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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Betrei-
ben eines Wendehaspels gemall dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1. Darliber hinaus betrifft die Erfindung
einen entsprechenden Wendehaspel als Vorrichtung,
gemal dem Oberbegriff des Anspruchs 7.

[0002] Derartige Wendehaspel sind im Stand der
Technik grundsatzlich bekannt, so z. B. aus der japani-
schen Patentanmeldung JP 64-5625. Der dort offenbarte
Wendehaspel besitzt einen Rotor, an welchem mindes-
tens ein Haspeldorn mit seinem rotorseitigen Ende ex-
zentrisch zu der Drehachse des Rotors montiert ist. Der
Wendehaspel dient zum Aufwickeln von Band, insbeson-
dere Metallband auf einem seiner Haspeldorne. Zu Be-
ginn eines Aufwickelvorgangs wird der Rotor des Has-
peldorns zundchst so gedreht, dass ein noch leerer Has-
peldorn in eine Anwickelposition positioniert wird. In die-
ser Position wird dann zunachst das Band auf dem Has-
peldorn angewickelt. Nach dem erfolgten Anwickeln, d.
h. nach dem Aufwickeln von ca. 1 bis 3 Wicklungen des
Bandes auf den Haspeldorn, wird fiir das weitere Aufwi-
ckeln eine Zugspannung (Bandzug) in dem Band aufge-
baut. Wahrend des weiteren Aufwickelns wird der Has-
peldorn aus der besagten Anwickelposition in eine Fer-
tigwickelposition gedreht. Dort erfolgt das Fertigwickeln
des Bandes zu einem Coil bzw. Bund. Das Coil kann
dann nach Fertigstellung aus der Fertigwickelposition
herausgenommen und weitertransportiert werden. Da-
durch, dass der Wendehaspel typischerweise zwei Has-
peldorne aufweist, die beide gegeniberliegend exzent-
risch zur Drehachse des Rotors an dem Rotor des Wen-
dehaspels befestigt sind, kénnen die beiden Haspeldor-
ne wechselseitig zwischen Anwickel- und Fertigwickel-
position geschwenkt werden. Somit kdnnen extrem kur-
ze Bundfolgesequenzen realisiert werden. Aus der be-
sagten japanischen Schrift ist es weiterhin bekannt, dem
freien Ende des Haspeldorns ein mitfahrendes Dorn-
stutzlager zuzuordnen, welches in der Anwickelposition
an das freie Ende des Haspeldorns angekuppelt wird und
wéhrend der Uberfilhrung des Haspeldorns von der An-
wickelposition in die Fertigwickelposition an diesem frei-
en Ende angekuppelt bleibt. Insofern erklart sich der Be-
griff "mitfahrendes Dornstitzlager", es fahrt wahrend der
Uberfiihrung mit.

[0003] Der Haspeldorn hat typischerweise bereits ein
sehr hohes Eigengewicht. Deshalb hangt sein freies En-
de auch dann, wenn er nicht mit einem Metallband be-
wickelt ist, gegenuliber seinem rotorseitigen Ende um ty-
pischerweise 1 bis 2 mm durch bzw. herab. Unter Last
durch Bandzug und Steigen des Bundgewichts verstarkt
sich diese einseitige Verformung.

[0004] Dieses Durchhangen bzw. Herabhangen des
freien Endes istinsofern nachteilig, als dass es zum einen
die zulassige Belastung des Haspeldorns und auRerdem
die Wickelgenauigkeit des Bandes auf den Haspeldorn
verringert. Beim Wickeln von Coils kommt es deshalb
oftmals zu einer sogenannten "Tutenbildung"; d. h. die
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einzelnen Windungen des Coils sind zieharmonikaartig
zueinander versetzt. SchlieRlich kann bei herabhangen-
dem freien Ende des Haspeldorns auch ein Bandzug
zum Stabilisieren des Aufwickelns erst relativ spat, d. h.
nach dem Anwickeln einiger Wicklungen des Bandes,
erst langsam aufgebaut werden, was aulerdem zu Un-
genauigkeiten beim Aufwickeln des Bandes fiihrt. Auf-
grund der genannten Wickelungenauigkeiten ist traditi-
onell regelmaRig ein nicht unbeachtlicher Teil des zu ei-
nem Coil aufgewickelten Metallbandes als Ausschuss zu
deklarieren. Der Verlauf des Bandes und die damit ver-
bundene "Tutenbildung" haben weitere Auswirkungen
auf die Planheitsmessung und -regelung des Bandan-
fangs.

[0005] Das aus der besagten japanischen Patentan-
meldung bekannte mitfahrende Dornstiitzlager scheint
nicht geeignet, diese bekannten Nachteile zu beheben,
weil es das freie Ende des Haspeldorns nicht primar ge-
gendie Schwerkraft, sondern offensichtlich primargegen
den Bandzug abstutzt. Dies zeigt sich fiir den Fachmann
darin, dass der zweiteilige Lagerkopf des mitfahrenden
Dornstitzlagers den umgriffenen Haspeldorn nicht in
vertikaler, sondern priméar in horizontaler Richtung um-
greift und stabilisiert.

[0006] Die internationale Patentanmeldung
W02018/041673 A1 offenbart samtliche Merkmale der
Oberbegriffe der unabhangigen Patentanspriiche 1 und
7.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
bekanntes Verfahren zum Betreiben eines Wendehas-
pels sowie einen bekannten Wendehaspel dahingehend
weiterzubilden, dass die Durchbiegung bzw. das Herab-
hangen desfreien Endes des Haspeldornsinsbesondere
zu Beginn des Anwickelvorgangs vermieden wird. Diese
Aufgabe wird verfahrenstechnisch durch das in An-
spruch 1 beanspruchte Verfahren gel6st. Dieses ist da-
durch gekennzeichnet, dass das freie Ende des Haspel-
dorns in der Anwickelposition mit Hilfe des |6sbar ange-
kuppelten mitfahrenden Dornstitzlagers gegen die
Schwerkraft auf die HOhe seines rotorseitigen Endes an-
gehoben wird.

[0008] Durch das beanspruchte Anheben des freien
Endes des Haspeldorns wird dessen Absenkung bzw.
Herabhangen kompensiert und so werden samtliche
oben erwahnten Nachteile vermieden. Konkret kann da-
durch eine Titenbildung beim Aufwickeln des Metallban-
des vermieden werden. Weiterhin wird durch den da-
durch méglichen raschen Aufbau von Bandzug gewahr-
leistet, dass die einzelnen Wicklungen des Bandes des
Coils dicht aufeinanderliegen. Durch die Stiitzung des
freien Dornendes kann der Bandzug in Anwickelposition
erhohte Werte einnehmen im Vergleich zu einem unge-
stitzten Dornende.

[0009] GemaR einem ersten Ausfiihrungsbeispiel des
erfindungsgeméafen Verfahrens ist es vorteilhaft, wenn
das freie Ende des Haspeldorns in der Anwickelposition
bereits vor und / oder wahrend des Anwickeln des Ban-
des angehoben werden. Wenn das freie Ende bereits
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vor dem Beginn des Anwickeln des Bandes angehoben
wird, so kann die TUtenbildung bereits bei dem Anwickeln
des Bandes verhindert werden. Grundsatzlich gilt: Je frii-
herangehoben wird, desto besser wird das Wickelergeb-
nis. Desto weniger Ausschuss wird durch den Wickelvor-
gang produziert.

[0010] Vorteilhafterweise wird das freie Ende des Has-
peldorns auch wahrend der Uberfiihrung des Haspel-
dorns von der Anwickelposition in eine Fertigwickelposi-
tion - auch unter Beriicksichtigung des dabei anwach-
senden Coilgewichtes - mit Hilfe des angekuppelten mit-
fahrenden Dornstiitzlagers permanent auf der verander-
lichen HOhe seines rotorseitigen Endes gehalten. Da-
durch wird auch wahrend des fortgesetzten Wickelpro-
zesses wahrend der Uberfiihrung des Haspeldorns ein
blindiges Aufwickeln des Bandes mit dicht aneinander
liegenden Windungen gewahrleistet.

[0011] Die bisherdiskutierten Anspriiche 1 bis 4 zielen
allein auf eine Kompensation der Gewichtskraft ab; des-
halb wird gemaf dieser Verfahrensschritte zunachst nur
der Absenkung des freien Endes des Haspeldorns auf-
grund der Gewichtskraft entgegengewirkt; dies kommt
zudem durch die Formulierung zum Ausdruck, dass das
freie Ende des Haspeldorns "auf die Hohe" seines rotor-
seitigen Endes angehoben wird.

[0012] Neben der Gewichtskraft unterliegt der Haspel-
dorn und insbesondere sein freies Ende jedoch auch zu-
mindest einer Kraftkomponente in horizontaler Richtung
aufgrund des besagten Bandzugs, dem das Band wah-
rend des Aufwickelns unterliegt. Dadurch wird das freie
Ende des Haspeldorns grundsatzlich auch in horizonta-
ler Richtung verbogen. Auch eine solche Verbiegung in
horizontaler Richtung ist unerwiinscht, weil sie ebenfalls
zu den besagten Fehlern beim Aufwickeln des Bandes
auf den Haspeldorn fihrt.

[0013] Deshalb siehtdie vorliegende Erfindung vorteil-
hafterweise vor, dass das freie Ende des Haspeldorns
bereits in der Anwickelposition und auch wahrend der
Uberfiihrung des Haspeldorns von der Anwickelposition
in die Fertigwickelposition - auch unter Berlicksichtigung
des dabei wachsenden und sich in seiner Richtung und
seinem Betrag verandernden Bandzugs - mit Hilfe des
mitfahrenden Dornstlitzlagers permanent auch gegeni-
berliegend zu seinem rotorseitigen Ende gehalten wird.
Dieser Ausdruck "gegeniberliegend zu seinem rotorsei-
tigen Ende" bedeutet, dass das freie Ende des Haspel-
dorns nicht nur auf Hohe des rotorseitigen Endes liegt,
sondern darliber hinaus, dass der Haspeldorn auch nicht
in der horizontalen Ebene verbogen ist. Dies wird erfin-
dungsgemaly dadurch gewahrleistet, dass das mitfah-
rende Dornstitzlager ausgebildet ist, nicht nur der
Schwerkraft entgegenzuwirken und die Hohe des freien
Endes des Haspeldorns zu korrigieren, sondern auch
dem Bandzug entgegenzuwirken.

[0014] Fir die Synchronisation der Bewegung, sowie
die Berechnung der konkreten Stiitzposition und Stiitz-
kraft des mitfahrenden Dornstiitzlagers ist eine Berech-
nungseinheit vorgesehen. Diese berechnet aus den ver-
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anderlichen Parametern Gewichtskraft, Bandzug, aktu-
elle Position des Dorns und Wendevorgang durchgangig
die zur aktuellen Position des freien Endes des Haspel-
dorns korrespondierende Stiitzstellung, welche durch
das mitfahrende Dornstiitzlager einzunehmen ist. Dabei
wird aus den veranderlichen Belastungsparametern Ge-
wichtskraft und Bandzug eine resultierende Kraft und so-
mit ein sich verdnderndes Maf fir den Versatz des freien
Endes des Haspeldorns zum fest montierten Ende des
Haspeldorns ermittelt. Somit ist sichergestellt, dass die
durch die Verstelleinrichtung ausgefiihrte Bewegung so-
wohl synchron mitder Position des Dorns beieinem Wen-
devorgang ausgefihrt wird, als auch, dass die verander-
lichen Belastungsparameter berticksichtigt werden und
somit das freie Ende des Haspeldorns stets auf die Hohe
seines rotorseitigen Endes angehoben wird. Die Syn-
chronisation kann durch elektrische und/oder mechani-
sche Komponenten/Bauteile erfolgen.

[0015] Vorteilhafterweise wird der Haspeldorn in der
Fertigwickelposition mit dem typischerweise darauf auf-
gewickelten Coil zusatzlich auch mit einem stationaren
Dornstitzlager unterstitzt. Erst nachdem das stationare
Dornstitzlager seine Stitzwirkung entfaltet hat, kann
das mitfahrende Dornstltzlager abgekuppelt werden
und wieder in die Anwickelposition verfahren werden.
Das Coil kann in der Fertigwickelposition - durch das sta-
tionare Dornstltzlager gestutzt - fertig gewickelt werden.
Nachfolgend kann der Abtransport des fertig gewickelten
Coils erfolgen, typischerweise mit einem Bundtransport-
wagen.

[0016] Die oben genannte Aufgabe wird vorrichtungs-
technisch durch den in Anspruch 7 beanspruchten Wen-
dehaspel gelost. Dieser ist dadurch gekennzeichnet,
dass das mitfahrende Dornstitzlager auf dem Boden,
vorzugsweise einer Werkshalle abgestitzt ist und dass
die Verstelleinrichtung ausgebildet ist, den Lagerkopf zu-
sammen mit dem angekuppelten freien Ende des Has-
peldorns gegen die Schwerkraft soweit anzuheben, bis
sich das freie Ende des Haspeldorns auf Hohe von dem
rotorseitigen Ende des Haspeldorns befindet, wenn sich
der Haspeldorn in der Anwickelposition befindet.
[0017] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des erfin-
dungsgemalen Verfahrens und des erfindungsgema-
Ren Wendehaspels sind Gegenstand der abhangigen
Anspriiche.

[0018] Der Beschreibung sind sechs Figuren beige-
fugt, wobei
Figur 1 den erfindungsgemalen Wendehaspel in ei-

ner Anwickelposition;

Figur 2 den erfindungsgemaRen Wendehaspel in ei-
ner Fertigwickelposition;

Figur 3 den Lagerkopf an dem freien Ende des mit-
fahrenden Dornstitzlagers;

Figuren den Haspeldorn und das zugeordnete mit-
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fahrende Dornstiitzlager
4.1 -4.7 inschematisierter Darstellungin verschiede-
nen Stadien des Wickelprozesses;
Figur 5 die Veranderung der auf das mitfahrend
Dornstitzlager wirkenden Krafte in unter-
schiedlichen Stadien bei der Uberfiihrung
des Haspeldorns von der Arbeitsposition in
die Fertigwickelposition; und
Figur 6 verschiedene Varianten zur Anbringung von
Antrieben in den Gelenken des Doppel-Pa-
rallel-Kurbelbetriebes.

[0019] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die genannten Figuren in Form von Ausfiih-
rungsbeispielen detailliert beschrieben. In allen Figuren
sind gleiche technische Elemente mit gleichen Bezugs-
zeichen bezeichnet.

[0020] Figur 1 zeigt den erfindungsgemaflen Wende-
haspel 100. Er bestehtim Wesentlichen aus einem Rotor
110, d. h. hier beispielhaft einer rotierenden Scheibe, an
welcher hier zwei Haspeldorne 112 mit ihnrem rotorseiti-
gen Ende exzentrisch zu der Drehachse D des Rotors
montiert sind. Die beiden Haspeldorne 112 erstrecken
sich grundsatzlich senkrecht zu der Ebene des Rotors.
Jeder der beiden Haspeldorne dient zum Aufwickeln von
Band 200, insbesondere Metallband zu einem Coil. Der
links in der Figur 1 gezeigte Haspeldorn 112 befindet sich
in der sogenannten Anwickelposition A, wahrend sich
gleichzeitig der zweite Haspeldorn 112 in der sogenann-
ten Fertigwickelposition F befindet. Die Funktionsweise
des Wendehaspels sowie das erfindungsgemalie Ver-
fahren werden weiter unten beschrieben.

[0021] GemaR Figur 1 ist dem Haspeldorn 112 in der
Arbeitsposition A ein mitfahrendes Dornstiitzlager 120
zugeordnet. Dieses Dornstitzlager 120 weist einen La-
gerkopf 122 auf, welcher I6sbar an das freie Ende des
Haspeldorns 112 angekuppelt ist. Das freie Ende des
Haspeldorns ist jenes, welches dem rotorseitigen Ende
des Haspeldorns, mit welchem dieser an dem Rotor 110
montiert ist, gegenuberliegt.

[0022] Das mitfahrende Dornstiitzlager 120 istaufdem
Boden 300 von beispielsweise einer Werkshalle oder auf
einem Fundament abgestellt und abgestiitzt. Es weist
insbesondere eine Verstelleinrichtung 124, beispielswei-
se in Form eines Doppel-Parallel-Kurbelgetriebes auf
zum Verfahren des Lagerkopfes 122 des Stitzlagers auf
einer durch die Konstruktion der Verstelleinrichtung vor-
bestimmten Bahn, insbesondere einer Kreisbahn. Diese
Kreisbahn ist in Figur 1 mit einem Pfeil nach rechts ge-
kennzeichnet; auf dieser Kreisbahn kann der linke Has-
peldorn aus der Anwickelposition A durch Rotation des
Rotors 110 um seine Drehachse D und gleichzeitiges
Mitverfahren des Dornstiitzlagers durch geeignete Be-
wegung der Verstelleinrichtung 124 in die Fertigwickel-
position F verfahren werden.
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[0023] Diese Situation ist in Figur 2 gezeigt. Dort ist
weiterhin zu erkennen, dass der Haspeldorn 112 in der
Fertigwickelposition F von zunachst nicht nur von dem
mitfahrenden Dornstiitzlager 120, sondern zunachst zu-
satzlich auch von einem stationaren Dornstiitzlager 130
gestutzt wird. In dieser Fertigwickelposition F muss das
stationare Dornstiitzlager nicht nur den Haspeldorn, son-
dern zuséatzlich auch das fertiggewickelte Coil mit abstut-
zen. Dabeiist in Figur 2 zu erkennen, dass das stationare
Dornstiitzlager 130 so positioniert und ausgebildet ist,
dass es zum Abstiitzen des freien Endes des Haspel-
dorns 112 weiter innen als der Lagerkopf 122 des mit-
fahrenden Dornstiitzlagers an Haspeldorn ansetzen
kann. "Weiter innen" bedeutet in diesem Fall, "naher an
dem Rotor 110", aber immer noch an dem freien Ende
des Haspeldorns. Diese Anordnung und Positionierung
des stationaren Dornstitzlagers 130 in Bezug auf das
mitfahrende Dornstitzlager 120 ist wichtig, um ein Ab-
kuppeln des Lagerkopfes 122 von dem freien Ende des
Haspeldorns 112 in der Fertigwickelposition zu ermégli-
chen. Dadurch, dass das stationare Dornstiitzlager 130
weiter innen an dem freien Ende des Haspeldorns 112
ansetzt, ist der Bereich vor dem Lagerkopf 122 frei, so
dass dieser bequem geldst werden kann zum Abkuppeln
des mitfahrenden Dornstutzlagers ohne problematische
Storkanten.

[0024] Figur 3 zeigt ein Ausflhrungsbeispiel fur den
Lagerkopf 122 des mitfahrenden Dornstitzlagers 120.
Esistzu erkennen, dass dieser Lagerkopf 122 an seinem
dem Haspeldorn 112 zugewandten Ende hilsenférmig
ausgebildet ist. In oder an diesem hilsenférmigen Ende
ist eine Schiebehlilse 128 axial in Richtung des Doppel-
pfeils verschiebbar gelagert. Zum Ankuppeln des Lager-
kopfes 122 an das freie Ende 113 des Haspeldorns 112
wird die Schiebehlilse auf das auskragende Ende 113a
des freien Endes des Haspeldorns aufgeschoben und in
dieser Position mit einem Betatigungselement 129, z. B.
einem Zylinder, arretiert. Das Betatigungselement 129
dient ggf. auch zum Zuriickziehen der Schiebehiilse und
damit zum Freigeben des freien Endes des Haspeldorns
von dem Lagerkopf 122 bzw. vom mitfahrenden Dorn-
stutzlager. In der in Figur 3 gezeigten Ankuppelposition
ist das freie Ende 113 des Haspeldorns 112 innerhalb
der Schiebehlilse 128 oder innerhalb des hilsenférmi-
gen Endes des Lagerkopfes 122 drehbar gelagert.
Gleichzeitig ist jedoch durch die Ausbildung des hiilsen-
férmigen Endes sichergestellt, dass das freie Ende 113
des Haspeldorns auf jedem Punkt der oben unter Bezug-
nahme auf Figur 1 erwdhnten Bahnkurve entgegen der
Schwerkraft G von dem mitfahrenden Dornstiitzlager ab-
gestutzt werden kann.

[0025] Das erfindungsgemafie Verfahren zum Betrei-
ben des soeben beschriebenen erfindungsgemalen
Wendehaspels 100 wird nachfolgend unter Bezugnahme
auf die Figuren 4 bis 6 ndher erlautert.

[0026] Das Verfahren sieht zunachst vor, dass der Ro-
tor 110 des Wendehaspels 100 gedreht wird, um den
zunachst leeren Haspeldorn 112 in die Anwickelposition
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A zu verfahren; siehe Figur 1. In der Anwickelposition A
wird dann der Lagerkopf 122 des mitfahrenden Dorn-
stltzlagers 120 l6sbar an das freie Ende des Haspel-
dorns 112 angekuppelt. Dieser Zustand ist auch in Figur
4.2 veranschaulicht.

[0027] Das dem erfindungsgemafen Verfahren zu-
grunde liegende Problem ist jedoch in Figur 4.1 darge-
stellt. Zu erkennen ist in schematischer Darstellung die
Stirnseite des Haspeldorns 112 in der Anwickelposition
A. Dabei zeigt der strichpunktierte kleine Kreis, dass an
dem Rotor 110 fest montierte rotorseitige Ende des Has-
peldorns, wahrend der mit durchgezogener Linie ge-
zeichnete kleine Kreis das freie Ende des Haspeldorns
zeigt. Der in Ubertriebener Darstellung gezeigte Versatz
zwischen den beiden kleinen Kreisen bedeutet das He-
rabhangen bzw. die Absenkung des freien Endes des
Haspeldorns 112 gegenuber seinem rotorseitigen Ende
an, wobei das Durchhangen um beispielsweise ca. 1 bis
3 mm alleine bereits aufgrund des hohen Eigengewichtes
des Haspeldorns 112 erfolgen kann. Dieses Durchhan-
gendes freien Endes des Haspeldorns fiihrt zu unsauber
gewickelten Coils wie einleitend beschrieben.

[0028] GemaR dem erfindungsgemalen Verfahren
wird deshalb diesem Durchhangen des freien Endes 113
des Haspeldorns 112 dadurch entgegengewirkt, dass
dieses freie Ende 113 mit Hilfe des angekuppelten mit-
fahrenden Dornstitzlagers gegen die Schwerkraft G auf
die Hohe des rotorseitigen Endes des Haspeldorns 112
angehoben wird.

[0029] Figur 4.2 zeigt das freie Ende 113 des Haspel-
dorns 112 in angehobener Position; dies ist daran zu
erkennen, dassin Figur 4.2 das rotorseitige und das freie
Ende des Haspeldorns 112 deckungsgleich gezeichnet
sind.

[0030] InderAnwickelposition Awird damitbegonnen,
das Band auf den Haspeldorn 112 aufzuwickeln. Dies
erfolgt zunachst ganzlich ohne Bandzug; der Bandzug
wird erst dann aufgebaut, wenn das Band, insbesondere
das Metallband mit ein paar Wicklungen (lblich 1 - 5
Wicklungen) auf dem Haspeldorn 112 aufgewickelt ist
und einer wirkenden Zugspannung bzw. einem wirken-
den Bandzug standhalten kann.

[0031] Vorzugsweise wirddas freie Ende 113 des Has-
peldorns 112 in der Anwickelposition A bereits vor und /
oder wahrend des Anwickeln des Bandes auf die Hohe
des rotorseitigen Endes angehoben. Nach Mdglichkeit
sollte das freie Ende des Haspeldorns bereits vor Beginn
des Anwickelns auf die Hohe des rotorseitigen Endes
angehoben werden, weil dann bereits von Beginn des
Wickelns an die einleitend beschriebenen Probleme
beim Aufwickeln des Bandes vermieden werden kénnen.
[0032] Figur 4.3 zeigt den Aufbau des Bandzugs noch
in der Anwickelposition A; der Aufbau des Bandzugs ist
dort durch die aufeinander zu gerichteten beiden Pfeile
parallel zu dem Band 200 angedeutet. In den Figuren
4.2 und 4.3 halt das Doppel-Parallel-Kurbelgetriebe 124
des mitfahrenden Dornstiitzlagers dessen Lagerkopf
und damit auch das freie Ende 113 des Haspeldorns 112
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in der Anwickelposition auf Hohe des rotorseitigen En-
des.

[0033] Figur 4.4 zeigt den Haspeldorn 112 mit unter
Bandzug teilweise aufgewickeltem Band 200 bei seiner
Uberfithrung aus der Anwickelposition A in die Fertigwi-
ckelposition. Auch hier halt gemaR dem erfindungsge-
mafRen Verfahren die Verstelleinrichtung 124, hier bei-
spielhaftin Form des Doppel-Kurbel-Getriebes, das freie
Ende 113 des Haspeldorns 112 immer auf Hohe des ro-
torseitigen Endes des Haspeldorns. Gleichzeitig wirkt die
Verstelleinrichtung 124 auch dem Bandzug an dem frei-
en Ende des Haspeldorns entgegen, so dass auch kein
seitlicher Versatz zwischen den beiden Enden des Has-
peldorns 112 entsteht. Vielmehr wird insbesondere
durch die Verstelleinrichtung 124 sichergestellt, dass das
freie Ende des Haspeldorns stets gegentiberliegend zu
dem rotorseitigen Ende des Haspeldorns gehalten wird.
Auf diese Weise wird sichergestellt, dass das Band 200
sauber zu dem Coil aufgewickelt wird und die einleitend
beschriebenen Nachteile nicht entstehen.

[0034] Figur4.5zeigtdenHaspeldorn 112 mitdem zwi-
schenzeitlich angewachsenen Coildurchmesser in der
Fertigwickelposition F. Die Verstelleinrichtung 124 ist
entsprechend geeignet verdreht.

[0035] Figur 4.6 zeigt den Haspeldorn 112 in der Fer-
tigwickelposition F, wo das freie Ende 113 des Haspel-
dorns 112 nunmehr auch von dem statischen bzw. sta-
tionaren Dornstitzlager 130 gestlitzt wird. In dieser Fer-
tigwickelposition Gibernimmt das stationare Dornstltzla-
ger 130 alleine das Abstiitzen des freien Endes des Has-
peldorns, so dass das mitfahrende Dornstitzlager bei-
spielsweise durch Zurlickziehen der Schiebehiilse 128
von dem freien Ende abgekuppelt werden kann. Das ab-
gekuppelte mitfahrende Dornstiitzlager kann dann wie-
derin die Anwickelposition verfahren werden, wie in Figur
4.7 gezeigt. Das Coil kann fertig gewickelt und spater
vom Haspeldorn entfernt werden ohne Stérkanten mit
dem mitfahrenden Dornstitzlager zu haben.

[0036] Figur 5 zeigt nochmals die bereits aus den Fi-
guren 4.1 - 4.7 bekannten unterschiedlichen Stationen
des Haspeldorns bei seiner Uberfiihrung aus der Anwi-
ckelposition A in die Fertigwickelposition F. Besonders
deutlich sind in Figur 5 die auch bereits in den Figuren
4.1 - 4.7 angedeuteten wirkenden Krafte zu erkennen.
Die jeweils an dem Haspeldorn 112 angreifende Gesamt-
kraft bzw. resultierende Kraft Fggg ergibt sich jeweils als
vektorielle Summe aus der Gewichtskraft F5 und der
Zugkraft Fz aufgrund des Bandzugs. Es ist zu erkennen,
dass die Gewichtskraft Fg, die immer in senkrechter
Richtung wirkt, in der Anwickelposition A noch relativ
klein ist und zu Fertigwickelposition hin immer gréRer
wird. Dies erklart sich daraus, dass in der Anwickelposi-
tion A an dem freien Ende lediglich ein Teil des Eigen-
gewichtes des Haspeldorns 112 von dem mitfahrenden
Dornstiitzlagerabgestiitztund angehoben werden muss.
Wiahrend der Uberfiihrung in die Fertigwickelposition
wird gleichzeitig auchimmer mehrBand 200 auf den Has-
peldorn aufgewickelt, wodurch die Gewichtskraft F 5 ste-
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tig ansteigt, bis sie sich in der Fertigwickelposition aus
der Gewichtskraft des Coils und einem Teil des Eigen-
gewichtes des Haspeldorns zusammensetzt. Weiterhin
ist in Figur 5 zu erkennen, dass sich die Zugkraft Fz von
der Anwickelposition A bis zur Fertigwickelposition F zum
Teil betragsmaRig vergrofRert und insbesondere aber
auch beziglich ihrer Richtung verandert. Bei vektorieller
Summenbildung mit der besagten Gewichtskraft Fg re-
sultieren daraus die in Figur 5 gezeigten jeweils unter-
schiedlichen Gesamtkrafte Frgg. Das erfindungsgema-
Re mitfahrende Dornstutzlager 120 muss insbesondere
ausgebildet sein, den besagten resultierenden Gesamt-
kraften Freg entgegenzuwirken. Zu diesem Zweck ist
das mitfahrende Dornstiitzlager 120 erfindungsgeman
auf dem Boden abgestiitzt, um die Krafte in den Boden
abzuleiten.

[0037] Die Berechnung der Gesamtkrafte sowie der
aktuellen Wendeposition erfolgt durch eine nicht gezeig-
te Berechnungseinheit, welche die einzunehmende
Stutzstellung des mitfahrenden Dornstiitzlagers vorgibt
und durch die Verstelleinrichtung ausflihren lasst.
[0038] Figur 6 zeigt nochmals die bereits unter Bezug-
nahme auf die Figuren 4.1 - 4.7 teilweise beschriebenen
Positionen des Haspeldorns wahrend seiner Uberfiih-
rung von der Anwickelposition in die Fertigwickelposition.
Figur 6 zeigt insbesondere verschiedene Mdglichkeiten
zur Platzierung von Antrieben 126 in den Gelenkpunkten
des Doppel-Kurbel-Getriebes 124. Die Antriebe sind je-
weils durch eine sektorartige Aufteilung der Gelenkpunk-
te symbolisiert. Grundsatzlich ist es ausreichend, ledig-
lich einen Antrieb in einem Gelenkpunkt vorzusehen, wie
dies in der zweiten Spalte in Figur 1 fir zwei Gelenkpunk-
te beispielhaft und alternativ dargestellt ist. Besser, je-
doch auch teurer ist der Einbau von zwei Antrieben 126
in unterschiedlichen Gelenkpunkten des Doppel-Kurbel-
Getriebes 124, wie dies in der dritten Spalte in Figur 6
dargestelltist. Bei demin Figur 3 gezeigten Ausfiihrungs-
beispiel und der dort gezeigten Position des Haspeldorns
112 empfiehlt sich eine gleichsinnige Drehrichtung der
Antriebe 126. Hier befindet sich der Haspeldorn 112 noch
vor dem Totpunkt. Die von den beiden Antrieben 126
aufgebrachten Drehmomente addieren sich.

[0039] Beidem inder vierten Spalte in Figur 6 gezeig-
ten Ausfihrungsbeispiel befindet sich der Haspeldorn
112 jenseits des Totpunktes; die von den beiden Antrie-
ben 126 aufgebrachten Drehmomente wirken jeweils
einzeln und in entgegengesetzter Drehrichtung.

[0040] Durch das Verfahren und die Vorrichtung ge-
maf der Erfindung wird die Flexibilitat des Wickelvor-
gangs vorteilhafterweise deutlich erhéht. Die Anzahl der
moglichen Windungen in der Anwickelposition und die
zulassigen Bandzugwerte in der Anwickelposition kon-
nen erhoéht werden; die Geschwindigkeit beim Wende-
vorgang kann geandert werden. Somit kann der Wickel-
vorgang prozesstechnisch deutlich flexibler ausgefiihrt
werden.
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Bezugszeichenliste

[0041]

100 Wendehaspel

110 Rotor

112 Haspeldorn

113 freies Ende des Haspeldorns

113a  auskragendes Ende des freien Endes des Has-
peldorns

120 mitfahrendes Dornstitzlager

122 Lagerkopf

124 Verstelleinrichtung

126 Antrieb

128 Schiebehiilse

129 Betatigungselement fiir Schiebehllse

130 stationares Dornstitzlager

140 Bundtransportwagen

200 Band, insbesondere Metallband

300 Boden

A Anwickelposition

D Drehachse des Rotors

F  Fertigwickelposition

G  Schwerkraft

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Betreiben eines Wendehaspels
(100) mit einem Rotor (110), an welchen mindestens
ein Haspeldorn (112) mit seinem rotorseitigen Ende
exzentrisch zu der Drehachse (D) des Rotors mon-
tiert ist, zum Aufwickeln von Band (200), insbeson-
dere Metallband; wobei das Verfahren folgende
Schritte aufweist:

Drehen des Rotors (110) zum Uberfiihren des
zunachst leeren Haspeldorns (112) in eine An-
wickelposition (A); und

Ldsbares Ankuppeln eines mitfahrenden Dorn-
stitzlagers (120) an das freie Ende (113) des
Haspeldorns;

dadurch gekennzeichnet,

dass das freie Ende (113) des Haspeldorns
(112) in der Anwickelposition (A) mit Hilfe des
angekuppelten mitfahrenden Dornstltzlagers
(120) gegen die Schwerkraft (G) auf die Hohe
seines rotorseitigen Endes angehoben wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Band (200)in der Anwickelposition (A)
aufden Haspeldorn (112)aufgewickelt wird; und
dass das freie Ende (113) des Haspeldorns in
der Anwickelposition (A) bereits vor und/oder
wahrend eines Anwickelns des Bandes mit Hilfe
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des angekuppelten mitfahrenden Dornstiitzla-
gers (120) angehoben wird.

3. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-

spriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

das der Rotor (110) nach dem Anwickeln des
Bandes (200) gedreht wird zum Uberfiihren des
Haspeldorns (112) von der Anwickelposition (A)
in eine Fertigwickelposition (F) zum Fertigwi-
ckeln des Bandes zu einem Coil;

wobei das Aufwickeln des Bandes (200) unter
Bandzug, vorzugsweise auch erhéhtem Band-
zug, wahrend der Uberfiihrung fortgesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das freie Ende (113) des Haspeldorns (112)
auch wahrend der Uberfiihrung des Haspeldorns
von der Anwickelposition (A) in die Fertigwickelpo-
sition (F) - auch unter Berlicksichtigung des dabei
wachsenden Coilgewichtes - mit Hilfe des angekup-
pelten mitfahrenden Dornstitzlagers (120) perma-
nent auf der veranderlichen Hohe seines rotorseiti-
gen Endes gehalten wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das freie Ende (113) des Haspeldorns (112)
bereits in der Anwickelposition (A) und wahrend der
Uberfiihrung des Haspeldorns von der Anwickelpo-
sition in die Fertigwickelposition (F) - auch unter Be-
ricksichtigung des dabei wachsenden und des sich
in seiner Richtung verdndernden Bandzuges - mit
Hilfe des mitfahrenden Dornstitzlagers (120) auch
permanent gegenuberliegend zu seinem rotorseiti-
gen Ende gehalten wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche,
gekennzeichnet durch

Abstitzen des freien Endes (113) des mit dem
Coil bewickelten Haspeldorns (112) in der Fer-
tigwickelposition (F) mit Hilfe eines stationaren
Dornstiitzlagers (130);

Abkuppeln des mitfahrenden Dornstltzlagers
(120);

Verfahren des mitfahrenden Dornstitzlagers in
die Anwickelposition (A); Fertigwickeln des
Coils; und

Abtransportieren des Coils.

Wendehaspel (100) mit

einem Rotor (110), an welchem mindestens ein
Haspeldorn (112) zum Aufwickeln von Band
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10.

(200), insbesondere Metallband, mit seinem ro-
torseitigen Ende exzentrisch zu der Drehachse
(D) des Rotors montiert ist;

einem mitfahrenden, auf dem Boden einer
Werkshalle abgestiitzten Dornstiitzlager (120)
miteinem Lagerkopf (122) zum I6sbaren Ankup-
peln an das freie Ende des Haspeldorns und mit
einer Verstelleinrichtung (124) mit mindestens
einem Antrieb (126) zum Verfahren des Lager-
kopfes (122) entsprechend der veranderlichen
Position des freien Endes des Haspeldorns bei
einer Uberfiihrung des Haspeldorns (112) von
einer Anwickel- in eine Fertigwickelposition (A,
F) durch Rotation des Rotors (110),
gekennzeichnet durch

eine Berechnungseinheit zum Synchronisieren
der Bewegung sowie zum Berechnen der kon-
kreten Stiitzposition und Stlitzkraft des mitfah-
renden Dornsatzlagers (120),

wobei die zu der aktuellen Position des freien
Endes des Haspeldorns (112) korrespondieren-
de Stitzstellung, welche das mitfahrende Dorn-
stutzlager (120) einzunehmen hat, aus den ver-
anderlichen Parametern Gewichtskraft, Band-
zug,

aktuelle Position des Dorns und des Wendevor-
ganges durchgéangig berechnet wirc, und somit
zumindest sichergestellt wird dass, wenn sich
der Haspeldorn in der Anwickelposition (A) be-
findet, die Verstelleinrichtung (124) den Lager-
kopf (122) zusammen mit dem angekuppelten
freien Ende des Haspeldorns gegen die
Schwerkraft so weit anhebt, bis sich das freie
Ende des Haspeldorns (112) auf Ho6he von dem
rotorseitigen Ende des Haspeldorns befindet.

Wendehaspel (100) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verstelleinrichtung (124) ausgebildet ist,
den Lagerkopf (122) zusammen mit dem an dem
Lagerkopf angekuppelten freien Ende des Haspel-
dorns in der Anwickelposition (A) bereits vor
und/oder wahrend eines Anwickelns des Bandes
(200) auf den Haspeldorn (112) anzuheben.

Wendehaspel (100) nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Lagerkopf (122) hiilsenférmig ausgebildet
ist mit einer axial verschiebbaren Schiebehiilse
(128) als Kupplungselementzum Ankuppeln des La-
gerkopfes an das das freie Ende des Haspeldorns
durch Aufschieben der Schiebehlilse auf ein auskra-
gendes Ende (113a) des freien Ende (113) des Has-
peldorns.

Wendehaspel (100) nach Anspruch 9,
gekennzeichnet durch
ein Betatigungselement (129) zum manuellen oder
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automatischen Schieben der Schiebehlilse (128) auf
das freie Ende (113) des Haspeldorns und zum Zu-
rickziehen der Schiebehllse von dem freien Ende
des Haspeldorns.

Wendehaspel (100) nach einem der Anspriiche 7
bis 10;

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verstelleinrichtung (124)in Form eines Kur-
belgetriebes, vorzugsweise als Doppel-Parallel-Kur-
bel ausgebildet ist.

Wendehaspel (100) nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass fir mindestens zwei der Gelenkpunkte des
Kurbelgetriebes jeweils ein Antrieb (126) vorgese-
hen ist.

Wendehaspel (100) nach einem der Anspriiche 7
bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass zusatzlich ein stationares Dornstltzlager
(130) vorgesehen ist zum Abstiitzen des freien
Endes (113) des Haspeldorns in der Fertigwi-
ckelposition (F); und

dass das stationare Dornstitzlager (130) posi-
tioniert und ausgebildet ist zum Abstiitzen des
freien Endes des Haspeldorns (112) weiter in-
nen als der Lagerkopf (122) des mitfahrende
Dornstiitzlagers (120).

Claims

2,

Method of operating a reversing coiler (100) with a
rotor (110), at which atleast one coiler mandrel (112)
is mounted by its rotor-side end eccentrically with
respect to the axis (D) of rotation of the rotor, for
winding up strip (200), particularly metal strip, where-
in the method comprises the following steps:

rotating the rotor (110) for transferring the initial-
ly empty coiler mandrel (112) to a winding-on
position (A); and

releasable coupling of an accompanying man-
drel support bearing (120) to the free end (113)
of the coiler mandrel;

characterised in that

the free end (113) of the coiler mandrel (112) in
the winding-on position (A) is lifted against grav-
itational force (G) to the height of its rotor-side
end with the help of the coupled accompanying
mandrel support bearing (120).

Method according to claim 1,
characterised in that
the strip (200) in the winding-on position (A) is wound
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up onthe coiler mandrel (112); and the free end (113)
of the coiler mandrel in the winding-on position (A)
is lifted with the help of the coupled accompanying
mandrel support bearing (120) already before and/or
during winding-on of the strip.

Method according to one of the preceding claims,
characterised in that

the rotor (110) after winding-on of the strip (200)
is rotated so as to transfer the coiler mandrel
(112) from the winding-on position (A) to a fin-
ished winding position (F) for winding of the strip
to finished state to form a coil;

wherein the winding-on of the strip (200) under
strip tension, preferably even increased strip
tension, is continued during the transfer.

Method according to claim 3,

characterised in that

the free end (113) of the coiler mandrel (112) is per-
manently held at the variable height of its rotor-side
end even during transfer of the coiler mandrel from
the winding-on position (A) to the finished winding
position (F) - including consideration of the then-in-
creasing coil weight - with the help of the coupled
accompanying mandrel support bearing (120).

Method according to claim 4,

characterised in that

the free end (113) of the coiler mandrel (112) is also
permanently held oppositely to its rotor-side end al-
ready in the winding-on position (A) and during the
transfer of the coiler mandrel from the winding-on
position to the finished winding position (F) - includ-
ing consideration of the strip tension then increasing
and changing in its direction - with the help of the
accompanying mandrel support bearing (120).

Method according to any one of the preceding
claims,
characterised by

supporting the free end (113) of the coiler man-
drel (112), which is wound with the cail, in the
finished winding position (F) with the help of a
stationary mandrel support bearing (130); un-
coupling the accompanying mandrel support
bearing (120);

moving the accompanying mandrel support
bearing into the winding-on position (A); winding
the coil to finished state; and

transporting the coil away.

Reversing coiler (100) with

arotor (110), atwhich at least one coiler mandrel
(112) for winding up strip (200), particularly met-
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al strip, is mounted by its rotor-side end eccen-
trically with respect to the axis (D) of rotation of
the rotor;

an accompanying mandrel support bearing
(120), which is supported on the floor of a work-
shop, with a bearing head (122) for releasable
coupling to the free end of the coiler mandrel
and with an adjusting device (124) with at least
one drive (126) for moving the bearing head
(122) in correspondence with the variable posi-
tion of the free end of the coiler mandrel during
transfer of the coiler mandrel (112) from a wind-
ing-on position (A) to a finished winding position
(F) by rotation of the rotor (110),
characterised by

a computation unit for synchronisation of the
movement as well as computation of the actual
support position and supporting force of the ac-
companying mandrel support bearing (120),
wherein the support setting which corresponds
with the current position of the free end of the
coiler mandrel (112) and which is to be adopted
by the accompanying mandrel support bearing
(120) is continuously calculated from the varia-
ble parameters of weight force, strip tension, in-
stantaneous position of the mandrel and the re-
versing process and thus it is at least ensured
that when the coiler mandrel is in the winding-
on position (A) the adjusting device (124) lifts
the bearing head (122) together with the coupled
free end of the coiler mandrel against gravita-
tional force until the free end of the coiler man-
drel (112) is at the height of the rotor-side end
of the coiler mandrel.

Reversing coiler (100) according to claim 7,
characterised in that

the adjusting device (124) is constructed to lift the
bearing head (122) together with the free end, which
is coupled to the bearing head, of the coiler mandrel
into the winding-on position (A) already before and/or
during winding of the strip (200) onto the coiler man-
drel (112).

Reversing coiler (100) according to claim 7 or 8,
characterised in that

the bearing head (122)is of sleeve-shaped construc-
tion with an axially displaceable sliding sleeve (128)
as coupling element for coupling the bearing head
to the free end of the coiler mandrel by pushing the
sliding sleeve onto a projecting end (113a) of the
free end (113) of the coiler mandrel.

Reversing coiler (100) according to claim 9,
characterised by

an actuating element (129) for manual or automatic
sliding of the sliding sleeve (128) onto the free end
(113) of the coiler mandrel and for withdrawing the
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12.

13.

sliding sleeve from the free end of the coiler mandrel.

Reversing coiler (100) according to any one of claims
7 to 10,

characterised in that

the adjusting device (124) is constructed in the form
of a crank transmission, preferably as a double par-
allel crank.

Reversing coiler (100) according to claim 11,
characterised in that

a respective drive (126) is provided for each of at
least two of the hinge points of the crank transmis-
sion.

Reversing coiler (100) according to any one of claims
7 to 11,
characterised in that

a stationary mandrel support bearing (130) is
additionally provided for supporting the free end
(113) of the coiler mandrel in the finished wind-
ing position (F); and

the stationary mandrel support bearing (130) is
positioned and constructed for supporting the
free end of the coiler mandrel (112) further in-
wardly than the bearing head (122) of the ac-
companying mandrel support bearing (120).

Revendications

Procédé qui est destiné a la commande d’'un dévi-
doir-enrouleur réversible (100) qui comprend un ro-
tor (110) sur lequel est monté au moins un mandrin
de bobineuse (112) dont 'extrémité, du c6té du rotor,
est disposée en position excentrique par rapport a
I'axe de rotation (D) du rotor, a des fins d’enroule-
ment d’'une bande (200), en particulier d’une bande
métallique ; dans lequel le procédé présente les éta-
pes suivantes dans lesquelles :

on ameéne le rotor (110) par rotation dans une
position de début de I'enroulement (A) a des fins
de transfert du mandrin de bobineuse (112) vide
dans un premier temps ; et

on raccorde par couplage amovible un palier de
soutien de mandrin (120) qui doit étre entrainé
de maniére conjointe, a I'extrémité libre (113)
du mandrin de bobineuse ;

caractérisé

en ce que |'extrémité libre (113) du mandrin de
bobineuse (112) est soulevée, dans la position
de début de I'enroulement (A) a I'aide du palier
de soutien de mandrin accouplé (120), qui doit
étre entrainé de maniére conjointe, a I'encontre
de la force de la pesanteur (G), a la hauteur de
son extrémité du cdté du rotor.
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Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la bande (200) est enroulée dans la position de
début de I'enroulement (A) sur le mandrin de bobi-
neuse (112) ; et en ce que I'extrémité libre (113) du
mandrin de bobineuse dans la position de début de
I'enroulement (A) est soulevée déja avant et/ou pen-
dant un début de I'enroulement de la bande a 'aide
du palier de soutien de mandrin accouplé (120), qui
doit étre entrainé de maniere conjointe.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le rotor (110),
apres le début de I'enroulement de la bande (200),
est mis en rotation a des fins de transfert du mandrin
de bobineuse (112) depuis la position de début de
I'enroulement (A) jusqu’a une position de finition de
'enroulement (F) a des fins d’achévement de I'en-
roulement de la bande pour obtenir une bobine ;
dans lequel I'enroulement de la bande (200) a lieu
dans des conditions de traction de la bande, de pré-
férence également de traction élevée de la bande,
au cours du transfert.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que I'extrémité libre (113) du mandrin de bobineuse
(112) est maintenue, également au cours du trans-
fert du mandrin de bobineuse depuis la position de
début de I'enroulement (A) jusqu’a la position de fi-
nition de I'enroulement (F) - également en prenant
en compte le poids de la bobine qui croit en 'occur-
rence - a l'aide du palier de soutien de mandrin ac-
couplé (120), qui doit étre entrainé de maniére con-
jointe, en permanence a la hauteur variable de son
extrémité du coté du rotor.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en ce
que I'extrémité libre (113) du mandrin de bobineuse
(112) est maintenue, déja dans la position de début
del'enroulement (A) et au cours du transfert du man-
drin de bobineuse depuis la position de début de
'enroulement (A) jusqu’a la position de finition de
I'enroulement (F)également en prenant en compte
la traction de la bande qui croit en I'occurrence et
qui se modifie en ce qui concerne sa direction - a
l'aide du palier de soutien de mandrin accouplé
(120), qui doit étre entrainé de maniére conjointe,
également en permanence a I'opposé de son extré-
mité du cété du rotor.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé par le fait de : soutenir
I'extrémité libre (113) du mandrin de bobineuse
(112), sur lequel est enroulée la bobine, dans la po-
sition de finition de I'enroulement (F) a l'aide d’'un
palier de soutien de mandrin stationnaire (130) ; dé-
coupler le palier de soutien de mandrin (120) qui doit
étre entrainé de maniére conjointe ; amener dans la
position de début de I'’enroulement (A), le palier de
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soutien de mandrin (120) qui doit étre entrainé de
maniére conjointe ; achever I'enroulement de la
bobine ; et évacuer la bobine par transport.

Dévidoir-enrouleur réversible (100) qui comprend :

un rotor (110) sur lequel est monté au moins un
mandrin de bobineuse (112) dont I'extrémité, du
cbté du rotor, est disposée en position excentri-
que par rapport a I'axe de rotation (D) du rotor,
a des fins d’enroulement d’'une bande (200) en
particulier d’'une bande métallique ;

un palier de soutien de mandrin (120), qui doit
étre entrainé de maniére conjointe, qui vient
s’appuyer sur le sol d’'un atelier, qui comprend
une téte de palier (122) qui est destinée a venir
se coupler de maniere amovible a I'extrémité
libre du mandrin de bobineuse, ainsi qu’un dis-
positif de déplacement (124) qui comprend au
moins une commande (126) qui est destinée au
déplacement de la téte de palier (122) de ma-
niere correspondante a la position variable de
I'extrémité libre du mandrin de bobineuse lors
d'un transfert du mandrin de bobineuse (112)
depuis une position de début d’enroulement jus-
qu’a une position de finition de 'enroulement (A,
F) par I'intermédiaire d’'une mise en rotation du
rotor (110) ;

caractérisé par

une unité de calcul qui est destinée ala synchro-
nisation du mouvement ainsi qu’au calcul de la
position concréete de soutien et de la force de
soutien du palier de I'ensemble du mandrin
(120) qui doit étre entrainé de maniere
conjointe ;

dans lequel 'emplacement de soutien qui cor-
respond a la position en vigueur de I'extrémité
libre du mandrin de bobineuse (112), que doit
prendre le palier de soutien de mandrin (120)
qui doit étre entrainé de maniére conjointe, est
calculé en continu a partir des parameétres va-
riables que sont la pesanteur, la traction de la
bande, la position en vigueur du mandrin et le
processus de réversion, et ainsi d’'une maniére
telle que 'on peut au moins garantir le fait que,
lorsque le mandrin de bobineuse se trouve dans
la position de début de I'enroulement (A), le mé-
canisme de déplacement (124) souleve la téte
de palier (122) de maniére conjointe avec I'ex-
trémité libre du mandrin de bobineuse, quiy est
accouplée, a I'encontre de la force de la pesan-
teur d’'une maniére telle que I'extrémité libre du
mandrin de bobineuse (112) se trouve a la hau-
teur de I'extrémité du mandrin de bobineuse, du
c6té du rotor.

8. Dévidoir-enrouleur réversible (100) selon la reven-

dication 7, caractérisé en ce que le mécanisme de
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déplacement (124) est réalisé a des fins de soulé-
vement de la téte de palier (122) de maniére con-
jointe avec I'extrémité libre du mandrin de bobineu-
se, couplée a la téte de palier, dans la position de
début de I'enroulement (A) déja avant et/ou au cours
d’'un début d’enroulement de la bande (200) sur le
mandrin de bobineuse (112).

Dévidoir-enrouleur réversible (100) selon la reven-
dication 7 ou 8, caractérisé en ce que la téte de
palier (122) est réalisée sous la forme d’'un manchon
qui comprend un manchon du type a glissement
(128) apte a se déplacer dans la direction axiale, a
titre d’élément de couplage pour le couplage de la
téte de palier a I'extrémité libre du mandrin de bobi-
neuse par l'intermédiaire d’'un glissement du man-
chon de glissement sur une extrémité saillante
(113a) de I'extrémité libre (113) du mandrin de bo-
bineuse.

Dévidoir-enrouleur réversible (100) selon la reven-
dication 9, caractérisé par un élément de comman-
de (129) qui est destiné au déplacement par glisse-
ment, manuel ou automatique, du manchon a glis-
sement (128) sur I'extrémité libre (113) du mandrin
de bobineuse et qui est destiné a la rétraction du
manchon a glissement a partir de I'extrémité libre du
mandrin de la bobineuse.

Dévidoir-enrouleur réversible (100) I'une quelcon-
que des revendications 7 a 10, caractérisé en ce
que le mécanisme de déplacement (124) est réalisé
sous la forme d’'un mécanisme a manivelle, de pré-
férence sous la forme d’une double manivelle tra-
vaillant en parallele.

Dévidoir-enrouleur réversible (100) selon la reven-
dication 11, caractérisé en ce que, pour au moins
deux des points d’articulation du mécanisme a ma-
nivelle, on prévoit respectivement une commande
(126).

Dévidoir-enrouleur réversible (100) I'une quelcon-
que des revendications 7 a 11, caractérisé en ce
que I'on prévoit en outre un palier de soutien de man-
drin stationnaire (130) a des fins de soutien de I'ex-
trémité libre (113) du mandrin de la bobineuse dans
la position de finition de I'enroulement (F) ; et en ce
que le palier de soutien de mandrin stationnaire
(130) est positionné et est réalisé a des fins de sou-
tien de I'extrémité libre du mandrin de bobineuse
(112), a un endroit situé plus a l'intérieur que celui
occupé par la téte de palier (122) du palier de soutien
de mandrin (120) qui doit étre entrainé de maniére
conjointe.
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