TAGABRMARIMAIN cH 686 953 AS

|
N]|”W‘| 1)

!

4

|
|

Erfindungspatent fiir die Schweiz und Liechtenstein

SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT
EIDGENOSSISCHES INSTITUT FUR GEISTIGES EIGENTUM

(G EE e

@CH 686953 A5

6) Int.Cl5: B65SH  019/12
B65H  043/00
B66C  001/42

Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

@ PATENTSCHRIFT as

€1 Gesuchsnummer: 01336/93

30.04.1993

@ Anmeldungsdatum:

13.05.1992 DE A4215739

@ Prioritat:

€9 Patent erteilt: 15.08.1996
@ Patentschrift
verdffentlicht: 15.08.1996

@ Inhaber:

Sulzer Papertec Krefeld GmbH, Birkschenweg 5,
Postfach 15 60, D-47715 Krefeld (DE)

@ Erfinder:
Breyer, Egbert, Dr., Ténisvorst 1 (DE)
Bock, Heribert, Krefeld (DE)
Heidemann, Johannes, Krefeld (DE)

@ Vertreter:

Bosshard & Luchs Patentanwilte,
Schulhausstrasse 12, 8002 Zurich (CH)

69 Verfahren und Vorrichtung zum Beschicken und Entnehmen von mit einer Materialbahn bewickelten
Rollen in einer Maschine zum Verarbeiten der Materialbahn, insbesondere einer Druckmaschine.

@ Es wird ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Be-
schicken und Entnehmen von mit einer Materialbahn
bewickelten Rollen in einer Maschine zum Verarbeiten der
lg/laterialbahn. insbesondere einer Druckmaschine, angege-
en.

Hierbei soll das Be- und Entladen des Rolientrigers
der Maschine automatisch und schnell erfolgen kénnen.
Die Vorrichtung soll in bestehende Anlagen nachgeristet
werden kénnen.

Dazu ist ein Beschickungswagen (7) vorgesehen, der
eine Ablagemulde (12) und eine Aufnahme fiir einen Mul-
denwagen (54) aufweist und der zwischen Positionen, in
denen eine Rolle vom Rollentrager (2) zum Beschik-
kungswagen (7) und umgekehrt wechseln kann, und einer
Ausgangsposition, in der eine frische Rolle (6) auf den Be-
schickungswagen (7) gebracht werden kann, verfahrbar ist.
Ferner ist eine Greifvorrichtung (18) vorgesehen, die auf
einer in einer vorbestimmten Hohe angeordneten Laufbahn
(17) von einer Abladeposition (19) in eine Greifposition
(20) oberhalb der Ablagemulde (12) des in der Ausgangs-
position befindlichen Beschickungswagens verfahrbar und
dort auf den Beschickungswagen absenkbar und wieder
anhebbar ist, um eine in der Ablagemulde befindliche leere
Rolle zu ergreifen. Damit ist ein im wesentlichen zeitglei-
ches Be- und Entladen des Beschickungswagens méglich.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Beschicken und Entnehmen von mit
einer Materialbahn bewickelten Rollen in einer ei-
nen Rollentrager aufweisenden Maschine zum Ver-
arbeiten der Materialbahn, insbesondere einer
Druckmaschine.

Die Erindung wird im folgenden anhand einer
Druckmaschine in Verbindung mit Papierrollen be-
schrieben. Die Rollen werden auch als Wickel oder
Wickelrollen bezeichnet. Derartige Rollen kénnen
eine Papierbahn einer gewissen Lénge aufnehmen.
Grenzen sind hier durch einen maximalen Durch-
messer und ein maximales Gewicht gegeben. Auf-
grund immer schneller arbeitender Druckmaschinen,
die durchaus Geschwindigkeiten von mehreren hun-
dert bis etwa tausend m/min. erreichen kdnnen, er-
gibt sich die Notwendigkeit, einen Rollenwechsel in
immer kirzeren Abstanden vornehmen zu missen.
Wihrend die Beschickung der Druckmaschine mit
neuen Papierrollen heute in den meisten Fallen be-
reits automatisch erfolgt, wird die Entnahme der
leeren Papierrollen, d.h. der Papierrollen, die voll-
standig oder bis auf einen gewissen Papierrest ab-
gewickelt sind, oft noch manuell vorgenommen.
Hierbei werden die leeren Papierrolien von Hand
aus dem Rollentrager entfernt und beispielsweise in
einem Behélter gesammelt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben, mit de-
nen Rollen moglichst schnell und im wesentlichen
automatisch in die und aus der Maschine verbracht
werden kdénnen, wobei die Vorrichtung bei bereits
bestehenden Maschinen nachriistbar sein soll.

Hierzu weist das Verfahren die folgenden Schritte
auf:

— Heranflhren einer vollen Rolle auf einem Mulden-
wagen in einen in einer Ausgangsposition befindli-
chen Beschickungswagen,

— Einfahren des Beschickungswagens in den Rol-
lentrager in eine erste Position, .

-~ Entnehmen einer leeren Rolle und Ubergeben der
leeren Rolle an den Beschickungswagen,

— Verfahren des Beschickungswagens in der glei-
chen Richtung in eine zweite Position und Einbrin-
gen der vollen Rolle in den Rollentrager,

— Verfahren des Beschickungswagens zu der Aus-
gangsposition, in der der Beschickungswagen im
wesentlichen zeitgleich mit einer vollen Rolle bela-
den und die leere Rolle entfernt wird.

Mit dem neuen Verfahren lassen sich also sehr
kurze Taktzeiten realisieren. In der Ausgangsposi-
tion kann der Beschickungswagen gleichzeitig be-
und entladen werden. Dies wird dadurch geférdert,
dass die volle Rolle und die leere Rolie auf unter-
schiedlichen Positionen abgelegt sind. Die Bewe-
gung des Beschickungswagens in den Rollentrager
hinein und wieder hinaus wird jedesmal ausgenutzt,
d.h. beim Hineinfahren nimmt der Beschickungswa-
gen eine volle Rolle mit in den Rollentréger hinein,
und beim Hinausfahren nimmt der Rollentrager eine
leere Rolle heraus. Zwischen dem Entnehmen der
leeren Rolle und dem Beschicken einer vollen Rolle
ist zwar zeitlich ein kleiner Unterschied, und auch
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der Beschickungswagen muss zwischen diesen bei-
den Vorgangen um eine kleine Strecke bewegt wer-
den. Trotzdem lasst sich der Entnahme- und Be-
schickungsvorgang innerhalb der gleichen Takizeit
abwickeln wie der Be- und Entladevorgang des Be-
schickungswagens. Trotz der Verwendung einer ge-
meinsamen Einrichtung, des Beschickungswagens,
sind die Schritte der Zufuhr der Rolle zum Rollen-
trager und der Abfuhr der Rolle von der Maschine
weitgehend entkoppelt. Die gemeinsame Verwen-
dung des Beschickungswagens fir die Zufuhr und
die Abfuhr der Rollen aus dem Maschinenbereich
hat aber den Vorteil, dass der an dieser Stelle oh-
nehin nur in beschrianktem Masse zur Verfiigung
stehende Raum gut ausgenutzt wird. Trotz dieser
doppelten Ausnutzung des Beschickungswagens
wird aber im Ubrigen das Heranfihren neuer voller
Rollen durch den Abtransport der leeren Rollen
nicht gestort oder behindert. Die Bewegung des Be-
schickungswagens zum Rollentrager hin und wieder
zurlick ist ohnehin notwendig.

Mit Vorteil wird der Beschickungswagen zur Ent-
nahme der leeren Rolien angehoben und abge-
senkt. Man verhindert hierdurch, dass die leere Rol-
le, die, insbesondere wenn sie nur teilweise abge-
wickelt ist, ein betrachtliches Gewicht aufweisen
kann, (iber eine grossere Strecke fallt und den Be-
schickungswagen beschadigt.

Hierbei ist von Vorteil, dass die leere Rolle vor
dem Absenken auf dem Beschickungswagen fest-
geklammert wird. Kréfte, die bei der Bewegung des
Beschickungswagens entstehen, kénnen dann nicht
dazu fiihren, dass die leere Rolle vom Beschik-
kungswagen herunterrolit.

Vorteilhafterweise wird die leere Rolle vor dem
Lésen aus dem Rollentrager auf dem Beschik-
kungswagen festgeklammert. Hierdurch wird verhin-
dert, dass sich die Rolle beim Herausziehen der Pi-
nolen des Rollentragers in axialer Richtung ver-
schiebt und an einer Pinole hangenbleibt. Die leere
Rolle wird so mit einer hohen Zuverlassigkeit ge-
16st.

Auch ist bevorzugt, dass zumindest ein die leere
Rolle aufnehmendes Teil des Beschickungswagens
vor dem Aufnehmen der leeren Rolle im wesentii-
chen gleichmassig zur axialen Mitte der leeren Rol-
le ausgerichtet wird. Diese Verfahrensweise ist be-
sonders dann von Vorteil, wenn Rollen unterschied-
licher axialer Lange verwendet werden. Die
Ablagemulde befindet sich dann immer unter dem
axialen Mittelpunkt, d.h. dem Schwerpunkt der lee-
ren Rolle, und ist im (brigen im wesentlichen
gleichmdssig auf beiden Seiten des Schwerpunktes
ausgerichtet.

Bevorzugterweise wird die leere Rolle auf einer
Bahn abtransportiert, die kreuzungsfrei zur Bewe-
gungsbahn des Muldenwagens verlauft. Durch die-
se Zwangsflihrung ist eine grosse Stérsicherheit ge-
geben. Es kann nicht zu Kollisionen kommen, auch
wenn die Bewegungsabldufe von Muldenwagen und
leerer Rolle nicht genau aufeinander abgestimmt
sind.

Hierzu ist bevorzugt, dass die leere Rolle zu-
nachst angehoben und dann in einem oberhalb ei-
nes Raumes, in dem sich der Muldenwagen be-
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wegt, angeordneten Raum zu einer Abladeposition
bewegt wird. Die Bewegung von Muldenwagen und
leerer Rolle erfolgen damit praktisch in zwei Ebe-
nen, so dass hier keine Stdrungen auftreten kén-
nen.

Die erfindungsgemasse Vorrichtung ist ausgeri-
stet mit einem Beschickungswagen, der eine Abla-
gemulde und eine Aufnahme flr einen Muldenwa-
gen aufweist und der zwischen einer ersten Posi-
tion, in der eine leere Rolle vom Rollentrager zum
Beschickungswagen wechseln kann, einer zweiten
Position, in der eine volle Rolle vom Beschik-
kungswagen zum Rollentrager wechseln kann und
einer Ausgangsposition, in der eine volle Rolle auf
den Beschickungswagen gebracht und eine leere
Rolle vom Beschickungswagen entfernt werden
kann, verfahrbar ist, und mit einer Greifvorrichtung,
die auf einer in einer vorbestimmten Héhe angeord-
neten Laufbahn von einer Abladeposition in eine
Greifposition oberhalb der Ablagemulde des in der
Ausgangsposition befindlichen Beschickungswagens
verfahrbar und dort auf den Beschickungswagen
absenkbar und wieder anhebbar ist, um eine in der
Ablagemulde befindliche leere Rolle zu ergreifen.

Die Vorrichtung weist also im Prinzip drei ge-
trennte Transportmittel auf, namlich erstens den
Muldenwagen zum Heranfihren frischer Rollen aus
einer Ladeposition auf den Beschickungswagen,
zweitens die Greifvorrichtung zum Abtransport lee-
rer Rollen vom Beschickungswagen und drittens
den Beschickungswagen selbst. Dieser hat die Auf-
gabe, auch die leeren Rollen wieder aus dem Be-
reich des Rollentragers herauszubringen. In der aus
erster und zweiter Position zusammengefassten Be-
schickungsposition, die tatséchlich zwei verschiede-
ne Stellungen des Beschickungswagens umfasst,
wird nicht nur eine voile Rolle vom auf dem Be-
schickungswagen befindlichen Muldenwagen in den
Rollentrager eingebracht, sondern auch eine leere
Rolle aus dem Rollentrager entfernt. Dadurch, dass
die Greifvorrichtung auf einer Laufbahn angeordnet
ist, ist sie zwangsgefiihrt. Die Laufbahn ist in einer
derartigen Hohe angeordnet, dass eine Bewegung
des Muldenwagens und des Beschickungswagens,
auch mit aufgeladener Rolle, nicht gestért wird.
Eine derartige Laufbahn mit Greifvorrichtung I14sst
sich auch in bestehenden Druckereien leicht nach-
risten. Sie kann beispielsweise an der Decke des
Betriebsgebdudes aufgehdngt werden. Die Zeiten,
die zum Wechseln einer Rolle notwendig sind, kon-
nen kurz gehalten werden, da im wesentlichen
gleichzeitig mit dem Heranfihren einer neuen bzw.
vollen Rolle die alte bzw. leere Rolle entsorgt wer-
den kann.

Der Muldenwagen ist vorzugsweise auf Schienen
verfahrbar, die sich in der Ausgangsposition auf
dem Beschickungswagen fortsetzen. In der Aus-
gangsposition kann der Muldenwagen also auf
Schienen bis auf den Beschickungswagen fahren,
was eine sehr einfache Bewegungssteuerung des
Muldenwagens erlaubt.

Mit Vorteil ist die Aufnahme fir den Muldenwa-
gen ndher zum ausgangspositionsseitigen Ende der
Bewegungsbahn des Beschickungswagens als die
Ablagemulde angeordnet. Damit l&dsst sich relativ
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problemlos bei der Bewegung des Beschickungswa-
gens in eine Richtung sowohl eine leere Rolle aus
dem Rollentrager entnehmen als auch eine volle
Rolle in den Rolientrdger hineintransportieren. Da
die leere Rolle kieiner ist als die volle Rolle und der
Beschickungswagen beim Transport der leeren Rol-
le aus dem Rollentrdger hinaus abgesenkt ist,
taucht die leere Rolle unter der vollen Rolle hin-
durch, ohne dass es zu Kollisionen kommt.

Auch ist von Vorteil, dass der Muldenwagen quer
zur Bewegungsrichtung des Beschickungswagens
auf diesem verfahrbar ist. Gegebenentalls kann der
Muldenwagen von beiden Seiten auf dem Beschik-
kungswagen verfahren werden, so dass ein Mul-
denwagen mit einer vollen Rolle bereits in einer
Wartestellung bereitstehen kann, wahrend der leere
Muldenwagen vom Beschickungswagen herunterge-
fahren wird. Damit sind die Bewegungen von Mul-
denwagen, Beschickungswagen und Greifvorrich-
tung weitgehend entkoppeit.

Bevorzugterweise weist der Beschickungswagen
eine quer zur Axialrichtung der Rollen bewegbare
Klammer auf, die der Ablagemulde benachbart ist.
Mit einer derartigen Kiammer l4sst sich die aus
dem Rollentrédger zu entnehmende Rolle mit einer
Kraft beaufschlagen, um sie vom Rolientrager zu
I16sen. Weiterhin kann die Klammer die leere Rolle
bei der Bewegung des Beschickungswagens fest-
halten.

Vorteilhafterweise ist die Ablagemulde und gege-
benenfalls die Klammer quer zur Bewegungsrich-
tung des Beschickungswagens auf dem Beschik-
kungswagen verfahrbar. Die Position der Ablage-
mulde ldsst sich dann an die axiale Lange der
leeren Rolle anpassen, so dass die Ablagemulde
im wesentlichen unter der axialen Mitte der leeren
Rolle positioniert werden kann.

Hierzu ist vorteilhafterweise ein Antrieb fur die
Querbewegung der Ablagemulde vorgesehen, der
in Abhangigkeit von einer Wegmesseinrichtung be-
tatigbar ist. Die Ablagemulde muss also nicht mehr
von Hand in die richtige Position geschoben wer-
den. Diese Téatigkeit Ubernimmt vielmehr der An-
trieb. Da eine Wegmesseinrichtung vorgesehen ist,
muss man der Vorrichtung nur auf irgendeine Art
und Weise, entweder manuell oder automatisch,
mitteilen, wie lang die leere Rolle ist. Hieraus ergibt
sich die Soll-Position der Ablagemulde in Querrich-
tung. Die Wegmesseinrichtung ermittelt die Istposi-
tion. Der Antrieb wird betatigt, bis eine Ubereinstim-
mung beider Positionen erreicht ist.

Mit Vorteil ist die Ausgangsposition unmittelbar
neben dem Bewegungsbereich des Rollentragers
angeordnet. Der Bewegungsbereich des Rollentra-
gers, d.h. der Bereich, in dem die Rollen und ande-
re bewegbare Teile des Rollentrdgers Bewegungen
durchflihren, wird damit von anderen Elementen
freigehalten, um eben diese Bewegungen nicht zu
stéren. Da aber die Ausgangsposition unmittelbar
neben dem Bewegungsbereich des Rollentragers
angeordnet ist, wird der Beschickungswagen nur in
kurzen Zeitabschnitten zum Transport der voilen
und der leeren Rollen benétigt. Da der Beschik-
kungswagen das Nadel6hr beim Transport der Rol-
len in die Maschine hinein und wieder heraus bil-
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det, kénnen damit die Taktzeiten kurz gehalten wer-
den.

Bevorzugterweise weist die Greifvorrichtung ei-
nen an mindestens einem Seil aufgehangten Grei-
fer auf. Der Begriff «Seil» beinhaltet alle mechani-
schen Elemente, die lediglich Zugkréfte aufnehmen
konnen, also auch Ketten oder &hnliches. Bevor-
zugterweise werden mindestens zwei in Axialrich-
tung der Rollen voneinander beabstandete Seile
verwendet. Hierdurch vermeidet man, dass die zu
entsorgenden Leerrollen kippen. Man muss nicht
mehr darauf achten, dass die Rollen genau an ih-
rem axialen Schwerpunkt ergriffen werden, was ins-
besondere dann von Vorteil ist, wenn Rollen ver-
schiedener Langen verwendet werden.

Hierbei ist bevorzugt, dass die Greifvorrichtung
einen auf der Laufbahn verfahrbaren Wagen auf-
weist, an dem der Greifer wahrend einer Verfahrbe-
wegung festlegbar ist. Man vermeidet hierdurch
eine Schwingung des Greifers gegenuber dem Wa-
gen, die es erschweren wiirde, die Greifvorrichtung
richtig Uber der Greifposition bzw. der Abladepositi-
on zu positionieren. Die Festlegung kann beispieis-
weise (ber einen am Wagen befestigten Dorn erfol-
gen, den der Greifer an seiner obersten Position
aufnimmt, oder durch eine Rast- oder Klemmein-
richtung.

Vorteilhafterweise weist der Greifer zwei gegen-
einander verschwenkbare Arme auf, an deren Ende
jeweils ein nach innen offenes Prisma angeordnet
ist. Das Prisma bildet also eine Winkelfldche mit ei-
nem stumpfen Winkel, wobei sich die «Knicklinie»
des Prismas parallel zur Achse der Rollen erstreckt
und die Schenkel in Richtung auf die zu erfassende
Rolle zeigen. Durch das Prisma ist es méglich, Rol-
len unterschiedlichen Durchmessers zu er greifen.
Dies ist einerseits dann von Vorteil, wenn Rollen-
kerne unterschiedlicher Stérke verwendet werden,
andererseits aber auch dann, wenn Rollen unter-
schiedlich stark abgewickelt werden, also Reste auf
den Rollenkernen verbleiben, die betrachtliche
Durchmesserschwankungen der Restrollen verursa-
chen. Wenn sich die Arme aufeinanderzubewegen,
kénnen die Restrolien bzw. die Hulsen zuverldssig
ergriffen und dann vom Beschickungswagen abge-
hoben werden.

In einer vorteilhaften Ausgestaltung sind die
Arme mit Hilfe je eines pneumatischen Motors ge-
gen die Kraft von Federn verstellbar, wobei ein
Schnellentliftungsventil zum Entliften der Motoren
vorgesehen ist. Die Federn dienen zum Ruckstellen
der Arme in ihre Ruheposition. Die pneumatischen
Motoren kénnen beispielsweise durch Kolben-Zylin-
der-Anordnungen, Luftfedern oder Luftb&ige gebil-
det sein. Diese konnen gezielt mit Druck beauf-
schlagt werden, um ein feinfiihliges Ergreifen der
Rollen zu ermdglichen. Das Schnellentliiftungsven-
til, das gegebenenfalls auch flr jeden Motor ge-
trennt vorgesehen sein kann, erlaubt ein schnelles
Entleeren des Druckraums der Motoren, so dass
die Federn die Arme sehr schnell wieder in ihre Ru-
helage zuriickziehen kénnen. Dies ist insbesondere
beim Abwerfen der Rollen in der Abladeposition
wiinschenswert.

Mit Vorteil sind die pneumatischen Motoren Uber
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jeweils ein gegebenenfalls ansteuerbares Riick-
schiagventil mit Druck beaufschlagbar. Das Riick-
schiagventil erlaubt einerseits ein Befiillen der Mo-
toren mit Druckluft, sichert andererseits aber das
Verharren der Arme in der eingenommenen Posi-
tion, wenn die Druckluft aufgrund eines Leitungs-
bruchs oder einer anderen Storung in der Druckver-
sorgung ausbleibt. Hiermit wird vermieden, dass
eine angehobene Rolle bei einer derartigen Stérung
herabféllt und darunter stehende Personen gefdhr-
det.

Bevorzugterweise weist der Greifer zwei gegen-
einander versetzte Drehpunkte fir die Arme auf,
wobei die Drehpunkte auf der zu den Enden der
Arme entgegengesetzten Seite der Mitte angeord-
net sind. Die Arme bilden also ineinanderliegende
Hebel. Man erreicht hierdurch einen relativ grossen
Hebelarm fir die Arme, so dass die von den Moto-
ren aufzubringende Kraft in vertretbaren Massen
kieingehalten werden kann. Zudem wird der Dreh-
winkel der Arme verringert und damit die Bauhdhe
des Greifers klein gehalten.

Auch ist bevorzugt, dass jedem Arm mindestens
zwei Anschldge zugeordnet sind. Die Schwenkbe-
wegungen der Arme sind daher in beide Richtun-
gen begrenzt.

Das Prisma ist vorzugsweise aus einem elastisch
verformbaren Material, insbesondere Blech, gebil-
det. Hierdurch ldsst sich eine noch bessere Anpas-
sung des Prismas an unterschiedliche Durchmesser
der Restrollen bzw. Hllsen erreichen.

Auch ist bevorzugt, dass das Prisma um eine
Achse parallel zu seiner Langsachse schwenk- oder
kippbar ist, wobei gegebenenfalls eine Riickstellfe-
der und/oder ein Bewegungsanschlag vorgesehen
ist. Dies erlaubt eine Anpassung der Stellung der
Prismen an unterschiedliche Rollendurchmesser.

Insbesondere ist vorteilhafterweise vorgesehen,
dass die Prismen bei einer Schiiessbewegung der
Arme die Rolle auf der Ablagemulde untergreifen.
Im Gegensatz zu einer reinen Klemmbewegung, die
die Rolle festhélt, erfolgt hier eine unterstitzende
Bewegung fiir die Rolle, d.h. die Rolle wird von un-
ten mit einer Kraft beaufschlagt. Die Prismen und
gegebenenfalls die Arme gewéhrleisten dabei, dass
die Rolle nicht von dieser durch die unteren Teilfla-
chen der Prismen gebildeten Unterstitzungsflache
herunterrollen kann.

Zusatzlich ist in einer vorteilhaften Ausgestaltung
vorgesehen, dass im Bereich des unteren Endes
der Arme Laufrollen angeordnet sind. Diese Laufrol-
len erleichtern die Bewegung der Arme auf der Ab-
lagemulde. Hier wird eine Gleitbewegung der Arm-
spitzen durch ein Abrollen der Rollen auf der Abla-
gemulde ersetzt.

Auch ist bevorzugt, dass eine Kraftmesseinrich-
tung vorgesehen ist, die bei einer Verringerung der
Spannung im Seil ein Signal an eine Steuereinrich-
tung abgibt, die daraufhin in der Greifposition die
Motoren mit Druck beaufschlagt und in der Ablade-
position das Schnellentliiftungsventil 6ffnet. Hieraus
ergibt sich eine sehr einfache Bewegungssteue-
rung. Der Greifer wird auf die Ablagemulde abge-
senkt. Sobald er auf der Ablagemulde aufliegt, I4sst
die Spannung im Seil nach. Die Motoren werden
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mit Druck beaufschlagt und fahren die Arme zu-
sammen, so dass die Rolle ergriffen wird. In der
Abladeposition wird der mit einer Rolle beladene
Greifer in einen Sammelbehélter abgesenkt. Sobald
er im Sammelbehélter auf dem Boden oder bereits
abgelegten Rollen aufliegt, lasst die Spannung im
Seil nach. Das Schnellentliiftungsventil wird bettigt.
Die Arme 6ffnen und die Rolle wird abgelegt.

Die Erfindung wird im folgenden anhand eines
bevorzugten Ausfihrungsbeispiels in Verbindung
mit der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Beschik-
kungs- und Entnahmevorrichtung,

Fig. 2 eine Seitenansicht eines Greifers,

Fig. 3 eine Vorderansicht des Greifers,

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer
Schaltung und

Fig. 5 eine Draufsicht auf die Vorrichtung.

Eine nur schematisch dargestellte Druckmaschi-
ne 1 weist einen Rollentrager 2 auf, der im darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel Platz fir zwei Rollen 3,
4 zur Verfugung stellt. Die Rollen 3, 4 kénnen, wie
dies mit der Kreislinie 5 dargestelit ist, ihre Positio-
nen tauschen, so dass eine volle Rolle 4 in die Po-
sition der Rolle 3 gebracht werden kann, wenn die-
se Rolle abgewickelt worden ist. Die Kreislinie 5
definiert gleichzeitig den Bewegungsbereich des
Rollentrégers 2. In diesem Bewegungsbereich soll-
ten keine weiteren Elemente angeordnet sein, um
eine Stérung der Bewegung des Rollentragers 2 zu
vermeiden.

Um eine frische Rolle 6 in die Position der Rolle
4 im Rollentrager 2 bringen zu kénnen, ist ein Be-
schickungswagen 7 vorgesehen, der horizontal in
Richtung des Doppelpfeiles 8 auf eine Hebebiihne
9 verfahrbar ist. Mit Hilfe der Hebebiihne 9 ist der
Beschickungswagen 7 auch noch vertikal, d.h. in
Richtung des Doppelpfeiles 10 bewegbar. Der Be-
schickungswagen 7 weist eine Aufnahmemulde 11
flr einen Muldenwagen 54 auf, auf dem die frische
Rolle 6 aufliegt. Der Muldenwagen 54 ist auf Schie-
nen 56 verfahrbar, die sich in der Ausgangsposition
des Beschickungswagens 7 auf diesem fortsetzen.
Wenn also der Beschickungswagen 7 in der Aus-
gangsposition ist, kann der Muldenwagen von den
Schienen 56 unmittelbar auf den Beschickungswa-
gen 7 geschoben werden.

Weiterhin weist der Beschickungswagen 7 eine
Ablagemulde 12 auf, in der zwei leere Rollen bzw.
Hilsen unterschiedlichen Durchmessers 13, 14 dar-
gestellt sind. Die beiden Rollen 13, 14 sind lediglich
gezeigt, um zu verdeutlichen, dass die leeren Rol-
len oder Hilsen unterschiedliche Durchmesser auf-
weisen kdnnen. An der dargesteliten Position kann
sich tatsdchlich nur eine Rolle befinden. Dies ist fiir
die weitere Erlduterung die Rolle 13. In der Nach-
barschaft der Ablagemulde 12 weist der Beschik-
kungswagen 7 eine Klammer 15 auf. Diese Klam-
mer ist um eine Achse 16, die parallel zur Achse
der Rollen 6, 13 verlauft, verschwenkbar. Die Klam-
mer 15 dient dazu, leere Rollen bzw. Hilsen oder
Restrollen aus der Position der Rolle 4 im Rollen-
trager 2 zu entfernen und in der Ablagemulde 12
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zu halten. Die Ablagemulde ist quer zur Bewe-
gungsrichtung des Beschickungswagens 7 in Rich-
tung des Doppelpfeiles 55 (Fig. 5) mit Hilfe eines
Antriebs 57 verfahrbar. Eine Wegmesseinrichtung
59 ermittelt die Position der Ablagemulde 12 auf
dem Beschickungswagen 7 in Querrichtung. Die
Ablagemulde 12 kann damit immer im wesentlichen
unterhalb der axialen Mitte der leeren Rolle positio-
niert werden.

Zum Entfernen einer leeren Rolle wird der Be-
schickungswagen 7 so weit nach links in Richtung
des Doppelpfeiles 8 verfahren, dass sich die Abla-
gemulde 12 unterhalb der in der Position der Rolle
4 befindlichen leeren Rolle befindet. In dieser er-
sten Position wird der Beschickungswagen 7 durch
die Hebebiihne 9 angehoben, bis die Ablagemulde
12 an die leere Rolle 13 anstésst. Die Klammer 15
wird betétigt und hélt die Rolle 13 auf der Ablage-
mulde 12 fest. Nun werden die Pinolen des Rollen-
tragers 2 aus der Rolle 13 axial herausgezogen,
wobei die Rolle 13 auf der Ablagemulde festgehal-
ten wird. Die leere Rolle 13 liegt nun in der Ablage-
mulde 12. Die Hebebiihne 9 wird dann nach unten
bewegt, wobei die Klammer 15 die leere Rolle 13
festhdlt. Sodann wird der Beschickungswagen 7
weiter nach links in eine zweite Position verfahren,
in der die volle Rolle 6 in die Position der Rolle 4
im Rollentrager 2 aufgenommen werden kann. Der
Beschickungswagen 7 befindet sich dabei in einer
Héhe, bei der sich die Achse der vollen Rolle 6 in
der gleichen horizontalen Ebene befindet wie die
Achse der Rolle 4. Sobald die Rolle 6 im Rollentra-
ger 2 befestigt ist, wird der Beschickungswagen 7
nach rechts in Richtung des Pfeiles 8 verfahren
und zwar solange, bis er die dargestellte Ausgangs-
position erreicht hat. Die Ausgangsposition ist eine
Position unmittelbar neben dem Bewegungsbereich
des Rollentragers, d.h. Bewegungsbahnen der lee-
ren Rolle 13 in vertikaler Richtung durchqueren
nicht den Bewegungsbereich 5.

Die Vorrichtung weist ferner eine Laufbahn 17
auf, auf der eine Greifvorrichtung 18 zwischen einer
in durchgezogenen Linien dargestellten Abladeposi-
tion 19 und einer gestrichelt dargestellten Greifposi-
tion 20 bewegbar ist. Die Greifposition 20 befindet
sich oberhalb der Ablagemulde 12, wenn sich der
Beschickungswagen 7 in der Ausgangsposition be-
findet. Die Laufbahn 17 kann, wie dargestellt, gera-
de verlaufen. Sie kann aber auch mehr oder weni-
ger beliebig gekrimmt sein. Sie muss auch nicht,
wie dargestellt, in der Zeichenebene verlaufen, son-
dern kann einen beliebigen Winkel zur Bewegungs-
richtung des Beschickungswagens einnehmen, bei-
spielsweise 90°. Wichtig ist lediglich, dass sie sich
so weit oberhalb der Bewegungsbahn des Beschik-
kungswagens 7 befindet, dass eine Bewegung der
Greifvorrichtung 18 eine Bewegung auch eines be-
ladenen Beschickungswagens 7 nicht stért.

Die Greifvorrichtung 18 weist eine Laufkatze 21
auf, an der eine Kette 22 oder ein Seil befestigt ist.
Am unteren Ende der Kette 22 hingt ein Greifer
23, der im Zusammenhang mit den Fig. 2 und 3
n&her beschrieben wird.

Parallel zu der dargestellten Kette 22, d.h. senk-
recht zur Zeichenebene versetzt, kann eine weitere
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Kette vorgesehen sein, so dass der Greifer 23 an
zwei Punkten aufgehangt ist. Selbstversténdlich
kénnen auch noch mehrere Ketten 22 vorgesehen
sein.

Die Position des Greifers 23 kann mit Hilfe der
Kette 22, die dazu von einem nicht niher darge-
stellten Kettenzug betétigt wird, in der Héhe veran-
dert werden, d.h. er kann aus der dargesteliten Po-
sition abgesenkt werden.

Auf der Laufbahn 17 sind in der Ablageposition
19 und in der Greifposition 20 jeweils ein Positions-
schalter 24, 25 vorgesehen, mit dessen Hilfe fest-
stellbar ist, ob sich die Laufkatze 21 in der entspre-
chenden Position befindet.

Der Greifer 23 wird im Zusammenhang mit den
Fig. 2 und 3 néher erldutert. An der Kette 22 ist
Uber eine Lasche 26 ein Rahmen 27 befestigt. Am
Rahmen 27 sind zwei Arme 28, 29 drehbar um
Drehpunkte 30, 31 gelagert. Die beiden Drehpunkte
30, 31 sind gegeneinander versetzt. Der Drehpunkt
30 des linken Armes 28 befindet sich in der rechten
Halfte des Greifers 23. Umgekehrt befindet sich der
Drehpunkt 31 des rechten Arms 29 in der linken
Halfte. Zwischen dem Rahmen 27 und dem Arm 28
bzw. 29 sind pneumatische Motoren 32, 33 ange-
ordnet. Die pneumatischen Motoren 32, 33 haben
die Form einer Kolben-Zylinder-Einheit. Sie kénnen
aber auch als Luftfeder oder als Balg ausgebildet
sein. Die Motoren 32, 33 greifen im Abstand von
den Drehpunkten 30, 31 an den Armen 28, 29 an.
Weiterhin ist zwischen den Armen 28, 29 und dem
Gestell 27 jeweils eine Feder 34, 35 angeordnet.
Die Federn 34, 35 ziehen die Arme 28, 29 in die
dargestelite Ruheposition. Zur Begrenzung der Be-
wegung der Arme 28, 29 sind Anschldge 36-39
vorgesehen.

Am unteren Ende der Arme 28, 29 sind Prismen
40, 41 aus Blech angeordnet. Die Prismen sind
nach innen gedifnet, bilden also eine Winkelflache,
deren Basislinie parallel zu der Achse der Rollen
verlduft und deren Schenkel sich in die Richtung
der Mitte des Greifers 23 erstrecken. Das Blech ist
elastisch verformbar. Die Prismen 40, 41 sind an
den Armen 28, 29 schwenkbar bzw. kippbar ange-
ordnet, so dass sich die Winkellage der beiden
Schenkel der Prismen 40, 41 in bezug auf die
Arme 28, 29 andern kann. Die Prismen sind hierbei
jeweils durch eine Feder 42, 43 belastet, so dass
sie normalerweise in der dargestellten Position ver-
harren.

Am unteren Ende der Arme 28, 29 sind Rollen
44, 45 angeordnet. Ferner ist auf der Aussenseite
der Prismen 40, 41 ein Anschlag 46 vorgesehen.

Auf jeder Seite des Greifers 23 kénnen in axia-
lem Abstand mehrere Arme 28 vorgesehen sein,
die dann beispielsweise durch eine Blechwand mit-
einander verbunden sind.

Fig. 4 zeigt schematisch die pneumatische und
elektrische Verschaltung. Die Motoren 32, 33 sind
{iber gesteuerte Rickschlagventiie 47, 48 mit einer
Druckquelle 49, etwa einem Kompressor, verbun-
den. Die Riickschlagventile 47, 48 erlauben, wenn
sie auf einen Befehl einer Steuereinrichtung 50 hin
gedffnet werden, zwar ein Beflllen der Motoren 32,
33 mit Druckluft. Sie verhindern jedoch ein Entwei-
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chen der Druckluft, wenn sich in der Druckiuftver-
sorgung eine Stérung, etwa durch einen Leitungs-
bruch, ergeben sollte. Die Steuereinrichtung 50 ist
mit den beiden Positionsschaltern 24, 25 verbun-
den. Sie ist ferner verbunden mit einem Span-
nungsmesser 51, der die in der Kette 22 wirkende
Kraft ermittelt. Ferner ist ein durch die Steuerein-
richtung 50 betatigbares Schnellentliftungsventit 52
vorgesehen, mit dessen Hilfe die Luft aus den Mo-
toren 32, 33 abgelassen werden kann.

Die Vorrichtung arbeitet wie folgt: Der mit einer
neuen Rolle 6 beladene Muldenwagen 54 wird hori-
zontal in Richtung des Doppelpfeiles 58 (Fig. 5) auf
den Schienen 56 auf den Beschickungswagen 7
verfahren. Dieser wird nach links in Richtung des
Doppelpfeiles 8 (Fig. 1) auf der Hebebiihne 9 in die
erste Position verfahren. Die Hebebihne 9 wird
vertikal, d.h. in Richtung des Doppelpfeiles 10, an-
gehoben, und zwar so lange, bis die leere Rolle 13
auf der Ablagemulde 12 aufliegt. Die leere Rolle 13
wird aus dem Rollentrager 2 entfernt. Die Hebebdih-
ne 9 wird abgesenkt, bis der Mittelpunkt der neuen
Rolle 6 etwa in Héhe des Mittelpunktes der Position
der Rolle 4 in dem Rollentrager 2 ist. Alsdann wird
der Beschickungswagen 7 in Richtung des Pfeiles 8
nach links in die zweite Position verfahren. Die Rol-
le 6 wird in der Position der Roile 4 im Rollentréger
2 befestigt. Der Beschickungswagen 7 fdhrt dann
wieder nach rechts in die dargestelite Position, die
Ausgangsposition. Auf dem Beschickungswagen 7
befindet sich dann nur noch die leere Rolle 13.

In der Zwischenzeit ist die Greifvorrichtung 18
aus der Abladeposition 19 in die Greifposition 20
verfahren worden. Der Kettenzug senkt den Greifer
23 ab, bis die Arme 28, 29 den Beschickungswa-
gen 7, d.h. die Ablagemulde 12, beriihren. In die-
sem Augenblick |asst die Spannung in der Kette 22
nach, was durch den Spannungsmesser 51 an die
Steuereinrichtung 50 weitergemeldet wird.

Die Steuereinrichtung 50 betatigt nun die beiden
Riickschlagventile 47, 48, d.h. sie leitet Luft von der
Druckluftquelle 49 in die Motoren 32, 33.

Die Arme 28, 29 schwenken dadurch um die
Drehpunkte 30, 31 nach innen, wodurch die Blech-
prismen 40, 41 zur Anlage an die Rollen 13 kom-
men und diese untergreifen. Hierbei bewegen sich
die Arme 28, 29 mit Hilfe der Rollen 44, 45 auf der
Oberfliche der Ablagemulde 12. Nach einer gewis-
sen Bewegung befinden sich die unteren Schenkel
der Prismen 40, 41 so weit unter der Rolle 13,
dass diese ausreichend von unten unterstiitzt wird.
Die oberen Schenkel der Prismen 40, 41 verhin-
dern ein seitliches Wegrollen der Rolle. Der Greifer
23 wird nun mit Hilfe der Kette 22 angehoben, so
dass die Rolle 13 nach oben verfahren wird.
Gleichzeitig kann mit Hilfe des Muldenwagens 54
eine volle Rolle 6 auf den Beschickungswagen 7
transportiert werden. Die leere Rolle 13, 14 wird
nun bis zur Laufkatze 21 angehoben und dort arre-
tiert, so dass der Greifer 23 keine Schwingungsbe-
wegungen an der Kette mehr ausfiihren kann. In
dieser Position ist der Greifer so weit tber dem Bo-
den angeordnet, dass die Rolle 13 in keinem Fall
mehr mit dem Muldenwagen 54 oder dem Beschik-
kungswagen 7 kollidieren kann, auch wenn diese
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eine neue Rolle 6 tragen. Die Greifvorrichtung 18
kann nun auf der Laufbahn 17 in die Ablageposition
19 verfahren werden. Dort wird der Greifer 23 in ei-
nen Abfallbehélter 53 abgesenkt. Sobald die Span-
nung in der Kette 22 nachldsst, betitigt die Steuer-
einrichtung 50, die diese Information vom Span-
nungsmesser 51 erhélt, das Schnellentliiftungsventil
52, so dass die Motoren 32, 33 sehr schnell entliif-
tet werden. Die Arme 28, 29 werden (iber die Fe-
dern 34, 35 sehr schnell nach aussen gezogen,
wodurch die Rolle 13 freigegeben wird.

Mit der Vorrichtung lasst sich also eine grosse
Zeitersparnis durch vollautomatische Abliufe beim
Beschickungsvorgang und beim Entnahmevorgang
der Restrolien erzielen. Eine volle Rolle kann auf
dem Beschickungswagen 7 transportiert werden,
wihrend eine leere Rolle entfernt wird. Trotzdem
wird die Bewegung des Rollentrigers 2 nicht behin-
dert. Die Vorrichtung kann problemios auch in be-
stehenden Anlagen eingesetzt werden. Im Prinzip
ist dazu nur die Installation einer Laufbahn 17 mit
der Greifvorrichtung 18 notwendig. Ein Beschik-
kungswagen 7 und ein Muldenwagen 54 werden
zum Beschicken ohnehin vorhanden sein. Da der
Greifer 23 nach dem Ablegen einer leeren Rolle so-
fort wieder in die in Fig. 1 dargestellte Position zu-
rickverfahren wird, steht er fiir eine neue Beschik-
kungs/Entnahme-Operation sofort wieder zur Verfii-
gung. Der Abtransport eines vollen Abfallbehilters
53 kann in grésseren Abstinden erfolgen. Auch
dies spart Zeit und Arbeitskraft. Durch die Ausbil-
dung des Greifers mit den Prismen lasst sich ein
relativ grosser Durchmesserbereich der leeren Rol-
len abdecken. Dieser kann beispielsweise von etwa
10 cm bis etwa 25 cm reichen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschicken und Entnehmen
von mit einer Materialbahn bewickelten Rollen in ei-
ner einen Rollentrager autweisenden Maschine zum
Verarbeiten der Materialbahn, insbesondere einer
Druckmaschine, mit folgenden Schritten:
~ Heranfiihren einer vollen Rolle auf einem Mulden-
wagen in einen in einer Ausgangsposition befindli-
chen Beschickungswagen,

- Einfahren des Beschickungswagens in den Rol-
lentréger in eine erste Position, ~

- Entnehmen einer leeren Rolle und Ubergeben der
leeren Rolle an den Beschickungswagen,

- Verfahren des Beschickungswagens in der glei-
chen Richtung in eine zweite Position und Einbrin-
gen der vollen Rolle in den Roltentrager,

- Vertahren des Beschickungswagens zu der Aus-
gangsposition, in der der Beschickungswagen im
wesentlichen zeitgleich mit einer vollen Rolle bela-
den und die leere Rolle entfernt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Beschickungswagen zur Entnah-
me der leeren Rolle angehoben und abgesenkt
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die leere Rolle vor dem Absenken
auf dem Beschickungswagen festgeklammert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass die leere Rolle vor dem Lésen aus
dem Rollentrager auf dem Beschickungswagen fest-
geklammert wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein die
leere Rolle aufnehmendes Teil des Beschik-
kungswagens vor dem Aufnehmen der leeren Rolle
im wesentlichen gleichméssig zur axialen Mitte der
leeren Rolle ausgerichtet wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die leere Rolle aut
einer Bahn abtransportiert wird, die kreuzungsfrei
zur Bewegungsbahn des Muldenwagens verlduft.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die leere Rolle zunéchst angehoben
und dann in einem oberhalb eines Raumes, in dem
sich der Muldenwagen bewegt, angeordneten Raum
zu einer Abladeposition bewegt wird.

8. Vorrichtung zum Beschicken und Entnehmen
von mit einer Materialbahn bewickelten Rollen (3, 4,
13, 14) in einer einen Rollentrdger (2) aufweisen-
den Maschine zum Verarbeiten der Materialbahn,
insbesondere einer Druckmaschine, zur Durchfih-
rung des Verfahrens nach Anspruch 1, mit einem
Beschickungswagen (7), der eine Ablagemulde (12)
und eine Aufnahme flir einen Muldenwagen (54)
aufweist und der zwischen einer ersten Position, in
der eine Rolle vom Rollentrager (2) zum Beschik-
kungswagen (7) wechseln kann, einer zweiten Posi-
tion, in der eine Rolle vom Beschickungswagen (7)
zum Rollentrager (2) wechseln kann, und einer
Ausgangsposition, in der eine volle Rolle (6) auf
den Beschickungswagen (7) gebracht und eine lee-
re Rolle (13) vom Beschickungswagen (7) entfernt
werden kann, verfahrbar ist, und mit einer Greifvor-
richtung (18), die auf einer in einer vorbestimmten
Héhe angeordneten Laufbahn (17) von einer Abla-
deposition (19) in eine Greifposition (20) oberhalb
der Ablagemulde (12) des in der Ausgangsposition
befindlichen Beschickungswagens (7) verfahrbar
und dort auf den Beschickungswagen (7) absenk-
bar und wieder anhebbar ist, um eine in der Abla-
gemulde (12) befindliche leere Rolle (13, 14) zu er-
greifen.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Muldenwagen (54) auf
Schienen (56) verfahrbar ist, die sich in der Aus-
gangsposition auf dem Beschickungungswagen (7)
fortsetzen.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aufnahme fir den Mul-
denwagen (54) ndher zum ausgangspositionsseiti-
gen Ende der Bewegungsbahn des Beschik-
kungswagens (7) als die Ablagemulde (12) ange-
ordnet ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass der Muldenwa-
gen (54) quer zur Bewegungsrichtung des Beschik-
kungswagens (7) auf diesen verfahrbar ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass der Beschik-
kungswagen (7) eine quer zur Axialrichtung der
Rollen (13, 14) bewegbare Klammer (15} aufweist,
die der Ablagemulde (12) benachbart ist.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
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12, dadurch gekennzeichnet, dass die Ablagemulde
(12) und gegebenenfalls die Klammer (15) quer zur
Bewegungsrichtung (8) des Beschickungswagens
(7) auf dem Beschickungswagen verfahrbar ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Antrieb (57) fur die Querbe-
wegung (55) der Ablagemulde (12) vorgesehen ist,
der in Abhingigkeit von einer Wegmesseinrichtung
(59) betatigbar ist.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgangspo-
sition unmittelbar neben dem Bewegungsbereich (5)
des Rollentrages (2) angeordnet ist.

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass die Greifvorrich-
tung (18) einen an mindestens einem Seil (22) auf-
gehangten Greifer (23) aufweist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Greifvorrichtung (18) einen
auf der Laufbahn verfahrbaren Wagen (21) auf-
weist, an dem der Greifer (23) wahrend einer Ver-
fahrbewegung festlegbar ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, da-
durch gekennzeichnet, dass der Greifer (23) zwei
gegeneinander verschwenkbare Arme (28, 29) auf-
weist, an deren Ende jeweils ein nach innen offe-
nes Prisma (40, 41) angeordnet ist.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Arme (28, 29) mit Hilfe je
eines pneumatischen Motors (32, 33) gegen die
Kraft von Federn (34, 35) verstellbar sind, wobei
ein Schnellentiuftungsventil (52) zum Entllften der
Motoren (32, 33) vorgesehen ist.

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die pneumatischen Motoren
Uber jeweils ein gegebenenfalls ansteuerbares
Riickschlagventil (47, 48) mit Druck beaufschlagbar
sind.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriche 18
bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass der Greifer
zwei gegeneinander versetzte Drehpunkte (30, 31)
fir die Arme (28, 29) aufweist, wobei die Drehpunk-
te (30, 31) auf der zu den Enden der Arme (28, 29)
entgegengesetzten Seite der Mitte angeordnet sind.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18
bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass jedem Arm
(28, 29) mindestens zwei Anschlage (36, 37; 38,
39) zugeordnet sind.

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18
bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass das Prisma
(40, 41) aus einem elastisch verformbaren Material,
insbesondere Blech, gebildet ist.

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18
bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass das Prisma
(40, 41) um eine Achse paralle! zu seiner Langs-
achse schwenk oder kippbar ist, wobei gegebenen-
falls eine Riickstellfeder (42, 43) und/oder ein Be-
wegungsanschlag (46) vorgesehen ist.

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18
bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Prismen
(40, 41) bei einer Schliessbewegung der Arme (28,
29) die Rolle (13, 14) auf der Ablagemulde (12) un-
tergreifen.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18
bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich
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des unteren Endes der Arme (28, 29) Laufrollen
(44, 45) angeordnet sind.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 18
bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass eine Kraft-
messeinrichtung (51) vorgesehen ist, die bei einer
Verringerung der Spannung im Seil (22) ein Signal
an eine Steuereinrichtung (50) abgibt, die daraufhin
in der Greifposition die Motoren (32, 33) mit Druck
beaufschlagt und in der Abladeposition (19) das
Schnellentiiftungsventil (52) éffnet.
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