaschine
beschrieben. Die Materialrollen werden dabei auf soge-
nannten ersten Transportwagen mitihrer Umfangsflache
gelagert. Die eigentliche Férderung der Materialrollen er-
folgt dann durch Aufladen der ersten Transportwagen
auf sogenannte zweite Transportwagen. Dies bedeutet
mit anderen Worten, dass die ersten Transportwagen
huckepack auf die zweiten Transportwagen geladen
werden. Bei dem in der EP 0 925 246 B1 beschriebenen
System sind insgesamt vier verschiedene Abschnitte fiir
die zweiten Transportwagen vorgesehen, wobei keiner
der zweiten Transportwagen den jeweils zugeordneten
Foérderabschnitt verlassen kann. Unmittelbar vor dem
Rollenwechsler ist ein Abschnitt fiir einen zweiten Trans-
portwagen vorgesehen, der in eine Aufachsposition und
eine Entladeposition am Rollenwechsler verfahrbar ist.
Durch Aufladen eines mit einer neuen Materialrolle be-
ladenen ersten Transportwagens auf einen zweiten
Transportwagen in diesem Abschnitt am Rollenwechsler
kann die neue Materialrolle in die zur Aufachsung erfor-
derliche Position gebracht werden. Entsprechend kann
durch Aufladen einer abgelaufenen Materialrolle auf ei-
nen ersten Transportwagen, der mit dem zweiten Trans-
portwagen in die Entladeposition verfahren worden ist,
die abgelaufene Materialrolle abtransportiert werden.
[0004] Die JP 63-074852 A zeigt einen schienenlosen
Transportwagen mit einer Hebeeinrichtung fiir Material-
rollen. Dieser Transportwagen nimmt die Materialrollen
von Zwischenspeicherstationen ab und transportiert die
Materialrollen in einen Rollenwechsler.

[0005] Die US 2003/0071162 A1, die DE 196 26 866
A1, die DE 295 16 155 U1 und der Artikel "Zaun erhoht
Sicherheit im Maschinenumfeld", Betriebstechnik Ak-
tuell, Vogel Verlag GmbH, Wiirzburg, Bd. 39, Nr. 12,
01.12.1998), S. 28, XP000792690, ISSN:
1434-8071" beschreiben Sicherheitseinrichtungen bei
Transport- und Lagersystemen.

[0006] Die US 5,076,751 A, die DE 37 39 222 A1, die
US 6,007,017 A und die DE 203 07 581 U1 offenbaren
Antriebe von Transportsystemen flr Papierrollen.
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[0007] Die DE 4135001 A1, die US 4,537,368 A1 und
die JP62-157160 A zeigen Vorrichtungen zum Transport
von Materialrollen von einem Lager zu einer bahnverar-
beitenden Maschine mit mehreren hintereinander ange-
ordneten Bearbeitungsstationen.

[0008] Die WO 03/080484 A1 beschreibt ein Guter-
transportsystem mit einem Netz von Gleisen und darauf
verfahrbaren Transportwagen.

[0009] Die DE 39 10 444 A1 offenbart ein Lager fur
Papierrollen, wobei die Papierrollen durch ein Rollwa-
gensystem einer zentral angeordneten Auspack- und
Klebestellenvorbereitungsstation zugefihrt werden und
nach dem Vorbereiten wieder auf das Rollwagensystem
geladen werden.

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Transport von Materialrollen zu schaf-
fen.

[0011] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die
Merkmale des Anspruchs 1 geldst.

[0012] Ein Vorteil der erfindungsgemafRen Vorrichtung
liegt insbesondere darin, dass der zweite Transportwa-
gen aufzumindest einem Transportweg auchin ein Lager
verfahrbar ist, in dem auf mehreren Lagerplatzen neue
und/oder vollstandig bzw. teilweise abgelaufene Materi-
alrollen gelagert werden kdnnen. Der vorhandene zweite
Transportwagen zur Aufachsung der Materialrollen im
Rollenwechsler kann auf diese Weise auch zum Trans-
port der Materialrollen aus einem Lager bzw. in ein Lager
hinein genutzt werden. Auerdem ist es denkbar, dass
der zweite Transportwagen neue Materialrollen entwe-
der direkt zum Rollenwechsler férdert oder die neuen
Materialrollen zunachst im Lager abgestellt und bis zum
Abruf flr eine spatere Verwendung zwischengelagert
werden. Insbesondere kann durch die neue Vorrichtung
ein umstandliches Umladen zwischen den einzelnen Ab-
schnitten flir verschiedene zweite Transportwagen ver-
mieden werden.

[0013] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
das Lager als Zwischenlager, insbesondere in der Art
eines Tageslagers, ausgebildet. D. h. das Lager, das mit
dem zweiten

[0014] Transportwagen anfahrbar ist, dient nicht zur
Lagerung des gesamten Bestandes an Materialrollen,
sondern ist lediglich zur Zwischenlagerung eines be-
stimmten, vorzugsweise kleineren Anteils an Materialrol-
len in der Nahe des Rollenwechslers vorgesehen. Die
Materialrollen im Zwischenlager sollten dabei vorzugs-
weise bereits ausgepackt und fiir den Rollenwechsel mit
Klebestellen vorbereitet sein. Ist das Lager in der Art ei-
nes Tageslagers ausgebildet, werden im Tageslager un-
gefahr soviel Materialrollen zwischengelagert, wie flr
den Tagesbedarf der bahnverarbeitenden Maschine un-
gefahr erforderlich sind.

[0015] Prinzipiell ist es denkbar, dass die Materialrol-
leninden Lagerplatzen des Lagers wiederum vom ersten
Transportwagen abgeladen werden. Dadurch kénnen je-
doch Beschadigungen an den Materialrollen auftreten.
Die Lagerplatze im Lager sollten deshalb vorzugsweise
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derart ausgebildet sein, dass in jedem Lagerplatz zumin-
dest ein erster Transportwagen anordenbar ist. Es kon-
nen auch unbeladene erste Transportwagen an den ver-
schiedenen Lagerplatzen abgestellt werden, um dadurch
einen relativ maschinennahen Lagerplatz fiir die ersten
Transportwagen zu schaffen.

[0016] Beider Anordnung der Transportwagen in den
verschiedenen Lagerplatzen des Lagers sollte vorzug-
weise Wahlfreiheit bestehen, so dass im Ergebnis letzt-
endlich jeder erste Transportwagen an jedem Lagerplatz
des Lagers abstellbar ist. Dadurch wird eine sehr grol3e
Flexibilitdt und Variabilitat bei der Nutzung des Lagers
realisiert.

[0017] Der Funktionsumfang zur Nutzung des zweiten
Transportwagens kann erheblich dadurch gesteigert
werden, dass der erste Transportwagen auf einem
Transportweg auch in eine Auspackstation zum Auspak-
ken der Materialrolle verfahrbar ist. Auf diese Weise kén-
nen neue Materialrollen nach dem Auspacken in der Aus-
packstation abgeholt und zu nachgeordneten Bearbei-
tungsstationen transportiert werden.

[0018] Weiterhinistesbesonders vorteilhaft, wennder
erste Transportwagen auf einem

[0019] Transportweg auch in eine Klebestellenvorbe-
reitungsstation verfahrbar ist. Auf diese Weise kénne die
ausgepackten Materialrollen nach der Anbringung der
Klebestellen am Bahnanfang aus der Klebestellenvorbe-
reitungsstation abgeholt und zu nachgeordneten Bear-
beitungsstationen weitertransportiert werden. Dabei sind
insbesondere auch Anlagekonfigurationen denkbar, bei
denen die Klebestellenvorbereitungsstation zugleich als
Auspackstation dient, so dass der erste Transportwagen
die Materialrollen aus dieser Kombistation abholt und zu
nachgeordneten Bearbeitungsstationen weitertranspor-
tiert.

[0020] Im Sinne eines rationellen Materialtransports
sollte die Auspackstation und/oder die Klebestellenvor-
bereitungsstation bezogen auf die Transportrichtung der
Materialrollen den Lagerplatzen im Lager vorgeordnet
sein. Auf diese Weise werden beim Transport von aus-
gepackten bzw. Klebestellen vorbereiteten Materialrol-
len in das Lager nur sehr kurze Transportwege bendtigt.
Die ausgepackten bzw. klebestellenvorbereiteten Mate-
rialrollen kénnen dann spater mittels des zweiten Trans-
portwagens aus dem Lager abgeholt und zum Rollen-
wechsler weitertransportiert werden.

[0021] Um moglichst wenig Richtungswechsel beim
Transport der Materialrollen zum Rollenwechsler erfor-
derlich zu machen, ist es besonders vorteilhaft, wenn der
Transportweg im Lager, auf dem der zweite Transport-
wagen verfahrbar ist, sich in virtueller Verlangerung der
Bahnlaufrichtung der bahnverarbeitenden Maschine er-
streckt.

[0022] Alternativ bzw. additiv dazu kann sich der
Transportweg im Lager auch parallel zur Verlangerung
der Bahnlaufrichtung der bahnverarbeitenden Maschine
erstrecken, wodurch insbesondere sehr kompakte Anla-
genkonfigurationen realisierbar sind.
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[0023] Inwelcher Weise die Lagerplatze im Lager kon-
figuriert werden, ist grundsétzlich beliebig. Nach einer
bevorzugten Ausfihrungsform erstrecken sich vom
Transportweg im Lager Stichstrange, tiber die die Lager-
platze angefahren werden kénnen. Dadurch ist es bei-
spielsweise denkbar, dass der zweite Transportwagen
den huckepack beladenen ersten Transportwagen bis
zum Stichstrang transportiert und dort der erste Trans-
portwagen durch Einfahren in den Stichstrang die Mate-
rialrolle an den entsprechenden Lagerplatz ablagert. Auf
diese Weise bleibt der erste Transportwagen zusammen
mit der entsprechenden Materialrolle an dem Lagerplatz,
bis die Materialrolle wieder von dem Lagerplatz abgeru-
fen und durch Aufladen des ersten Transportwagens auf
den zweiten Transportwagen weitertransportiert wird.
[0024] Je nach Anlagenkonfiguration kénnen Lager-
platze auf beiden Seiten des Transportweges oder nur
auf einer Seite des Transportweges vorgesehen sein.
[0025] Fur die Funktion der Vorrichtung ist eine mog-
lichst exakte Positionierung des zweiten Transportwa-
gens von grofler Bedeutung. Soll beispielsweise der
zweite Transportwagen beim Abladen eines ersten
Transportwagens vor einem Stichstrang positioniert wer-
den, ist die exakte Positionierung unerlasslich, da anson-
sten der erste Transportwagen nicht in den Stichstrang
eingefahren werden kann. Es sollte deshalb entlang zu-
mindest bestimmter Abschnitte des Transportweges ein
Wegmesssystem vorgesehen sein, mit dem der zweite
Transportwagen exakt positioniert werden kann.

[0026] Fur die Betriebssicherheit sollte weiterhin eine
Bereichsabsicherung vorgesehen sein, durch die die
Grenzen des Lagers gegen unbefugtes Betreten abge-
sichert werden.

[0027] Auf besonders einfache Weise kann die Be-
reichsabsicherung durch Anbringung einer Umz&unung
an den Grenzen des Lagers ausgebildet sein. Durch Nut-
zung der Bereichsabsicherung am Rollenwechsler als
gleichzeitige Bereichsabsicherung des Lagers kann der
Aufwand zur Realisation der Bereichsabsicherung abge-
senkt werden.

[0028] Zum Ein- bzw. Ausfoérdern von Materialrollen in
das Lager kann eine Schleuse in der Bereichsabsiche-
rung vorgesehen sein. Im Schleusenbereich sollte die
Bereichsabsicherung vorzugsweise beriihrungslos ar-
beiten, beispielsweise durch Einsatz von Lichtschranken
oder Ultraschallsensoren. Durch Anordnung der Senso-
ren in unterschiedlichen Héhen kénnen komplexe Abfra-
geroutinen realisiert werden, so dass beispielsweise Ma-
terialrollen problemlos die Schleuse passieren kénnen,
wohingegen durch ein unbefugtes Ubersteigen der Sen-
sorsignale ein Alarm ausgel6st wird.

[0029] Um zuvermeiden, dass Materialrollen im Lager
zu lange gelagert werden, sollte das Lager nach dem
FIFO-Prinzip (first in, first out) betrieben werden. Dies
bedeutet, dass Materialrollen die zuerst dem Lager zu-
gefuhrt wurden, auch als erstes an den Rollenwechsler
weitertransportiert werden.

[0030] Ausfihrungsbeispiele der Erfindungsindinden
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Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden na-
her beschrieben.

[0031] Es zeigen:

Fig. 1  eine erste Variante einer Druckanlage mit einer
Vorrichtung zum Transport von Materialrollen;

Fig.2 eine zweite Variante einer Druckanlage mit ei-
ner Vorrichtung zum Transport von Materialrol-
len;

Fig. 3  einedritte Variante einer Druckanlage mit einer
Vorrichtung zum Transport von Materialrolle;

Fig. 4 einevierte Variante einer Druckanlage mit einer
Vorrichtung zum Transport von Materialrollen;

Fig. 5 den Rollenwechsler der Druckanlagen gemaf
Fig. 1 bis Fig. 4 im Querschnitt;

Fig. 6  die Vorrichtung zum Transport von Materialrol-
len mit einem Transportwagen in verschieden
Positionen;

Fig. 7 eine Variante des Transportwagens zur Auf-
nahme von zwei Materialrollen;

Fig. 8 eine weitere Variante einer Druckanlage mit
zwei Tageslagern.

[0032] InFig. 1isteine Druckanlage mit einer Vorrich-

tung zum Transport von Materialrollen 01 in schemati-
scher Ansicht von oben dargestellt. Aus einem Hauptla-
ger 02 werden die verpackten Materialrollen 01 mittels
eines geeigneten Transportmittels, beispielsweise eines
Klemmstaplers, in den Bereich einer Auspackstation 03
transportiert und dort auf einer Rollenvorlage 04 abge-
legt. In der Auspackstation 03 werden die Materialrollen
01 manuell auf einen ersten Transportwagen 27 gerollt.
Der erste Transportwagen 27 weist dazu an der Ober-
seite eine geeignete Mulde auf, die zur sicheren Lage-
rung der Materialrollen 01 geeignet ist. Per Tastendruck
wird die Materialrolle 01 bis zur Mitte der Auspackstation
03 transportiert, mittig positioniert und anschliefend ma-
nuell ausgepackt. Nach dem Auspacken werden auf3er-
dem durch das Bedienpersonal die notwendigen Klebe-
stellen 15 an dem Bahnanfang der Materialrolle 01 an-
gebracht, so dass die Auspackstation 03 zugleich auch
als Klebestellenvorbereitungsstation 03 dient.

[0033] Die bahnverarbeitende Maschine 06 ist in der
Art einer Rollenrotationsdruckanlage 06 ausgebildet, in
der vier Druckwerke 07 hintereinander von einer Be-
druckstoffbahn durchlaufen werden. Die Bedruckstoff-
bahn kann dabei beispielsweise vierfarbig und beidseitig
bedruckt werden und wird anschlieRend in einem Trock-
ner 08 getrocknet. Zur Versorgung der Druckwerke 07
mit der Bedruckstoffbahn ist der bahnverarbeitenden
Maschine 06 ein Rollenwechsler 09 vorgeordnet, in dem

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zwei Materialrollen 01 aufgespannt werden kénnen. Mit
dem Rollenwechsler 09 kann ein fliegender Rollenwech-
sel ohne Maschinenstillstand realisiert werden.

[0034] Insbesondere ist die Rollenrotationsdruckma-
schine als Tiefdruck- oder

[0035] Offsetdruckmaschine (z. B. Akzidenzdruckma-
schine) ausgebildet. Vorzugsweise sind z. B. Hallenbo-
den, Lager und/oder Rollenwechsler und/oder Druckwer-
ke z.B. hintereinander in einer Ebene 20 (bezogen auf
die Bahnlaufrichtung) angeordnet.

[0036] In unmittelbarer Nahe des Rollenwechslers 09
ist ein Lager 11 vorgesehen, das als Zwischenlager zur
Lagerung des Tagesbedarfs an Materialrollen 01 ausge-
bildet ist. Beidseitig eines Transportweges 12 sind je-
weils acht Lagerplatze 13 im Lager 11 vorgesehen. In
jedem Lagerplatz 13 kann ein erster Transportwagen 27
mit einer darauf gelagerten Materialrolle 01 abgestellt
werden.

[0037] Nach dem Vorbereiten der Klebestellen 15 an
der Materialrolle 01 Gbernimmt an der Auspackstation 03
im angehobenen Zustand der Materialrolle01, ein zweiter
Transportwagen 27 die Materialrolle 01 und fahrt mit die-
ser zur Ubergabeposition an den Transportwagen 32.
Dort wird der Transportwagen 27 huckepack auf den
Transportwagen 32 aufgeladen. Durch Verfahren des
zweiten Transportwagens 32 kann die klebestellenvor-
bereitete Materialrolle 01 wahlweise Uber einen Trans-
portwege 14 direkt zum Rollenwechsler 09 oder tiber den
Transportweg 12 ins Lager 11 geférdert werden. Die Ent-
scheidung dartiiber, ob die Materialrolle 01 von der Aus-
packstation 03 direkt zum Rollenwechsler 09 oder ins
Lager 11 geférdert wird, fallt die Steuerung eines Mate-
rialversorgungssystems.

[0038] Soll die klebestellenvorbereitete Materialrolle
01 ins Lager 11 gefordert werden, so fahrt der zweite
Transportwagen 32 mit dem darauf huckepack aufgela-
denen ersten Transportwagen 27 und der darauf aufge-
ladenen Materialrolle 01 Uber den Transportweg 12 ins
Lager 11 ein bis ein leerer Lagerplatz 13 erreicht ist. Vor
dem leeren Lagerplatz 13 wird der zweite Transportwa-
gen 32 dann derart positioniert, dass der erste Trans-
portwagen 27 in den Stichweg 16 des Lagerplatzes 13
eingeschoben werden kann. Anschlieend verlasst der
zweite Transportwagen 32 das Lager 11 wieder tiber den
Transportweg 12, wobei wahlweise auch ein anderer er-
ster Transportwagen 27 aus dem Lager 11 mitgenom-
men werden kann. Sobald am Rollenwechsler 09 eine
neue Materialrolle 01 angefordert wird, wird entweder
eine soeben ausgepackte Materialrolle 01 aus der Aus-
packstation 03 Uber den Transportweg 14 zum Rollen-
wechsler 09 gefordert oder eine bereits mit Klebestellen
15 versehene Materialrolle 01 aus dem Lager 11 zum
Rollenwechsler 09 gefordert.

[0039] Da sich der Transportweg 12 durch das Lager
11 in virtueller Verlangerung der Bahnlaufrichtung durch
die bahnverarbeitende Maschine 06 erstreckt, ist bei
Transport einer Materialrolle 01 aus dem Lager 11 zum
Rollenwechsler 09 kein Richtungswechsel des zweiten
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Transportwagens 32 erforderlich.

[0040] Das Lager 11 ist gegen unbefugtes Betreten
geschutzt. An drei Seiten des Lagers 11 wird die Absi-
cherung von einem abgesicherten Bereich, insbesonde-
re einer Umzaunung, gebildet. An der zum Rollenwechs-
ler 09 gerichteten Seite des Lagers 11 ist eine Schleuse
18 in der Bereichsabsicherung 37 des Rollenwechslers
09 vorgesehen. Im Bereich der Schleuse 18 wird die Be-
reichsabsicherung 37 durch Lichtschranken oder Sen-
soren, z. B. Lasersensoren, die berGhrungslos arbeiten,
realisiert.

[0041] Beim Ein- bzw. Auslagern der Materialrollen 01
ins Lager 11 wird nach dem FIFO-Prinzip gearbeitet, um
zuverhindern, dass die Materialrollen 01 zu langim Lager
11 zwischengelagert werden, wodurch die Klebestellen
15 unbrauchbar werden.

[0042] In Fig. 2 ist eine zweite Anlagenvariante sche-
matisch dargestellt. Diese Variante unterscheidet sich
von der in Fig. 1 dargestellten Variante dadurch, dass
zwischen der Auspackstation 03 und dem Rollenwechs-
ler 09 bzw. dem Lager 11 ein zuséatzlicher Transportweg
19 vorgesehen ist, Uber den der zweite Transportwagen
32 den huckepack geladenen ersten Transportwagen 27
und die darauf gelagerte Materialrolle 01 zum Rollen-
wechsler 09 bzw. zum Lager 11 transportiert. Im Trans-
portweg 19 sind zwei Drehscheiben 21 eingebaut, um
die Richtungswechsel des ersten Transportwagens 27
zwischen der Auspackstation 03 und dem Lager 11 bzw.
dem Rollenwechsler 09 zu realisieren.

[0043] Beiderin Fig. 3 dargestellten Anlagenvariante
ist ein als Zwischenlager dienendes Lager 22 vorgese-
hen, bei dem sich ein Transportweg 23 durch das Lager
22 erstreckt und dabei rechtwinklig zur Bahnlaufrichtung
der bahnverarbeitenden Maschine 06 verlauft. Beim
Transport einer Materialrolle 01 von der Auspackstation
03 zum Rollenwechsler 09 durchfahrt der erste Trans-
portwagen 27 entlang des Transportweges 23 das ge-
samte Lager 22. Je nach Anforderung der Steuerung des
Materialversorgungssystems wird eine in der Auspack-
station 03 klebestellenvorbereitete Materialrolle 01 ent-
weder zunachst im Lager 22 zwischengelagert oder di-
rekt zum Rollenwechsler 09 geférdert. Aulerdem kann
bei Bedarf eine Materialrolle 01, die bereits mit Klebe-
stellen 15 vorbereitet ist, aus dem Lager 22 ausgelagert
und zum Rollenwechsler 09 geférdert werden. Die La-
gerplatze 13 des Lagers 22 befinden sich dabei beidseitig
des Transportweges 12, und somit parallel zur bahnver-
arbeitenden Maschine 06, woraus sich eine sehr kom-
pakte Anlagenkonfiguration ergibt.

[0044] In Fig. 4 ist eine vierte Variation dargestellt, die
weitgehend der in Fig. 3 dargestellten Anlage entspricht.
Im Unterschied zu der in Fig. 3 dargestellten Anlage sind
beim Lager 24 jedoch nur auf der linken Seite des Trans-
portweges 12 Lagerplatze 13 vorhanden, so dass eine
insgesamt noch kompaktere Anlagekonfiguration er-
maoglicht wird. Die Steuerung der Anlage erfolgt Uber ei-
nen Leitstand 26.

[0045] In Fig. 5 ist der Rollenwechsler 09 im Quer-
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schnitt dargestellt. Zum An- und Abtransport von neuen
bzw. abgelaufenen Materialrollen 01 dienen erste Trans-
portwagen 27. Solche an sich bekannten Transportwa-
gen 27 sind beispielsweise schienengefiihrt. Der Trans-
portwagen 27 weist vier Laufrollen 28 auf, die auf Schie-
nenrollen. Zum Antrieb der Transportwagen 27 kann bei-
spielsweise ein unter Flur verlaufender Schleppférderer
vorgesehen sein, der z. B. als umlaufende Kette ausge-
bildet ist. Mit dieser Kette ist der Transportwagen 27 zu-
mindest zeitweise verbunden. An einem Gestell des
Transportwagens 27 ist eine muldenartige Schale 29 zur
Aufnahme der Materialrollen 01 angebracht. Diese als
Aufnahme dienende Schale 29 ragt aus dem Boden 31
des Lagerraums heraus, wahrend der erste Transport-
wagen 27 unterhalb des Bodens 31 des Lagerraums ver-
senkt verlauft.

[0046] In den Stichstrangen 16 sind jeweils Gleisab-
schnitte vorgesehen, in die die ersten Transportwagen
27 mit ihren Laufrollen 28 einfahren kénnen. In jedem
Lagerplatz 13 ist dazu ein separater Kettenantrieb vor-
gesehen. Vorzugsweise weisen zumindest die Mehrzahl
der Lagerplatze 13 separate Kettenantriebe auf.

[0047] Die Lagerplatze 13 bzw. Stichstrange 16 neh-
men jeweils eine Materialrolle 01 bzw. einen Transport-
wagen 27 auf. Auch kénnen diese aber auch genau 2
oder mehr Materialrollen 01 aufnehmen.

[0048] Zur Forderung der ersten Transportwagen 27
entlang der Transportwege 12 und 14 dienen zweite
Transportwagen 32. Das Gestell jedes zweiten Trans-
portwagens 32 weist einen kurzen Gleisabschnitt 33 auf,
in den jeweils ein erster Transportwagen 27 mit seinen
Laufrollen 28 einfahren kann. Die zweiten Transportwa-
gen 32 sind ebenfalls unter Flur angeordnet und mit vier
auf Schienen gefiihrten Laufrollen 34 versehen. Zum An-
trieb der zweiten Transportwagen 32 kdnnen ebenfalls
Kettenforderer eingesetzt werden.

[0049] Der zweite Transportwagen 32 kann in einer
alternativen Ausflihrung auch zwei Gleisabschnitte 33;
33’ aufwiesen. Ein Abstand a der beiden Gleisabschnitte
33; 33’ ist dabei gréRer als ein maximaler Durchmesser
Dmax der zu transportierenden Materialrollen 01. Vor-
zugsweise ist der Abstand a der beiden Gleisabschnitte
33; 33’ des Transportwagens 32 gleich dem Abstand a
der Gleisabschnitte 33; 33’ der Stichstrange 16 der La-
gerplatze 13.

[0050] Mindestens einer der Transportwagen 27 kann
einen Adapter zur Aufnahme von Restrollen tragen.
[0051] Die Langsrichtung und Bahnlaufrichtung der
bahnverarbeitenden Maschine verlaufen im wesentli-
chen in der gleichen Richtung.

[0052] Zwischen den Lagerplatzen 13 und dem Rol-
lenwechsler 09 sind keine Drehscheiben flr die Trans-
portwagen 27 angeordnet. Ebenso sind keine Drehschei-
ben zwischen den Lagerplatzen 13 und der Klebevorbe-
reitungsstation 03 firr die Transportwagen 27 angeord-
net.

[0053] Mindestens ein Druckwerk 07, der Rollen-
wechsler 09 und die Lagerplatze 13 sind annahernd in
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einer gemeinsamen Ebene 20 angeordnet. Vorteilhaft ist
eine Anordnung aller Druckwerke 07 in einer gemeinsa-
men Ebene 20. Die Bearbeitungsmaschine weist weiter-
hin einen einzigen Rollenwechsler auf. Der Transport-
weg des zweiten Transportwagens 32 und die Langs-
achse 10 eines Trockners 08 der Bearbeitungsmaschine
sind so angeordnet, dass sie in einer Flucht liegen, bzw.
parallel versetzt verlaufend angeordnet sind.

[0054] Als Bezugspunkt dient dabei bei den Druckwer-
ken 07 und den Rollenwechsler 09 die Unterkante des
jeweiligen Seitengestell und, bei den Lagerplatzen 13 die
Aufnahme der Transportwagen 27. Die gemeinsame
Ebene 20 ist dabei der Gebaudeboden.

[0055] Die Vorrichtung zum Transport von Materialrol-
len arbeitet unter Berlicksichtigung der spezifischen, im
Transport- bzw. Vorbereitungsprozess erfassten Rollen-
daten, wie z. B. Barcode und/oder Rollenbreite und/oder
Rollenstatus und/oder Gewichte (Brutto-, Nettogewicht
1, Nettogewicht 2) und/oder Klebezeit und/oder Lauflan-
ge usw.. Dies umfasst beispielsweise die Datenerfas-
sung und/oder Datenpflege und/oder Datenzuordnung
im Gesamtprozess, d. h. vom Wareneingang bis zur Hul-
senentsorgung. Somit werden die Daten in den jeweili-
gen Prozessschritten gehalten und verwaltet. Verbunden
hiermit kann beispielsweise auch die Auswertung und
Abspeicherung zur weiteren Verwertung dieser Daten
Uber ein geeignetes Verwaltungssystem sein. Weiter be-
steht die Mdglichkeit, unter Nutzung der Gber den/die
Rollenwechsler wahrend und nach dem Abwickelpro-
zess erfassten Rollendaten zur Ubernahme in den spe-
zifischen Datensatz der Rolle und deren Zuordnung vor-
zunehmen.

[0056] Weiterhin ist die Vorrichtung geeignet, sowohl
in den Transport-, Vorbereitungs- und Datenverwal-
tungsprozessen Teil- bzw. Riicklieferrollen vom Produk-
tionsprozess zu handeln und entsprechend zu verwalten.
Dies schlie3t samtliche damit verbundene Prozesse ein.
Eine Auspragung hiervon sind die mit den Transporten
von Teilrollen z. B. mit Adaptern verbundenen Vorgan-
gen. Ebenfalls integriert werden kénnen beispielsweise
auch die Verwaltung der Adapter (mit und ohne Rollen)
und samtliche hierfur erforderlichen Vorgénge.

[0057] Ein weiteres Auspragungsmerkmal einer der-
artigen Vorrichtung entsteht bei der Verwendung von
mehreren Rollwagen pro Lagerposition und samtliche
hierzu erforderlichen Vorgangen.

[0058] Eine Variante ist ebenfalls die Verwendung ei-
nes Transfertisches mit mehreren Schienenstrangen,
welche weitere Optimierungen der genannten Vorrich-
tung ermdglicht.

[0059] Weitere mdgliche Auspragungistder Transport
des Hilsenbehélters und dessen Dateninhaltes auf be-
stimmte, beispielsweise frei wahlbare Positionen im La-
ger bzw. zu weiteren moglichen Positionen in der ge-
nannten Vorrichtung zu transportieren. Beinhaltet kén-
nen hier ebenfalls weitere Datenliibergaben zum Verwal-
tungssystem bzw. zu weiteren Auswerte-Einheiten der
Maschine bzw. der Produktionsvorbereitung sein.
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Bezugszeichenliste
[0060]

01 Materialrolle

02 Hauptlager

03  Auspackstation,
on

04 Rollenvorlage

05 -

06  bahnverarbeitende Maschine, Bearbeitungsma-
schine, Rollenrotationsdruckanlage, Rollenrotati-
onsdruckmaschine

07 Druckwerk, Bahnbearbeitungsstation

08 Trockner

09 Rollenwechsler

10 Langsachse

11 Lager, Tageslager

11" Gleisabschnitt

12 Transportweg

13 Lagerplatz

14 Transportweg

15  Klebestellen

16  Stichstrang, Stichweg

17  abgesicherter Bereich

Klebestellenvorbereitungsstati-

18 Schleuse
19  Transportweg
20 Ebene

21 Drehscheibe

22 Lager, Tageslager

23  Transportweg

24 Lager, Tageslager

25 -

26 Leitstand

27 Transportwagen, erster

28 Laufrolle
29 Schale
30 -

31 Boden

32  Transportwagen, zweiter

33 Gleisabschnitt

33"  Gleisabschnitt

34 Laufrolle

35 -

36  Ubergabeposition

37 Bereichsabsicherung, abgesicherter Bereich

a Abstand der Gleisabschnitte bzw. der Stich-
strange
Dmax  Maximaler Durchmesser einer zu transportie-

renden Materialrolle

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Transport von Materialrollen (01),
wobei die Materialrollen (01) auf einem ersten Trans-
portwagen (27) angeordnet sind und dieser Trans-
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portwagen (27) auf einem zweiten Transportwagen
(32) angeordnet ist, wobei der zweite Transportwa-
gen (32) zwischen einem Lager (11; 22; 24) mit meh-
reren Lagerplatzen (13) und einem Rollenwechsler
(09) einer bahnverarbeitenden Maschine (06) ver-
fahrt, wobei der zweite Transportwagen (32) mitdem
ersten Transportwagen (27) und der darauf gelager-
ten Materialrolle (01) bis in eine Aufachs- und/oder
Entladeposition des Rollenwechslers (09) fahrt, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens zwei der
in Langsrichtung der bahnverarbeitenden Maschine
(06) direkt hintereinander angeordneten Lagerplat-
ze (13) und/oder den Lagerplatzen (13) zugehdrigen
Stichstrangen (16) einen Abstand (a) aufweisen, der
derart bemessen ist, dass zwei neue Materialrollen
(01) lagerbar oder gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Materialrollen (01) in den Lager-
platzen (13) auf ersten Transportwagen (27) gela-
gert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf die Transportrichtung der Mate-
rialrollen (01) bezogen die Lagerplatze (13) nach ei-
ner Vorbereitungsstation (03) zum manuellen oder
maschinellen Aufbringung von Klebeelementen an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf beiden Seiten des Transportwe-
ges (12) jeweils mehrere Lagerplatze (13) fir Mate-
rialrollen (01) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Lager (11; 22; 24) in der Art
eines Zwischenlagers, insbesondere in der Art eines
Tageslagers, ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an den Lagerplatzen (13) des La-
gers (11; 22; 24) mindestens zwei Materialrollen (01)
gelagert sind, die bereits ausgepackt und fir den
Rollenwechsel mit Klebestellen (15) vorbereitet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass alle neuen Materialrollen (01) mit
Klebestellen (15) vorbereitet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten Transportwagen (27)
wahlweise aufjedem Lagerplatz (13) des Lagers (11;
22; 24) abstellbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein erster Trans-
portwagen (27) auf einem Transportweg (19) auch
in eine Auspackstation (03) zum Auspacken der Ma-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

terialrollen (01) verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein erster Transportwa-
gen (27) auf einem Transportweg (19) auch in eine
Klebestellenvorbereitungsstation (03) zur Vorberei-
tung der Klebestellen (15) an der Materialrolle (01)
verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Klebestellenvorbereitungsstati-
on (03) zugleich als Auspackstation (03) nutzbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in virtueller Verlangerung der Bahn-
laufrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06)
ein Transportweg (12) im Lager (11) vorgesehen ist,
auf dem der zweite Transportwagen (32) verfahrbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass parallel zur Verlangerung der Bahn-
laufrichtung der bahnverarbeitenden Maschine (06)
ein Transportweg (12) im Lager (11) vorgesehenist,
auf dem der zweite Transportwagen (32) verfahrbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lagerplatze (13) Uber Stich-
strange (16), die sich insbesondere rechtwinklig vom
Transportweg (11) erstrecken, anfahrbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nur auf einer Seiten eines Trans-
portweges (12) Lagerplatze (13) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass entlang zumindest bestimmten Ab-
schnitten eines  Transportweges (12) ein
WegmeRsystem zur exakten Positionierung des
zweiten Transportwagens (32) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Lager (11; 22; 24) durch einen
anden Grenzendes Lagers (11; 22; 24) angebrachte
abgesicherten Bereich (17; 37) gegen unbefugtes
Betreten abgesichert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der abgesicherte Bereich (17) des
Lagers (11, 24) abschnittsweise von einer Umzau-
nung gebildet wird.

Vorrichtung nach Anspruch 17 oder 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der abgesicherte Bereich (17)
des Lagers (11) abschnittsweise von der Bereichs-
absicherung (37) des Rollenwechslers (09) gebildet
wird.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17, 18 oder
19, dadurch gekennzeichnet, dass in der Be-
reichsabsicherung (37) zumindest eine Schleuse
(18) zum Ein- und/oder Ausschleusen von Material-
rollen (01) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Lager (11) im Bereich der
Schleuse (18) durch Lichtschranken oder Ultra-
schallsensoren gegen unbefugtes Betreten abgesi-
chert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere Lichtschranken oder Ultra-
schallsensoren vorhanden sind, die in unterschied-
lichen Héhen angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 22, da-
durch gekennzeichnet, dass in der bahnverarbei-
tenden Maschine (06) mehrere Bearbeitungsstatio-
nen (07) in Langsrichtung hintereinander vorgese-
hen sind.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 23, da-
durch gekennzeichnet, dass in der bahnverarbei-
tenden Maschine (06) zumindest eine Bearbeitungs-
station (07) als Druckwerk (07) einer Rollendruck-
maschine (06) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rollendruckmaschine (06) durch
die Druckwerke (07) einen horizontalen Bahnverlauf
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Lager (11; 22; 24) als FIFO-
Lager ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Bedienung der bahnverarbeiten-
den Maschine ein Leitstand vorgesehen ist und das
Lager (11; 22; 24) neben dem Leitstand angeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der erste Transportwagen (27) Lauf-
rollen (28) aufweist und auf Schienen fahrt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite Transportwagen (32)
Laufrollen (34) aufweist und auf Schienen fahrt.

Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Gestell des zweiten Transport-
wagens (32) einen kurzen Gleisabschnitt (33) auf-
weist, indemder erste Transportwagen (27) einfahrt.

Vorrichtung nach Anspruch 28 oder 29, dadurch ge-
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32.

33.

34.
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36.

37.

38.

39.

40.
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kennzeichnet, dass der Antrieb der Transportwa-
gen (27; 32) durch Kettenférderer erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 30, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite Transportwagen (32)
zwei in einem Abstand (a) angeordnete Gleisab-
schnitte (33; 33’) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 32, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Abstand (a) der beiden Gleisab-
schnitte (33; 33’) groRer ist als ein maximaler Durch-
messer (D,55) €iner zu transportierenden Material-
rolle (01).

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein Teil der Lagerplatze
(13) und/oder den Lagerplatzen (13) zugehérigen
Stichstréange (16) einen einzigen Transportwagen
(27) aufnehmen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mehrzahl der Lagerplatze (13)
und/oder den Lagerplatzen (13) zugehdrigen Strich-
strdnge (16) einen einzigen Transportwagen (27)
aufnehmen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass alle Lagerplatze (13) und/oder den
Lagerplatzen (13) zugehdrigen Strichstrange (16) ei-
nen einzigen Transportwagen (27) aufnehmen.

Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein Teil der Lagerplatze
(13) und/oder den Lagerplatzen (13) zugehérigen
Strichstrange (16) zwei Transportwagen (27) auf-
nehmen.

Vorrichtung nach Anspruch 37, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mehrzahl der Lagerplatze (13)
und/oder den Lagerplatzen (13) zugehérigen Strich-
strange (16) zwei Transportwagen (27) aufnehmen.

Vorrichtung nach Anspruch 38, dadurch gekenn-
zeichnet, dass alle Lagerplatze (13) und/oder den
Lagerplatzen (13) zugehdrigen Strichstrange (16)
zwei Transportwagen (27) aufnehmen.

Vorrichtung nach Anspruch 39, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein Teil der Lagerplatze
(13) und/oder den Lagerplatzen (13) zugehdrigen
Strichstrange (16) mehr als zwei Transportwagen
(27) aufnehmen.

Vorrichtung nach Anspruch 40, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mehrzahl der Lagerplatze (13)
und/oder den Lagerplatzen (13) zugehdrigen Stich-
strange (16) mehr als zwei Transportwagen (27) auf-
nehmen.
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Vorrichtung nach Anspruch 41, dadurch gekenn-
zeichnet, dass alle Lagerplatze (13) und/oder den
Lagerplatzen (13) zugehdrigen Strichstrange (16)
mehr als zwei Transportwagen (27) aufnehmen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein Transportwa-
gen (27) einen Adapter zur Aufnahme einer Teilrolle
tragt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwei Lager (11; 11°) mit jeweils ei-
nem zweiten Transportwagen (32) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 44, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Transportwege (14) der beiden
Transportwagen (32) parallel verlaufend angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 44, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die beiden Lager (11; 11’) mittels
eines Gleises verbunden sind.

Vorrichtung nach Anspruch 44, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen den beiden Lagern (11;
11’) eine Klebestellenvorbereitungsstation (03) an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 3 oder 44, dadurch
gekennzeichnet, dass der zweite Transportwagen
(32) die klebevorbereiteten Materialrollen (01) in das
Lager (11; 11°) transportierend angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens zwei der in Langsrich-
tung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt
hintereinander angeordneten Lagerplatze (13) und/
oder den Lagerplatzen (13) zugehdrigen Stichstran-
gen (16) einen Abstand (a) aufweisen, der grofRer ist
als ein maximaler Durchmesser (D,,,,,) der zu trans-
portierenden Materialrolle (01).

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mehrzahl der in Langsrichtung
der bahnverarbeitenden Maschine direkt hinterein-
ander angeordneten Lagerplatze (13) und/oder den
Lagerplatzen (13) zugehdrigen Stichstrangen (16)
einen Abstand (a) aufweisen, der grofer ist als ein
maximaler Durchmesser (D,,,,,) der zu transportie-
renden Materialrolle (01).

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mehrzahl der in L&ngsrichtung
der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt hinter-
einander angeordneten Lagerplatze (13) und/oder
den Lagerplatzen (13) zugehdrigen Stichstréngen
(16) einen Abstand (a) aufweisen, der derart bemes-
sen ist, dass zwei neue Materialrollen (01) lagerbar
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oder gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass alle der in Langsrichtung der bahn-
verarbeitenden Maschine (06) direkt hintereinander
angeordneten Lagerplatze (13) und/oder den Lager-
platzen (13) zugehdrigen Stichstrangen (16) einen
Abstand (a) aufweisen, der gréRer ist als ein maxi-
maler Durchmesser (D,,,,,) der zu transportierenden
Materialrolle (01).

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass alle der in Langsrichtung der bahn-
verarbeitenden Maschine (06) direkt hintereinander
angeordneten Lagerplatze (13) und/oder den Lager-
platzen (13) zugehdrigen Stichstrdngen (16) einen
Abstand (a) aufweisen, der derart bemessen ist,
dass zwei neue Materialrollen (01) lagerbar oder ge-
lagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf beiden Seiten des Transportwe-
ges (12) jeweils mindestens drei Lagerplatze (13)
fur Materialrollen (01) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf mindestens zwei der in Langs-
richtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) di-
rekt hintereinander angeordneten Lagerplatzen (13)
neue Materialrollen (01) lagerbar oder gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der Mehrzahl der in Langsrich-
tung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt
hintereinander angeordneten Lagerplatzen (13)
neue Materialrollen (01) lagerbar oder gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf allen der in Langsrichtung der
bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt hinterein-
ander angeordneten Lagerplatzen (13) neue Mate-
rialrollen (01) lagerbar oder gelagert sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf mindestens zwei der in Langs-
richtung der bahnverarbeitenden Maschine (06) di-
rekt hintereinander angeordneten Lagerplatzen (13)
Materialrollen (01) mit maximalem Durchmesser
(Dmayx) lagerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der Mehrzahl der in Langsrich-
tung der bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt
hintereinander angeordneten Lagerplatzen (13) Ma-
terialrollen (01) mit maximalem Durchmesser (D)
lagerbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass auf alle der in Langsrichtung der
bahnverarbeitenden Maschine (06) direkt hinterein-
ander angeordneten Lagerplatzen (13) Materialrol-
len (01) mit maximalem Durchmesser (D,,,,) lager-
bar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 51, 53 oder 55 bis 57,
dadurch gekennzeichnet, dass die neuen Materi-
alrollen (01) mit Klebemitteln (15) versehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Langsrichtung und Bahnlaufrich-
tung der bahnverarbeitenden Maschine (06) im we-
sentlichen in der gleichen Richtung verlaufen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen den Lagerplatzen (13) und
dem Rollenwechsler (09) keine Drehscheibe fir die
Transportwagen (27) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen den Lagerplatzen (13) und
der Klebevorbereitungsstation (03) keine Dreh-
scheibe fiir die Transportwagen (27) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens ein Druckwerk (07), der
Rollenwechsler (09) und die Lagerplatze (13) anna-
hernd in einer gemeinsamen Ebene (20) angeordnet
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 65, dadurch gekenn-
zeichnet, dass alle Druckwerke (07) in einer ge-
meinsamen Ebene (20) angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die bahnverarbeitende Maschine
(06) einen einzigen Rollenwechsler (09) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Transportweg (12) des
zweiten Transportwagens (32) und die Langsachse
(10) eines Trockners (08) der bahnverarbeitenden
Maschine (06) in einer Flucht liegen.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Transportweg (12) des
zweiten Transportwagens (32) und die Langsachse
(10) eines Trockners (08) der bahnverarbeitenden
Maschine (06) parallel versetzt verlaufend angeord-
net sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass bei der Mehrzahl der Lagerplatze
(13) jeder Lagerplatz (13) einen eigenen Antrieb zum
Transport der Materialrollen (01) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
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kennzeichnet, dass bei der Mehrzahl der Lager-
platze (13) jeder Lagerplatz (13) jeweils ein eigenes
Unterflur-Foérdersystem flr die Transportwagen (27)
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 71, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Unterflur-Férdersystem ein um-
laufendes Treibmittel aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 72, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Treibmittel als Kette ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder erste Transportwagen
(27) einen eigenen Antrieb aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 70, dadurch gekenn-
zeichnet, dass alle Lagerplatze (13) einen eigenen
Antrieb aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 71, dadurch gekenn-
zeichnet, dass alle Lagerplatze (13) jeweils eine
eigenes Unterflur-Férdersystem aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zweite Transportwagen (32) ei-
nen eigenen Antrieb aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 77, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Antrieb des zweiten Transport-
wagens (32) unabhéngig von den Antrieben der er-
sten Transportwagen (27) betéatigbar ist.

Claims

Apparatus for transporting material reels (01), the
material reels (01) being arranged on a first transport
carriage (27) and the said transport carriage (27) be-
ing arranged on a second transport carriage (32),
the second transport carriage (32) moving between
a store (11; 22; 24) having a plurality of store places
(13) and a reel changer (09) of a web-processing
machine (06), the second transport carriage (32)
moving with the first transport carriage (27) and the
material reel (01) which is mounted on it until an on-
axis and/or unloading position of the reel changer
(09), characterized in that at least two of the store
places (13) which are arranged directly behind one
another in the longitudinal direction of the web-
processing machine (06) and/or spurlines (16) which
belong to the store places (13) are at a spacing (a)
which is dimensioned in such a way that two new
material reels (01) can be stored or are stored.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the material reels (01) are stored on first trans-
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port carriages (27) in the store places (13).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that, in relation to the transport direction of the ma-
terial reels (01), the store places (13) are arranged
behind a preparation station (03) for the manual or
machine application of adhesive elements.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that each time a plurality of store places (13) for
material reels (01) are arranged on both sides of the
transport path (12).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the store (11;22; 24) is configured in the manner
of a buffer store, in particular in the manner of a daily
store.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that at least two material reels (01) which have al-
ready been unpacked and prepared with adhesive
points (15) for the reel change are stored in the store
places (13) of the store (11; 22; 24).

Apparatus according to Claim 6, characterized in
that all the new material reels (01) are prepared with
adhesive points (15).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the first transport carriages (27) can optionally
be parked in each store place (13) of the store (11;
22; 24).

Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized
in that at least one first transport carriage (27) can
also be moved on a transport path (19) into an un-
packing station (03) for unpacking the material reels
(01).

Apparatus according to Claim 9, characterized in
that atleast one first transport carriage (27) can also
be moved on a transport path (19) into an adhesive-
point preparation station (03) for preparing the ad-
hesive points (15) on the material reel (01).

Apparatus according to Claim 10, characterized in
that the adhesive-point preparation station (03) can
be used at the same time as an unpacking station
(03).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that, in a virtual extension of the web running direc-
tion of the web-processing machine (06), a transport
path (12) is provided in the store (11), on which trans-
port path (12) the second transport carriage (32) can
be moved.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
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that a transport path (12), on which the second trans-
port carriage (32) can be moved, is provided in the
store (11) parallel to the extension of the web running
direction of the web-processing machine (06).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the store places (13) can be approached via
spur lines (16) which extend, in particular, at right
angles from the transport path (11).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that store places (13) are provided only on one side
of a transport path (12).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that a distance measuring system for the exact po-
sitioning of the second transport carriage (32) is pro-
vided along at least certain sections of a transport
path (12).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the store (11; 22; 24) is secured against unau-
thorized access by a secured region (17; 37) which
is placed at the boundaries of the store (11; 22; 24).

Apparatus according to Claim 17, characterized in
that the secured region (17) of the store (11, 24) is
formed in sections by a boundary fence.

Apparatus according to Claim 17 or 18, character-
ized in that the secured region (17) of the store (11)
is formed in sections by the region securing means
(37) of the reel changer (09).

Apparatus according to one of Claims 17, 18 or 19,
characterized in that at least one lock (18) for in-
troducing and/or discharging material reels (01) is
provided in the region securing means (37).

Apparatus according to Claim 20, characterized in
that the store (11) is secured against unauthorized
access in the region of the lock (18) by light barriers
or ultrasound sensors.

Apparatus according to Claim 21, characterized in
thatthere are a plurality of light barriers or ultrasound
sensors which are arranged at different heights.

Apparatus according to one of Claims 1 to 22, char-
acterized in that a plurality of processing stations
(07) are provided behind one another in the longitu-
dinal direction in the web-processing machine (06).

Apparatus according to one of Claims 1 to 23, char-
acterized in that at least one processing station (07)
is configured as a printing unit (07) of a web-fed print-
ing press (06) in the web-processing machine (06).
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Apparatus according to Claim 24, characterized in
that the web-fed printing press (06) has a horizontal
web course through the printing units (07).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the store (11; 22; 24) is configured as a FIFO
store.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that a control desk is provided for operating the web-
processing machine and the store (11; 22; 24) is ar-
ranged next to the control desk.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the first transport carriage (27) has running roll-
ers (28) and runs on rails.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the second transport carriage (32) has running
rollers (34) and runs on rails.

Apparatus according to Claim 29, characterized in
that a frame of the second transport carriage (32)
has a short rail section (33), into which the first trans-
port carriage (27) runs.

Apparatus according to Claim 28 or 29, character-
ized in that the drive of the transport carriages (27;
32) takes place by chain conveyors.

Apparatus according to Claim 30, characterized in
that the second transport carriage (32) has two rail
sections (33; 33’) which are arranged at a spacing

(a).

Apparatus according to Claim 32, characterized in
that the spacing (a) of the two rail sections (33; 33’)
is greater than a maximum diameter (D,,,,) of a ma-
terial reel (01) to be transported.

max

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that at least part of the store places (13) and/or spur
lines (16) which belong to the store places (13) re-
ceive a single transport carriage (27).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the majority of the store places (13) and/or spur
lines (16) which belong to the store places (13) re-
ceive a single transport carriage (27).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that all the store places (13) and/or spur lines (16)
which belong to the store places (13) receive a single
transport carriage (27).

Apparatus according to Claim 36, characterized in
that at least part of the store places (13) and/or spur
lines (16) which belong to the store places (13) re-
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ceive two transport carriages (27).

Apparatus according to Claim 37, characterized in
that the majority of the store places (13) and/or spur
lines (16) which belong to the store places (13) re-
ceive two transport carriages (27).

Apparatus according to Claim 38, characterized in
that all the store places (13) and/or spur lines (16)
which belong to the store places (13) receive two
transport carriages (27).

Apparatus according to Claim 39, characterized in
that at least part of the store places (13) and/or spur
lines (16) which belong to the store places (13) re-
ceive more than two transport carriages (27).

Apparatus according to Claim 40, characterized in
that the majority of the store places (13) and/or spur
lines (16) which belong to the store places (13) re-
ceive more than two transport carriages (27).

Apparatus according to Claim 41, characterized in
that all the store places (13) and/or spur lines (16)
which belong to the store places (13) receive more
than two transport carriages (27).

Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized
in that at least one transport carriage (27) carries
an adapter for receiving a part reel.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that two stores (11; 11°) are arranged with in each
case one second transport carriage (32).

Apparatus according to Claim 44, characterized in
that the transport paths (14) of the two transport car-
riages (32) are arranged so as to extend in parallel.

Apparatus according to Claim 44, characterized in
that the two stores (11; 11’) are connected by means
of a rail.

Apparatus according to Claim 44, characterized in
that an adhesive-point preparation station (03) is ar-
ranged between the two stores (11; 11°).

Apparatus according to Claim 1, 3 or 44, character-
ized in that the second transport carriage (32) is
arranged so as to transport the adhesively prepared
material reels (01) into the store (11; 11°).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that at least two of the store places (13) which are
arranged directly behind one another in the longitu-
dinal direction of the web-processing machine (06)
and/or spur lines (16) which belong to the store plac-
es (13) are at a spacing (a) which is greater than a
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maximum diameter (D,,,,) of the material reel (01)
to be transported.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the majority of the store places (13) which are
arranged directly behind one another in the longitu-
dinal direction of the web-processing machine
and/or spur lines (16) which belong to the store plac-
es (13) are at a spacing (a) which is greater than a
maximum diameter (D,,,,,) of the material reel (01)
to be transported.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the majority of the store places (13) which are
arranged directly behind one another in the longitu-
dinal direction of the web-processing machine (06)
and/or spur lines (16) which belong to the store plac-
es (13) are at a spacing (a) which is dimensioned in
such a way that two new material reels (01) can be
stored or are stored.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that all the store places (13) which are arranged di-
rectly behind one another in the longitudinal direction
of the web-processing machine (06) and/or spur
lines (16) which belong to the store places (13) are
at a spacing (a) which is greater than a maximum
diameter (D,,,55) Of the material reel (01) to be trans-
ported.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that all the store places (13) which are arranged di-
rectly behind one another in the longitudinal direction
of the web-processing machine (06) and/or spur
lines (16) which belong to the store places (13) are
at a spacing (a) which is dimensioned in such a way
that two new material reels (01) can be stored or are
stored.

Apparatus according to Claim 4, characterized in
that at least three store places (13) for material reels
(01) are arranged each time on both sides of the
transport path (12).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that new material reels (01) can be stored or are
stored in at least two of the store places (13) which
are arranged directly behind one another in the lon-
gitudinal direction of the web-processing machine
(06).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that new material reels (01) can be stored or are
stored in the majority of the store places (13) which
are arranged directly behind one another in the lon-
gitudinal direction of the web-processing machine
(06).

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13

EP 1718 552 B1

57.

58.

59.

60.

61.

62.

63.

64.

65.

66.

67.

24

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that new material reels (01) can be stored or are
stored in all the store places (13) which are arranged
directly behind one another in the longitudinal direc-
tion of the web-processing machine (06).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that material reels (01) with a maximum diameter
(Dmayx) canbe stored in atleast two of the store places
(13) which are arranged directly behind one another
in the longitudinal direction of the web-processing
machine (06).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that material reels (01) with a maximum diameter
(Dmayx) can be stored in the majority of the store plac-
es (13) which are arranged directly behind one an-
otherinthe longitudinal direction of the web-process-
ing machine (06).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that material reels (01) with a maximum diameter
(Dmax) can be stored in all the store places (13) which
are arranged directly behind one another in the lon-
gitudinal direction of the web-processing machine
(06).

Apparatus according to Claim 51, 53 or 55 to 57,
characterized in that the new material reels (01)
are provided with adhesives (15).

Apparatus according to Claim 23, characterized in
that the longitudinal direction and web running di-
rection of the web-processing machine (06) extend
substantially in the same direction.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that no turntable for the transport carriages (27) is
arranged between the store places (13) and the reel
changer (09).

Apparatus according to Claim 3, characterized in
that no turntable for the transport carriages (27) is
arranged between the store places (13) and the ad-
hesive preparation station (03).

Apparatus according to Claim 24, characterized in
that at least one printing unit (07), the reel changer
(09) and the store places (13) are arranged approx-
imately in a common plane (20).

Apparatus according to Claim 65, characterized in
that all the printing units (07) are arranged in a com-
mon plane (20).

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the web-running machine (06) has a single reel
changer (09).
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Apparatus according to Claim 1 or 3, characterized
in thatthe transport path (12) of the second transport
carriage (32) and the longitudinal axis (10) of a dryer
(08) of the web-processing machine (06) lie in align-
ment.

Apparatus according to Claim 1 or 3, characterized
in thatthe transport path (12) of the second transport
carriage (32) and the longitudinal axis (10) of a dryer
(08) of the web-processing machine (06) are ar-
ranged so as to extend offset in parallel.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that, in the majority of the store places (13), each
store place (13) has a dedicated drive for transport-
ing the material reels (01).

Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized
in that, in the majority of the store places (13), each
store place (13) is assigned in each case a dedicated
underfloor conveying system for the transport car-
riages (27).

Apparatus according to Claim 71, characterized in
that the underfloor conveying system has a circulat-
ing driving means.

Apparatus according to Claim 72, characterized in
that the driving means is configured as a chain.

Apparatus according to Claim 1 or 2, characterized
in that each first transport carriage (27) has a ded-
icated drive.

Apparatus according to Claim 70, characterized in
that all the store places (13) have a dedicated drive.

Apparatus according to Claim 71, characterized in
that all the store places (13) have in each case a
dedicated underfloor conveying system.

Apparatus according to Claim 1, characterized in
that the second transport carriage (32) has a dedi-
cated drive.

Apparatus according to Claim 77, characterized in
that the drive of the second transport carriage (32)
can be actuated independently of the drives of the
first transport carriages (27).

Revendications

Dispositif de transport de rouleaux de matiére (01),
les rouleaux de matiére (01) étant disposés sur un
premier chariot de transport (27) et ce chariot de
transport (27) étant disposé sur un deuxiéme chariot
de transport (32), le deuxiéme chariot de transport
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(32) se déplagant entre un magasin de stockage
(11; 22 ; 24) comprenant plusieurs emplacements
de stockage (13) et un changeur de rouleau (09)
d’'une machine (06) travaillant une bande, le deuxié-
me chariot de transport (32), avec le premier chariot
de transport (27) et le rouleau de matiére (01) monté
dessus, se déplagant jusqu’a une position de mise
en rayonnage et/ou de déchargement du changeur
de rouleau (09), caractérisé en ce qu’au moins
deux des emplacements de stockage (13), disposés
directement les uns derriere les autres dans la di-
rection longitudinale de la machine (06) travaillant
une bande, et/ou des trongons de prélévement (16)
appartenant aux emplacements de stockage (13),
présentent un espacement (a) de valeur telle que
deux rouleaux de matiere (01) neufs sont suscepti-
bles d’étre stockés ou emmagasinés.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les rouleaux de matiére (01) situés dans les
emplacements de stockage (13) sontmontés surdes
premiers chariots de transport (27).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, en se référant a la direction de transport des
rouleaux de matiére (01), les emplacements de stoc-
kage (13) sont disposés en aval d’'un poste de pré-
paration (03) pour I'application manuelle ou méca-
nisée d’éléments adhésifs.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que plusieurs emplacements de stockage (13)
pour des rouleaux de matiére (01) sont chaque fois
disposés sur les deux c6tés du chemin de transport
(12).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le magasin de stockage (11, 22, 24) est réa-
lisé a la maniéere d’'un magasin de stockage intermé-
diaire, en particulier a la maniére d’'un magasin jour-
nalier.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’au moins deux rouleaux de matiere (01), déja
déballés et préparés pour le changement de rouleau
avec des emplacements adhésifs (15), sont montés
aux emplacements de stockage (13) du magasin de
stockage (11, 22, 24).

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que tous les rouleaux de matiére (01) neufs sont
préparés avec des emplacements adhésifs (15).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les premiers chariots de transport (27) sont
susceptibles d’étre au choix stationnés en chaque
emplacement de stockage (13) du magasin (11, 22,
24).
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Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’au moins un premier chariot de transport
(27) situé sur un chemin de transport (19) est éga-
lement déplagable dans un poste de déballage (03),
pour déballer les rouleaux de matiére (01).

Dispositif selon la revendication 9, caractérisé en
ce qu’au moins un premier chariot de transport (27)
situé sur un chemin de transport (19) est également
déplagable dans un poste de préparation d’empla-
cements adhésifs (03), pour préparer les emplace-
ments adhésifs (15) sur le rouleau de matiere (01).

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le poste de préparation d’emplacements ad-
hésifs (03) est en méme temps utilisable comme
poste de déballage (03).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’un chemin de transport (12), sur lequel le
deuxieme chariot de transport (32) est déplagable,
est prévu dans le magasin de stockage (11), dans
le prolongement virtuel de la direction de défilement
de bande de la machine (06) travaillant une bande.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’un chemin de transport (12), sur lequel le
deuxiéme chariot de transport (32) est déplacable,
est prévu dans le magasin de stockage (11), paral-
Ielement au prolongement de la direction de défile-
ment de bande de la machine (06) travaillant une
bande.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les emplacements de stockage (13) sont sus-
ceptibles d’étre approchés par des trongons de pré-
levement (16), s’étendant en particulier perpendicu-
lairement au chemin de transport (11).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que des emplacements de stockage (13) sont
prévus sur un seul cété d'un chemin de transport
(12).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’un systéme de mesure de course de dépla-
cement, servant au positionnement exact du deuxie-
me chariot de transport (32), est prévu le long d’au
moins des trongons déterminés d’'un chemin de
transport (12).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le magasin de stockage (11, 22, 24) est sé-
curisé contre toute intrusion non autorisée au moyen
d’'une zone (17 ; 37) sécurisée placée aux limites du
magasin de stockage (11, 22, 24).

Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en
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ce que la zone (17) sécurisée du magasin de stoc-
kage (11, 24) est formée, par trongons, par mise en
place d’'une clbture.

Dispositif selon la revendication 17 ou 18, caracté-
risé en ce que la zone (17) sécurisée du magasin
de stockage (11) est formée, par trongons, par la
sécurisation de zone (37) du changeur de rouleau
(09).

Dispositif selon la revendication 17, 18 ou 19, ca-
ractérisé en ce qu’au moins un sas (18), pour I'in-
filtration et/ou I'exfiltration de rouleaux de matiére
(01), est prévu dans la sécurisation de zone (37).

Dispositif selon la revendication 20, caractérisé en
ce que, dans la zone du sas (18), le magasin de
stockage (11) est sécurisé contre toute intrusion non
autorisée par des barrieres photoélectriques ou des
capteurs a ultra-sons.

Dispositif selon la revendication 21, caractérisé en
ce que plusieurs barrieres photoélectriques ou cap-
teurs a ultra-sons, disposés a des hauteurs différen-
tes, sont prévus.

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 22, ca-
ractérisé en ce que plusieurs postes d’usinage
(07), disposés les uns derriére les autres en direction
longitudinale, sont prévus dans la machine (06) tra-
vaillant une bande.

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 23, ca-
ractérisé en ce qu’au moins un poste d’usinage
(07) est réalisé sous forme de groupe d’impression
(07) d’'une machine (06) travaillant une bande, dans
la machine (06) travaillant une bande.

Dispositif selon la revendication 24, caractérisé en
ce que la machine (06) travaillant une bande pré-
sente une allure de bande horizontale a travers les
groupes d’impression (07).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le magasin de stockage (11, 22, 24) est réa-
lisé sous forme de magasin de stockage FIFO (pre-
mier entré - premier sorti).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’un pupitre de commande est prévu pour la
manoeuvre de la machine travaillant une bande, et
le magasin de stockage (11, 22, 24) est disposé a
c6té du pupitre de commande.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le premier chariot de transport (27) présente
des galets déroulement (28) et se déplace sur des
rails.
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Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le deuxiéme chariot de transport (32) pré-
sente des galets déroulement (34) et se déplace sur
des rails.

Dispositif selon la revendication 29, caractérisé en
ce qu’un bati du deuxieme chariot de transport (32)
présente un trongon de voie ferrée (33) court, dans
lequel pénétre le premier chariot de transport (27).

Dispositif selon la revendication 28 ou 29, caracté-
risé en ce que 'entrainement des chariots de trans-
port (27 ; 32) s’effectue par transporteur a chaine.

Dispositif selon la revendication 30, caractérisé en
ce que le deuxiéme chariot de transport (32) pré-
sente deux trongons de voie ferrée (33 ; 33’) écartés
d’une distance d’espacement (a).

Dispositif selon la revendication 32, caractérisé en
ce que la distance d’espacement (a) des deux tron-
cons de voie ferrée (33 ; 33’) est plus grande qu’un
diamétre maximal (D,,5,) d’un rouleau de matiére
(01) a transporter.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’au moins une partie des emplacements de
stockage (13) et/ou des trongons de prélévement
(16) appartenant aux emplacements de stockage
(13) regoivent un chariot de transport (27) unique.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la pluralité des emplacements de stockage
(13) et/ou des trongons de prélevement (16) appar-
tenant aux emplacements de stockage (13) regoi-
vent un chariot de transport (27) unique.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que tous les emplacements de stockage (13)
et/ou les trongons de prélevement (16) appartenant
aux emplacements de stockage (13) regoivent un
chariot de transport (27) unique.

Dispositif selon la revendication 36, caractérisé en
ce qu’au moins une partie des emplacements de
stockage (13) et/ou des trongons de prélévement
(16) appartenant aux emplacements de stockage
(13) recoivent deux chariots de transport (27).

Dispositif selon la revendication 37, caractérisé en
ce que la pluralité des emplacements de stockage
(13) et/ou des trongons de prélévement (16) appar-
tenant aux emplacements de stockage (13) recoi-
vent deux chariots de transport (27).

Dispositif selon la revendication 38, caractérisé en
ce que tous les emplacements de stockage (13)
et/ou les trongons de prélévement (16) appartenant
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aux emplacements de stockage (13) regoivent deux
chariots de transport (27).

Dispositif selon la revendication 39, caractérisé en
ce qu’au moins une partie des emplacements de
stockage (13) et/ou des trongons de prélévement
(16) appartenant aux emplacements de stockage
(13) recgoivent plus de deux chariots de transport
(27).

Dispositif selon la revendication 40, caractérisé en
ce que la pluralité des emplacements de stockage
(13) et/ou des trongons de prélévement (16) appar-
tenant aux emplacements de stockage (13) regoi-
vent plus de deux chariots de transport (27).

Dispositif selon la revendication 41, caractérisé en
ce que tous les emplacements de stockage (13)
et/ou les trongons de prélévement (16) appartenant
aux emplacements de stockage (13) recoivent plus
de deux chariots de transport (27).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’au moins un chariot de transport (27) porte
un adaptateur pour recevoir un rouleau partiel.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que deux magasins de stockage (11 ; 11°) sont
disposés avec chaque fois un deuxiéme chariot de
transporteur (32).

Dispositif selon la revendication 44, caractérisé en
ce que les chemins de transport (14) des deux cha-
riots de transport (32) sont disposés en s’étendant
parallélement.

Dispositif selon la revendication 44, caractérisé en
ce que les deux magasins de stockage (11; 11))
sont reliés au moyen d’une voie ferrée.

Dispositif selon la revendication 44, caractérisé en
ce qu’un poste de préparation (03) pour I'application
d’éléments adhésifs est disposé entre les deux ma-
gasins de stockage (11; 11°).

Dispositif selon la revendication 1, 3 ou 44, carac-
térisé en ce que le deuxiéme chariot de transport
(32) est disposé en transportant les rouleaux de ma-
tiere (01), dont 'adhésif a été préparé, dans le ma-
gasin de stockage (11; 11)).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’au moins deux des emplacements de stocka-
ge (13), disposés directement les uns derriére les
autres dans la direction longitudinale de la machine
(06) travaillant une bande, et/ou des trongons de pré-
levement (16) appartenant aux emplacements de
stockage (13) présentent une distance d’espace-
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ment (a) plus grande qu’un diamétre maximal (D,,,,)
du rouleau de matiére (01) a transporter.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la pluralité des emplacements de stockage
(13), disposés directement les uns derriere les
autres dans la direction longitudinale de la machine
travaillant une bande, et/ou des trongons de préle-
vement (16) appartenant aux emplacements de
stockage (13) présentent une distance d’espace-
ment (a) plus grande qu’un diamétre maximal (D,,,,)
du rouleau de matiere (01) a transporter.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la pluralité des emplacements de stockage
(13), disposés directement les uns derriere les
autres dans la direction longitudinale de la machine
(06) travaillant une bande, et/ou des trongons de pré-
levement (16) appartenant aux emplacements de
stockage (13) présentent une distance d’espace-
ment (a) de valeur telle que deux rouleaux de matiere
(01) neufs sont susceptibles d’étre stockés ou em-
magasinés.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la totalité des emplacements de stockage
(13), disposés directement les uns derriere les
autres dans la direction longitudinale de la machine
(06) travaillant une bande, et/ou des trongons de pré-
levement (16) appartenant aux emplacements de
stockage (13) présentent une distance d’espace-
ment (a) plus grande qu’un diamétre maximal (D,,4x)
du rouleau de matiére (01) a transporter.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la totalité des emplacements de stockage
(13), disposés directement les uns derriere les
autres dans la direction longitudinale de la machine
(06) travaillant une bande, et/ou des trongons de pré-
levement (16) appartenant aux emplacements de
stockage (13) présentent une distance d’espace-
ment (a) de valeur telle que deux rouleaux de matiére
(01) neufs sont susceptibles d’étre stockés ou sont
emmagasinés.

Dispositif selon la revendication 4, caractérisé en
ce qu’au moins trois emplacements de stockage
(13) pour des rouleaux de matiere (01) sont chaque
fois disposés sur les deux cétés du chemin de trans-
port (12).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que des rouleaux de matiére (01) neufs sont sus-
ceptibles d’étre stockés ou sont emmagasinés sur
au moins deux des emplacements de stockage (13),
disposés directement les uns derriere les autres
dans la direction longitudinale de la machine (06)
travaillant une bande.
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Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que des rouleaux de matiere (01) neufs sont sus-
ceptibles d’étre stockés ou sont emmagasinés sur
la pluralité des emplacements de stockage (13), dis-
posés directement les uns derriére les autres dans
la direction longitudinale de la machine (06) tra-
vaillant une bande.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que des rouleaux de matiere (01) neufs sont sus-
ceptibles d’étre stockés ou sont emmagasinés sur
tous les emplacements de stockage (13), disposés
directement les uns derriére les autres dans la di-
rection longitudinale de la machine (06) travaillant
une bande.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que des rouleaux de matiére (01) a diamétre
maximal (D,,,4) sont susceptibles d’étre stockés sur
au moins deux des emplacements de stockage (13),
disposés directement les uns derriere les autres
dans la direction longitudinale de la machine (06)
travaillant une bande.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que des rouleaux de matiere (01) a diamétre
maximal (D,,,,,) sont susceptibles d’étre stockés sur
la pluralité des emplacements de stockage (13), dis-
posés directement les uns derriére les autres dans
la direction longitudinale de la machine (06) tra-
vaillant une bande.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que des rouleaux de matiére (01) a diameétre
maximal (D,,,,) sont susceptibles d’étre stockés sur
la totalité des emplacements de stockage (13), dis-
poseés directement les uns derriére les autres dans
la direction longitudinale de la machine (06) tra-
vaillant une bande.

Dispositif selon la revendication 51, 53 ou 55 a 57,
caractérisé en ce que les rouleaux de matiere (01)
neufs sont munis d’adhésifs (15).

Dispositif selon la revendication 23, caractérisé en
ce que la direction longitudinale et la direction de
défilement de bande de la machine (06) travaillant
une bande s’étendent sensiblement dans la méme
direction.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu’aucun plateau tournant pour les chariots de
transports (27) n'est disposé entre les emplace-
ments de stockage (13) et le changeur de rouleau
(09).

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce qu’aucun plateau tournant pour les chariots de
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transports (27) n'est disposé entre les emplace-
ments de stockage (13) et le poste de préparation
(03) pour I'application d’éléments adhésifs.

Dispositif selon la revendication 24, caractérisé en
ce qu’au moins un groupe d’impression (07), le
changeur de rouleau (09) et les emplacements de
stockage (13) sontdisposés a peu prés dans un plan
(20) commun.

Dispositif selon la revendication 65, caractérisé en
ce que tous les groupes d’impression (07) sont dis-
posés dans un plan (20) commun.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la machine (06) travaillant une bande pré-
sente un changeur de rouleau (09) unique.

Dispositif selon la revendication 1 ou 3, caractérisé
en ce que le chemin de transport (12) du deuxiéme
chariot de transport (32) et I'axe longitudinal (10)
d’un sécheur (08) de la machine (06) travaillant une
bande sont alignés.

Dispositif selon la revendication 1 ou 3, caractérisé
en ce que le chemin de transport (12) du deuxiéme
chariot de transport (32) et I'axe longitudinal (10)
d’un sécheur (08) de la machine (06) travaillant une
bande sont disposés parallelement décalés.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que, concernant la pluralité des emplacements
de stockage (13), chaque emplacement de stockage
(13) présente un entrainement propre pour le trans-
port des rouleaux de matiére (01).

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que, concernant la pluralit¢ des emplace-
ments de stockage (13), chaque emplacement de
stockage (13) présente un systéme de transport en
sous-sol propre pour les chariots de transport (27).

Dispositif selon la revendication 71, caractérisé en
ce que le systéme de transport en sous-sol présente
un moyen de propulsion circulant.

Dispositif selon la revendication 72, caractérisé en
ce que le moyen de propulsion est réalisé sous for-
me de chaine.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que chaque premier chariot de transport (27)
présente un entrainement propre.

Dispositif selon la revendication 70, caractérisé en
ce que tous les emplacements de stockage (13) pré-
sentent un entrainement propre.
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Dispositif selon la revendication 71, caractérisé en
ce que tous les emplacements de stockage (13) pré-
sentent un systéme de transport en sous-sol.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le deuxieme chariot de transport (32) pré-
sente un entrainement propre.

Dispositif selon la revendication 77, caractérisé en
ce que I'entrainement du deuxiéme chariot de trans-
port (32) est actionnable indépendamment des en-
trainements des premiers chariots de transport (27).
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