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(54) Vorrichtung zum Stapeln von flachigen Giitern

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum
Aufeinanderschichten von flachigen Gitern (2), ins-
besondere von Blechtafeln, auf mehrere, hintereinan-
derliegende Stapelorte (7,8), mit einer die Giter (2)
zueinander (berlappungsfrei hintereinanderliegend
anliefernden, als Uberkopfeinrichtung (49) ausgebilde-
ten, eine schaltbare Giter-Halteeinrichtung (57) aufwei-
senden, kombinierten Transport-Ablageeinrichtung (17)
zur Zufiihrung der Giter (2) zu den Stapelorten (7,8),
wobei die Transport-Ablageeinrichtung (17) mittels
einer Steuereinrichtung von einer Transportgeschwin-
digkeit (V4) auf eine Ablagegeschwindigkeit (V) herun-

terfahrbar ist und dall bei beziehungsweise nach
Erreichen der Ablagegeschwindigkeit (V) die Abgabe
des jeweiligen Guts (2) erfolgt, wobei mittels der Steuer-
einrichtung wahlweise der Bremsvorgang bezogen auf
einen der Stapelorte (7,8) erfolgt oder keine Abbrem-
sung vorgenommen wird, wenn das Gut (2) Gber minde-
stens einen der Stapel-orte (7) hinweggefordert und zu
dem folgenden oder einen der folgenden Stapelorte (8)
transportiert sowie dort abgebremst und dort abgelegt
wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Aufeinanderschichten von flachigen Gutern, insbesond-
ere von Blechtafeln, auf mehrere Stapelorte.

[0002] Bekannte Vorrichtungen dienen dazu, fla-
chige Glter, beispielsweise bedruckte Blechtafeln auf-
einanderzuschichten, um beispielsweise auf einer
Palette einen Stapel zu bilden. Um einen Produktions-
prozel’ nicht unterbrechen zu missen, ist es bekannt,
mehrere Stapelorte vorzusehen, so dall die Glter
zunachst auf einem Stapelort abgelegt werden, um
dann, wenn der Stapel eine maximale Hoéhe erreicht
hat, auf dem anderen Stapelort unterbrechungsfrei
abzulegen. Solange der zweite Stapelort beschickt
wird, kann der Stapel des ersten Stapelortes abtrans-
portiert werden, so daf’ anschlieRend dort wieder Giter
abgelegt werden kénnen. Die Separation der Gliter zum
ersten oder zum zweiten Stapelort erfolgt mittels
umschaltbarer Weichen, das heillt es sind mechani-
sche Einrichtungen vorgesehen, die im Gltertransport-
weg liegen und -je nach Weichenstellung- die
Zulieferung zum entsprechenden Stapelort festlegen.
Nachteilig hierbei ist, dal mechanische Weichen einen
relativ hohen Aufwand erfordern und das Umschalten
aufgrund der Schaltzeiten eine Verzégerung bedeutet.
Ferner sind derartige Weichen teuer und vergréfRern
das Bauvolumen beziehungsweise die Bauldnge der
Anlage. Die Ubergabe auf den entsprechenden Stapel
erfolgt mittels Férderbé&ndern, vorzugsweise Forderrie-
men, von denen mehrere beabstandet zueinander lie-
gend nebeneinander angeordnet sind. Die Gulter
werden -von dem entsprechenden Férderband kom-
mend- somit im freien Flug gegen einen Anschlag
geflhrt, wodurch das Gut abbremst und sich aufgrund
der Erdanziehungskraft auf dem zugehdrigen Stapelort
beziehungsweise auf dem bereits vorhandenen Stapel
ablegt. Da der Bremsvorgang durch den erwadhnten
Anschlag erfolgt, ist es insbesondere bei empfindlichen
Gutern - beispielsweise bei dlinnen Blechtafeln- leicht
moglich, dal die Vorderkante einer derartigen Tafel
durch den Aufprall beschadigt wird. Um Beschadigun-
gen zu vermeiden, kann die Geschwindigkeit des For-
derbandes reduziert werden, was jedoch einen
geringeren Tafeldurchsatz zur Folge hatte. Hinzu tritt,
daR die Ablage der Giiter nur relativ unprazise erfolgen
kann, da der Aufprall auf dem Anschlag stets mit einem
mehr oder weniger starken Abprallen verbunden ist, so
daR die sich absenkende Tafel mdglicherweise nicht
genau deckungsgleich auf der Vorgangertafel abgelegt
wird. SchlieB3lich ist es nachteilig, dall ein Wechsel des
Stapelortes nur dann erfolgt, wenn der aktuell
beschickte seine maximale Hohe erreicht hat.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
zu schaffen, die bei hoher Flexibilitdt und gréf3tmogli-
cher Guterschonung eine prazise und reproduzierbare
Ablage gestattet. Ferner ist es von Vorteil, wenn die Vor-
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richtung schnell und prazise arbeitet sowie nur ein
geringes Bauvolumen beziehungsweise eine geringe
Baulange erfordert.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. Erfindungsge-
mal ist daher vorgesehen, dal die Abbremsung des
Guts mittels der Transport-Ablageeinrichtung erfolgt. Da
diese als Uberkopfeinrichtung ausgebildet ist und das
entsprechende Gut durch Vakuum oder Magnetfeld
hélt, kann -ohne dal} es zu einer Relativbewegung zwi-
schen der Auflageflache der Transport-Ablageeinrich-
tung und dem Gut kommt, ein Bremsvorgang derart
vorgenommen werden, da® das Gut nur noch eine sehr
geringe Geschwindigkeit oder die Geschwindigkeit Null
aufweist. Es wird somit in definierter Stellung abge-
bremst. Ist dies erfolgt, so wird das Vakuum, dafl} das
Gut halt, abgeschaltet und das Gut kann -ohne oder mit
nur aulBerst geringerer Horizontalgeschwindigkeitskom-
ponente auf dem Stapelort abgelegt werden. Sofern es
sich bei den Gitern um ferromagnetische Glter han-
delt, ist es zusatzlich oder alternativ auch moglich, dad
anstelle des Vakuums ein Magnetfeld das Halten des
Guts an der Transport-Ablageeinrichtung vornimmt. Da
das Vakuum beziehungsweise das Magnetfeld schalt-
bar ist, kann im Moment des Ablegens der Tafel ein
Ausschalten erfolgen, so dal® das Gut freigegeben wird
und sich auf dem Ablageort absenkt. Nachdem ein
Abbremsen auf die Ablagegeschwindigkeit V, erfolgt
ist, wird die Transport -Ablageeinrichtung wieder auf die
Transportgeschwindigkeit V4 hochgefahren, um das
Folgegut ibernehmen zu kénnen. Mithin erfolgt stets in
abwechselnder Reihenfolge ein Brems- und dann wie-
der ein Beschleunigungsvorgang. Aufgrund des
Abbremsens ist eine Kantenbeschadigung -wie sie im
Stand der Technik durch Abprallen an einem Anschlag
gegeben sein kann- verhindert. Gleichwohl sieht die
erfindungsgemaRe Vorrichtung gegebenenfalls einen
Anschlag vor, der jedoch im wesentlichen eine Fihrung
beim vertikalen Absenken des Guts darstellt oder -
sofern nicht vollstandig auf Null abgebremst wird- eine
Anlage bildet, gegen die das Gut mit auerst geringer
Geschwindigkeit anlauft. In einem solchen Falle kann
vorgesehen sein, dal® der Anschlag pendelnd aufge-
hangt ist, so dal er durch geringfligiges Nachgeben
eine Energieaufzehrung ohne Kantenbeschadigung
ermoglicht. Von besonderer Bedeutung ist, da® mittels
einer Steuereinrichtung, die manuell oder automatisch
arbeitet, der Bremsvorgang bezogen auf einen der Sta-
pelorte vorgenommen wird und dort dann die Ablage
der Tafel erfolgt. Es kann jedoch auch vorgesehen sein,
daR keine Abbremsung vorgenommen wird, wenn das
Gut Uber den Stapelort hinweggefiihrt und dem nach-
sten oder einem der weiteren Stapelorte zugefiihrt, dort
abgebremst und dort abgelegt wird. Damit ist eine hohe
Flexibilitat gegeben, da durch das Uberfiihren der Giiter
Uber einen oder mehrere Stapelorte hinweg die Ablage
auf dem gewiinschten Stapelort erfolgen kann. Die Aus-
wahl des jeweiligen Stapelortes ist mdglich, also bei-



3 EP 1 072 548 A2 4

spielsweise unabhangig von der jeweiligen Hohe des
Stapels. Selbstverstandlich 146t sich auf diese Art und
Weise auch sicherstellen, dal} ein Stapel an einem Sta-
pelort entfernt werden kann, ohne daR es zu einer
Betriebsunterbrechung kommt. Erreicht namlich dieser
Stapel seine maximale oder eine beliebig vorgebbare
Hohe, so ist es aufgrund der erfindungsgemafRen Vor-
richtung mdéglich, die Folgetafeln auf einen oder meh-
rere andere Stapelorte zu verteilen, so daf} in der zur
Verfigung stehenden Zeit der seine bestimmte Hohe
erreichte Stapel entfernt und durch eine Leerpalette
ersetzt werden kann. AnschlieRend ist es dann wieder
maoglich, auch diesen Stapelort anzufahren.

[0005] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, daf} die Glter-Haltevorrichtung ein schalt-
bares Vakuum oder schaltbares Magnetfeld zum Halten
beziehungsweise Freigeben der Guter aufweist. Das
Ein- beziehungsweise Ausschalten des Vakuums oder
des Magnetfelds wird ebenfalls von der Steuervorrich-
tung vorgenommen, so daf} diese sowohl das Bremsen
oder Beschleunigen der Transport -Ablageeinrichtung
vornimmt als auch das Halten beziehungsweise Freige-
ben der Giiter steuert.

[0006] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dall -wie vorstehend bereits erwahnt- die
Ablagegeschwindigkeit Vj gleich Null oder nahezu
gleich Null ist.

[0007] Ferner ist es vorteilhaft, wenn der Transport-
Ablageeinrichtung eine Transporteinrichtung vorge-
schaltet ist, die ein umlaufendes erstes Trum aufweist.
Dieses erste Trum ist nach der Art eines Forderbandes
aufgebaut, wobei das Gut auf dem Obertrum aufliegt
und so zur kombinierten Transport-Ablageeinrichtung
transportiert wird. Es ist vorgesehen, dal} die Guter auf
dem ersten Trum durch die Schwerkraft gehalten sind.
Mithin liegen die Giiter lediglich auf dem Obertrum auf.
Dies ist -ohne daR es zu Relativbewegungen zwischen
Gut und Trum kommt- mdglich, da die Transportge-
schwindigkeit V4 konstant ist. Das Trum wird somit mit
stets gleichlaufender Geschwindigkeit betrieben.
[0008] Ferner ist es vorteilhaft, wenn die Transport-
Ablageeinrichtung mindestens ein umlaufendes zweites
Trum und ein umlaufendes drittes Trum aufweist. Jedes
dieser beiden Trums ist einem Stapelort zugeordnet.
Selbstverstandlich ist es -im Zuge der Erfindung- auch
moglich, dal mehr als zwei Trums, also ein zweites,
drittes, viertes, flinftes usw. Trum vorhanden sind, die
die Transportablageeinrichtung bilden. Dementspre-
chend viele Stapelorte sind dann vorgesehen.

[0009] Vorteilhaft ist es, wenn zwischen dem zwei-
ten und dem dritten Trum eine die Giter Uberfiihrende
Uberbriickungseinrichtung angeordnet ist. Diese Uber-
briickungseinrichtung hat zum einen die Aufgabe, die
Guter vom zweiten Trum auf das dritte Trum zu Gberfih-
ren, ohne dal} sich die Vorder- oder Riickkante des
Gutes nach unten biegt, was -insbesondere bei hohen
Geschwindigkeiten- zu einer Tafelablésung aufgrund
des eiridringenden Luftkeils kommen kann. Die Uber-
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briickungseinrichtung sorgt somit dafiir, daR die Tafel im
wesentlichen plan bleibt. Zum anderen hat die Uber-
briickungseinrichtung die Aufgabe Stérungen, die ins-
besondere durch lange Bauformen auftreten kénnen,
zu vermeiden. Vorzugsweise ist jedem Stapelort ein
eigenes Uberkopftrum zugeordnet, wobei zwischen den
Uberkopftrums der Stapelorte jeweils eine Uberbriik-
kungseinrichtung angeordnet ist, die eine Haltefunktion
auf die Guter ausiibt und entweder mit abgebremst und
beschleunigt wird oder aber mit konstanter Geschwin-
dikgeit (Transportgeschwindigkeit V) lauft. Wird bei-
spielsweise an einem Stapelort das Uberkopftrum
abgebremst, um dort eine Blechtafel abzulegen, so
muB es nach dem Ablegevorgang wieder beschleunigt
werden. Dieser Beschleunigungsvorgang wird um so
langer dauern, je gréRer die Baulange dieses Uberkopf-
trums ist. Werden allerdings Uberkopftrums eingesetzt,
die eine relativ kurze Bauldange haben, die beispiels-
weise etwa dem gréRtmdglichen Tafelformat entspre-
chen, so sind die trdgen Massen kleiner und es kann
eine entsprechende schnelle Abbremsung und
Beschleunigung durchgefiihrt werden. Um die Licken
zwischen diesen relativ kurzbauenden Uberkopftrums
zu schlieRen, sind die Uberbriickungseinrichtungen vor-
gesehen.

[0010] Es ist ferner vorteilhaft, wenn das zweite und
das dritte Trum jeweils einen separat fir sich steuerbe-
ziehungsweise regelbaren Servomotor-Antrieb auf-
weist. Die Servomotoren lassen sich -getrennt
voneinander- optimal regeln oder steuern, so daf} eine
extrem schnelle Abbremsung beziehungsweise
Beschleunigung des zugehdérigen Trums ermoglicht
wird. Da bei der Abbremsung das Gut auf dem Trum
mittels Vakuum oder Magnetfeld gehalten ist, IaRt sich
das Gut hochprazise in Position bringen und dann dort
ablegen.

[0011] Es ist ferner vorgesehen, dal® der Transport-
Ablagereinrichtung steuerbare Abdriickelemente fir die
Guter zugeordnet sind. Die Abdriickelemente dienen
der Beschleunigung des Ablagevorgangs, da sie -nach-
dem das Gut mittels der Transport-Ablageeinrichtung
abgebremst worden ist- den Ablagevorgang durch Her-
unterdriicken, also Entfernen des Gutes von der Trans-
port- und Ablageeinrichtung- beschleunigen. Mithin
wirkt nicht nur allein die Gravitationskraft auf das abzu-
legende Gut, sondern diese wird unterstiitzt durch die
Abdriickelemente, so daf® auch das sich unter dem
abzulegenden Gut bildende Luftkissen schneller ent-
weichen kann.

[0012] SchlieBlich ist es vorteilhaft, wenn die Trans-
port-Ablageeinrichtung ein Gut Uber einem Stapelort
hinwegbewegt, wenn die Ablage des Guts auf einen
nachfolgenden oder mehrere nachfolgende Stapelorte
beziehungsweise zu einer Proben-Entnahmevorrich-
tung erfolgen soll. Mithin handelt es sich bei der
erfindungsgemaRen Vorrichtung um eine Hintereinan-
derschaltung mehrerer Stapelorte, wobei ein Gut
zundchst die Stapelorte nacheinander passiert, die
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nicht angelaufen werden sollen und dann tber demjeni-
gen Stapelort abgebremst und abgelegt wird, der -nach
einem Steueralgorithmus der Anlage- fur das Aufeinan-
derschichten vorgesehen ist. Insbesondere ist -wie
bereits vorstehend erwahnt- jedem Stapelort eine
eigene Transport-Ablageeinrichtung zugeordnet, wobei
die einzelnen Transport-Ablageeinrichtungen unabhén-
gig voneinander arbeiten kdnnen.

[0013] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren
zum Aufeinanderschichten von flachigen Gitern geman
Anspruch 11.

[0014] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung sind in den Unteransprichen gekenn-
zeichnet.

[0015] Die Zeichnung veranschaulicht die Erfin-

dung anhand eines Ausfuhrungsbeispiels, und zwar
zeigt:

eine schematische Seitenansicht einer
Ablagevorrichtung,

Figur 1

Figur 2 ein Diagramm der Transportgeschwindig-
keit eines Guts in Abhangigkeit von der Zeit

und

eine schematische Seitenansicht einer
Ablagevorrichtung nach einem weiteren
Ausfiihrungsbeispiel.

Figur 3

[0016] Die Figur 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zum Auf-
einanderschichten von flachigen Gutern 2, die als
diinne Blechtafeln 3 ausgebildet sind. Die Vorrichtung 1
weist ein Maschinengestell 4 auf, das zwei Boxen 5 und
6 umfaldt, die der Aufnahme von aufeinandergestapel-
ten Blechtafeln 3 dienen. Insofern bildet die Box 5 einen
Stapelort 7 und die Box 6 einen Stapelort 8.

[0017] Es wird davon ausgegangen, daf die Blech-
tafeln 3 - von einer Vorbearbeitung kommend- mittels
einer Transporteinrichtung 9 zugeliefert werden. Die
Transportrichtung ist in der Figur 1 mittels des Pfeils 10
angegeben. In einem Vorbearbeitungsprozel® kénnen
die Blechtafeln 3 beispielsweise lackiert worden sein, so
dal sie nunmehr vorsichtig aufeinandergestapelt wer-
den missen, ohne daR es zu Kratzern und/oder Kan-
tenbeschadigungen kommt. Die Transporteinrichtung 9
ist als erstes Trum 11 mit einem umlaufenden Forder-
band 12 ausgebildet, so daR sich ein Obertrum 13 und
ein Untertrum 14 ergibt. Das Férderband 12 ist vorzugs-
weise in mehrere parallel zueinander, beabstandete
Einzelriemen aufgeteilt, die Uber Umlenkrollen 15 und
16 verlaufen. Mittels eines nicht dargestellten Antriebs
wird das Férderband 12 mit einer konstanten Transport-
geschwindigkeit V4 betrieben, so daf} ein auf dem Ober-
trum 13 auf liegendes Gut 2 die in Transportrichtung 10
weisende Transportgeschwindigkeit V1 aufweist.

[0018] Der Transporteinrichtung 9 ist eine Trans-
port-Ablageeinrichtung 17 -in Transportrichtung 10
gesehen- nachgeordnet, die ein umlaufendes zweites
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Trum 18 sowie ein umlaufendes drittes Trum 19 auf-
weist. Zwischen dem zweiten Trum 18 und dem dritten
Trum 19 ist eine Uberbriickungseinrichtung 20 angeord-
net. An das dritte Trum 19 schliel’t sich eine Proben-
Entnahmevorrichtung 21 an.

[0019] Das zweite Trum 18 weist ein Forderband 22
auf, das von mehreren, beabstandet zueinander liegen-
den, parallelen Riemen gebildet ist, welche um Umlenk-
rollen 23 und 24 gefiihrt sind. Entsprechendes gilt fiir
das dritte Trum 19, das ein Forderband 25 besitzt, das
von mehreren parallel zueinander verlaufenden, beab-
standeten Riemen gebildet wird, die um Umlenkrollen
26 und 27 gefiihrt sind. Auch die Uberbriickungseinrich-
tung 20 wird von einem Trum 28 gebildet, mit als Einzel-
riemen ausgebildetem Foérderband 29 sowie
Umlenkrollen 30 und 31. Zwischen dem Oberund dem
Untertrum des zweiten Trums 18 befindet sich ein
Saugkasten 32 einer Guter-Halteeinrichtung 57, der an
eine nicht dargestellte Vakuumquelle uber ein nicht dar-
gestelltes Schaltventil angeschlossen ist. Entsprechen-
des gilt fiir das dritte Trum 19. Hier ist ein Saugkasten
33 der GuterHalteeinrichtung 57 vorgesehen, der eben-
falls -UOber ein Schaltventil- an einer oder derselben
Vakuumquelle angeschlossen ist. Schliefllich weist
auch die Uberbriickungseinrichtung 20 zwischen Ober-
und Untertrum 28 einen Saugkasten 34 auf, der perma-
nent an eine oder die Vakuumquelle angeschlossen ist.
An die Umlenkrolle 23 ist ein Servomotor-Antrieb 35
und an die Umlenkrolle 26 ebenfalls ein Servomotoran-
trieb 36 angeschlossen, wobei der Kraftiibertragungs-
weg vom jeweiligen  Servomotor-Antrieb  zur
zugehdrigen Umlenkrolle schematisch mittels einer
Kraftibertragungsstrecke 37 angedeutet ist. Die beiden
Servomotor-Antriebe 35 und 36 sind an geeigneter
Stelle am Maschinengestell 4 ortsfest montiert, so dal}
die Darstellung der Figur 1 nur als schematisch anzuse-
hen ist.

[0020] Es ist erkennbar, dal® der vordere Bereich 38
des zweiten Trums 18 den hinteren Bereich 39 der
Transporteinrichtung 9 Uberlappt, so da dem Ober-
trum 13 der Transporteinrichtung 9 das Untertrum des
zweiten Trums 18 gegenuberliegt. Die Anordnung ist
derart getroffen, dal® entweder zwischen den Einzelrie-
men der Trums 18, 19 und 28 jeweils der Saugkasten
32, 33 und 34 liegt, wobei diese Saugkasten auch in
mehrere Saugkasten aufgeteilt sein kdnnen, die parallel
zueinander liegen, oder aber es sind die einzelnen
Trums luftdurchldssig ausgebildet, so da die Saugka-
sten 32, 33 und 34 ihre Wirkung durch die Trums hin-
durch entfalten kénnen.

[0021] In Transportrichtung 10 gesehen schlief3t
sich an das erste Trum 11 der erste Ablagerort 7 derart
an, dal} er unterhalb des Untertrums des zweiten Trums
18 liegt. Die zugehdrige Box 5 dieses Ablageorts 7 wird
von einer benachbart zum ersten Trum 11 liegenden
Wand 40 und einem in Transportrichtung 10 gesehen
beabstandet dazu liegenden Anschlag 41 begrenzt.
Zwischen Wand 40 und Anschlag 41 ist ein Hubtisch 42
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installiert, der der Auflage des zu bildenden Gutersta-
pels dient und -in Abhangigkeit von der Stapelhdhe-
mittels einer nicht dargestellten Vorrichtung automa-
tisch abgesenkt beziehungsweise hinaufgefahren wer-
den kann. Entsprechendes gilt fir den zweiten
Stapelort 8. Hier weist die zugehdrige Box 6 eine Wand
43, einen Anschlag 44 sowie einen Hubtisch 45 auf.

[0022] Dem zweiten Trum 18 sind mehrere Abdrik-
kelemente 46 zugeordnet, die als steuerbare Kol-
ben/Zylindereinheiten 47 ausgebildet sind. Im
Ruhezustand liegt das Kolbenstangenende 48 jedes
Abdriickelements 46 auf Hohe des Untertrums des
zweiten Trums 18 zwischen den Einzelriemen. Dem
dritten Trum 19 sind ebenfalls Abdriickelemente 46
zugeordnet, die jedoch der Einfachheit und der Deut-
lichkeit halber in der Figur 1 nicht dargestellt sind.
[0023] Es ergibt sich folgende Funktion: Mittels der
Transporteinrichtung 9 werden frisch lackierte, von
einer Trocknungseinrichtung kommende Blechtafeln 3
der Vorrichtung 1 zugefiihrt. Die Bleche liegen -in
Transportrichtung 10 gesehen- hintereinander und wei-
sen voneinander -ebenfalls in Transportrichtung 10-
einen Abstand auf. Es ist erkennbar, dal® gemaf Figur 1
in dem dort dargestellten Betriebszustand auf dem
Obertrum 13 der Transporteinrichtung 9 eine Blechtafel
2 liegt, die -aufgrund der Geschwindigkeit V4 dieses
Trums 11- mit dieser Geschwindigkeit dem zweiten
Trum 18 zugefiihrt wird. Das zweite Trum 18, das dritte
Trum 19 sowie die Uberbriickungseinrichtung 20 sind
jeweils als Uberkopfeinrichtungen 49 ausgestaltet, das
heil¥t, die Blechtafel 2 wird am Untertrum der jeweiligen
Einrichtung saugend von dem mittels der Saugkasten
32, 33 beziehungsweise 34 gebildeten Vakuum ver-
schiebefrei gehalten. Um eine stetige Ubergabe der
Blechtafel 2 von der Transporteinrichtung 9 auf das
zweite Trum 18 zu gewahrleisten, bewegt der Servomo-
torantrieb im Moment der Tafeliibergabe das zweite
Trum 18 ebenfalls mit der Geschwindigkeit V4. Sobald
sich die Vorderkante der Blechtafel 3 dem Anschlag 41
nahert, bremst der Servomotor-Antrieb 35 das zweite
Trum 18 auf eine Ablagegeschwindigkeit Vj ab, die vor-
zugsweise Null ist, das heilt, das zweite Trum 18 wird
zum Stillstand gebracht. Ist dies erfolgt, so wird das
Vakuum des zweiten Trums 18 ausgeschaltet, indem
mittels des nicht dargestellten Ventils der Saugkasten
32 von der Vakuumquelle getrennt wird. Dieses Trennen
kann auch bereits erfolgen, wenn noch nicht ganz die
zuvor beschriebene Endposition der Blechtafel 3
erreicht ist, da bis zum vollstandigen Abbau des Vaku-
ums noch eine Resthaltekraft wirksam ist. Befindet sich
die Blechtafel 3 in ihrer Stopposition, so treten die
Abdriickelemente 46 in Aktion, das heil3t, die Kolben-
stangenenden 48 driicken die Blechtafel 3 von dem
Untertrum ab, so daB sie sich auf den bereits vorhande-
nen Blechtafelstapel positionsgenau ablegt. Wird der
gebildete Stapel zu grof3, so senkt sich der Hubtisch 42
automatisch ein Stlick ab, so daf dort weitere Blechta-
feln 3 aufgenommen werden kénnen.
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[0024] Sofern nicht vorgesehen ist, daf} eine Blech-
tafel 3 auf dem ersten Stapelort 7 abgelegt werden soll,
sondern dal} sie dem zweiten Stapelort 8 zuzufiihren
ist, wird das erste Trum 18 keinen Bremsvorgang durch-
fihren, sondern nach Ubernahme der Blechtafel 3
diese mit der Geschwindigkeit V1 weitertransportieren,
so daR sie -Uiber die Uberbriickungseinrichtung 20- bis
zum dritten Trum 19 gelangt. Die Uberbriickungsein-
richtung 20 kann einen eigenen Antrieb aufweisen oder
auch antriebsfrei sein, so daf} lediglich eine Haltekraft
von der Uberbriickungseinrichtung 20 auf die Blechtafel
3 aufgrund des Saugkastens 34 ausgelibt wird. Die
Anordnung ist derart getroffen, daf} bei der Annéherung
der Vorderkante der Blechtafel 3 an das dritte Trum 19
dessen Servomotor-Antrieb 36 daflr sorgt, dal® auch
das dritte Trum 19 eine Geschwindigkeit V4 aufweist, so
daf eine kontinuierliche Tafeliibergabe, ohne dal es zu
Relativbewegungen und damit zu Beschadigungen
kommt, durchfiihrbar ist. Sobald sich die Vorderkante
dem Anschlag 44 nahert, wird der Servomotor-Antrieb
36 abgebremst, bis -in Endposition der Blechtafel 3- der
Stillstand oder nahezu der Stillstand erreicht ist.
Anschlieflend erfolgt dann durch Abschalten des Vaku-
ums das Ablegen der Blechtafel 3 auf den Hubtisch 45
beziehungsweise auf die dort bereits liegenden Blech-
tafeln 3. Je nach Format der Blechtafeln 3 kann vorge-
sehen sein, dall auch das zweite Trum 18 und/oder die
Uberbriickungseinrichtung 20 abgebremst werden, um
eine Tafelbeschadigung zu verhindern, die eintreten
wirde, wenn sich zwar die Vorderkante der Blechtafel 3
bereits auf dem sich im Bremszustand befindenden drit-
ten Trum 19 befindet, die Hinterkante der Blechtafel 3
jedoch noch im Bereich des zweiten Trums 18 und/oder
der Uberbriickungseinrichtung 20 befindet.

[0025] Ist eine Ablage der Blechtafel 3 auf den
ersten oder zweiten Stapelort 7, 8 erfolgt, so werden die
entsprechenden Trums wieder beschleunigt, so dal} sie
eine Geschwindigkeit V4 aufweisen, um nunmehr die
Folgetafel entsprechend tUbernehmen zu kénnen. Mit-
tels einer nicht dargestellten Steuerung oder Regelung
ist es moglich, samtliche zuvor beschriebenen Verfah-
rensschritte aufeinander abzustimmen, also das Brem-
sen und Beschleunigen, das An- und Abschalten des
Vakuums sowie die Betatigung der Abdrickelernente
46. Hierdurch ist es mdglich, eine extrem hohe Stlck-
zahl an Blechtafeln 3 pro Zeiteinheit ablegen zu kénnen.
[0026] Die Figur 1 zeigt, dal® im Anschlu an den
zweiten Stapelort 8 die Proben-Entnahmevorrichtung
21 angeordnet ist, die ebenfalls als Uberkopfeinrichtung
49 ausgebildet ist und ein Trum 50 aufweist, das Uber
Umlenkrollen 51 und 52 gefiihrt ist. Zwischen Ober- und
Untertrum befindet sich ein Saugkasten 53, der an eine
Vakuumgquelle Uber ein Schaltventil angeschlossen ist.
Unterhalb des Untertrums der Proben-Entnahmevor-
richtung 21 befindet sich eine in Fiihrungen 54 laufende
Schublade 55, die -aus der Zeichenebene der Figur 1
heraus- bewegt werden kann. Es ist mdglich, durch ent-
sprechende Ansteuerung eine Blechtafel 3 auch tber
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den zweiten Stapelort 8 hinwegzufiihren und der Pro-
ben-Entnahmevorrichtung 21 zu Ubergeben, die die
Blechtafel 3 mittels eines nicht dargestellten Servoan-
triebs entsprechend abbremst und durch Abschalten
des Saugkastens 23 in die Schublade 55 ablegt. Diese
kann dann vom Benutzer vorgezogen werden, so dafl
er Proben entnehmen und die Qualitat prifen kann.

[0027] Die Figur 2 zeigt ein Diagramm, das den
Geschwindigkeitsverlauf beispielsweise des zweiten
Trums 18 verdeutlicht. Zunachst ist zum Zeitpunkt t4
eine Geschwindigkeit V4 vorhanden, das heilt, das
zweite Trum 18 bewegt sich mit der Transportgeschwin-
digkeit V4. Der zugehorige Servomotor-Antrieb 35 ver-
zbgert dann die Geschwindigkeit des zweiten Trums 18
bis auf den Wert Null, das heilt, zum Zeitpunkt t
betragt die Geschwindigkeit des zweiten Trums 18 V =
Null. Dies ist die sogenannte Ablagegeschwindigkeit
Vo. Im Anschlufl danach erfolgt wiederum eine
Beschleunigung bis auf die Transportgeschwindigkeit
V4 usw..

[0028] Mittels der erfindungsgemafien Vorrichtung
kénnen somit mehrere Stapel gebildet werden, die von
aufeinandergeschichteten Gutern 2, insbesondere
Blechtafeln 3 gebildet sind, wobei zwei oder mehrere
derartige Stapel -in Transportrichtung 10 gesehenhin-
tereinanderliegen. Es ist hierbei mdglich, aus dem kon-
tinuierlichen Tafelstrom durch entsprechende
Ansteuerung wahlweise oder chargenweise kontinuier-
lich abwechselnd auf verschiedene Stapelorte abzule-
gen.

[0029] Im vorstehenden wurde davon ausgegan-
gen, daf die Blechtafeln 3 mittels Vakuum an den ent-
sprechenden Einrichtungen Uber Kopf gehalten
werden. Sofern es sich bei den Gitern 2 um ferroma-
gnetische Bauteile handelt, ist es auch mdglich, anstelle
der Saugkadsten Magneteinrichtungen, vorzugsweise
Elektromagneteinrichtungen, vorzusehen, die das Hal-
ten der Giiter 2 bewerkstelligen und die -mittels einer
elektrischen Steuereinrichtung- im geeigneten Zeit-
punkt deaktiviert werden kdnnen, um die Ablage der
Gulter 2 vorzunehmen. Besonders vorteilhaft ist es,
wenn -wie aus der Figur 1 ersichtlich- jedem Transport-
ort eine eigene Transport- und Bremseinrichtung zuge-
ordnet ist, so dal® unabhdngig voneinander einer
Steuerung beziehungsweise Regelung an jedem Sta-
pel-ort erfolgen kann. Sofern nicht an einem Stapelort
eine Ablage des Guts 2 erfolgen soll, sondern erst auf
einem folgenden Stapelort, ist es aufgrund der Bau-
weise der erfindungsgemaRen Einrichtung mdglich,
einen Tafeldurchtransport zu realisieren, ohne dall Wei-
chen oder dergleichen vorgesehen sein muissen. Inso-
fern ergibt sich der Betriebszustand Durchtransport
beziehungsweise der Betriebszustand Ablegen, wobei
letzteres mit einem Taktbetrieb durch das Bremsen und
Beschleunigen verbunden ist. Die Steuereinrichtung
kann vorzugsweise derart ausgebildet sein, daf} eine
automatische Umschaltung des Stapelbetriebs von
einem Ablageort zu einem anderen erfolgt, sobald die
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Anzahl der Tafeln an einem Ablageort eine vorgewahlte
oder maximal mégliche Anzahl erreicht hat. Die Proben-
Entnahmevorrichtung 21 kann -wie erwahnt- dem Aus-
schleusen von Tafeln zu Prifzwecken oder dergleichen
dienen, oder es ist auch méglich, beschadigte oder feh-
lerhafte beziehungsweise fehlerhaft bedruckte Tafeln
auszusondern, so daf} diese gar nicht erst den Stapel-
orten zugefiihrt werden. Sollte also wahrend der
Betriebsfilhrung mittels einer automatischen Erken-
nung nachgewiesen werden, dal® eine der Tafeln eine
Beschadigung aufweist, so kann von vornherein eine
Ausschleusung durchgefiihrt werden, wobei die beiden
Stapelorte nicht mit derartiger Makulatur beaufschlagt
werden. Aufgrund des Uberkopftransports und der
Maoglichkeit, die Blechtafeln 3 in unverschieblicher Stel-
lung an dem entsprechenden Trum zu halten sowie der
Abbremsung des Trums wird es mdglich, das jeweilige
Gut positionsgenau oberhalb der Stapelablage zu stop-
pen und dann mit hoher Genauigkeit den entsprechen-
den Stapel zu bilden.

[0030] Die Figur 3 zeigt ein weiteres Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung, wobei dies im wesentlichen dem
Ausfuhrungsbeispiel der Figur 1 entspricht. Auf die Aus-
fuhrungen der Figur 1 wird daher verwiesen. Unter-
schiedlich ist lediglich, dafl sich unterhalb der
Uberbriickungseinrichtung 20, also zwischen dem zwei-
ten Trum 18 und dem dritten Trum 19 ein weiteres Trum
60 befindet, das um zwei Umlenkrollen 61 und 62 her-
umgefihrt ist und ein Férderband 63 aufweist, das ein
Obertrum 64 und ein Untertrum 65 besitzt. Zwischen
dem Untertrum der Uberbriickungseinrichtung 20 und
dem Obertrum 64 des Trums 60 ist ein Spalt 66 ausge-
bildet, durch den die Blechtafeln 3 mit Trum-Beriihrung
hindurchgefiihrt werden. Es ist selbstverstandlich auch
moglich, da das erwadhnte Untertrum in Anlage mit
dem erwahnten Obertrum steht, so dal} eine passie-
rende Blechtafel 3 eine gewisse Aufspreizung der
Trums durchfiihrt. Das Obertrum 64 Ubt eine Stitzfunk-
tion auf die passierende Blechtafel 3 aus, die verhin-
dert, daR sich eine Blechtafel 3 von der
Uberbriickungseinrichtung 20 abschélt. Die Transport-
richtung des Untertrums 63 des Trums 60 ist mittels
eines Pfeiles 67 angedeutet. Die Umlaufgeschwindig-
keiten von Uberbriickungseinrichtung 20 und Trum 60
sind aufeinander abgestimmt und gleich gro3, damit
keine Relativbewegung entsteht. Vorzugsweise kann
dem Trum 60 ein eigener Antrieb zugeordnet sein; es ist
jedoch auch méglich, fiir die Uberbriickungseinrichtung
20 und das Trum 60 ein und denselben Antrieb zu ver-
wenden.

[0031] Alternativ kann nach einem weiteren, nicht
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung auch
vorgesehen sein, dall anstelle des Trums 60 eine von
unten blasende Drucklufteinrichtung installiert ist, die
aufgrund des entstehenden Luftpolsters verhindert, daR
sich eine Blechtafel 3 abschalen kann. Die Blaseinrich-
tung kann beispielsweise als eine oder mehrere Druck-
luftleisten ausgebildet sein.
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Patentanspriiche

vorrichtung (1) zum Aufeinanderschichten von fla-
chigen Gitern (2), insbesondere von Blechtafeln,
auf mehrere, hintereinanderliegende Stapelorte
(7,8), mit einer die Giiter (2) zueinander Uberlap-
pungsfrei hintereinanderliegend anliefernden, als
Uberkopfeinrichtung  (49) ausgebildeten, eine
schaltbare Giiter-Halteeinrichtung (57) aufweisen-
den, kombinierten Transport-Ablageeinrichtung
(17) zur Zufihrung der Guter (2) zu den Stapelor-
ten (7,8), wobei die Transport-Ablageeinrichtung
(17) mittels einer Steuereinrichtung von einer
Transportgeschwindigkeit (V¢) auf eine Ablagege-
schwindigkeit (Vo) herunterfahrbar ist und dal} bei
beziehungsweise nach Erreichen der Ablagege-
schwindigkeit (V) die Abgabe des jeweiligen Guts
(2) erfolgt, wobei mittels der Steuereinrichtung
wahlweise der Bremsvorgang bezogen auf einen
der Stapelorte (7,8) erfolgt oder keine Abbremsung
vorgenommen wird, wenn das Gut (2) Gber minde-
stens einen der Stapelorte (7) hinweggeférdert und
zu dem folgenden oder einen der folgenden Stapel-
orte (8) transportiert sowie dort abgebremst und
dort abgelegt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Guter-Halteeinrichtung (57) ein
schaltbares Vakuum oder ein schaltbares Magnet-
feld zum Halten beziehungsweise Freigeben der
Guter (2) aufweist.

vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal} die
Ablagegeschwindigkeit (V) ein Bruchteil der Trans-
portgeschwindigkeit (V4), insbesondere 0,3 « Vy;
0,5 + Vy; gleich Null oder nahezu Null ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, gekennzeichnet durch eine Trans-
porteinrichtung (9), die der Transport-Ablageein-

richtung (17) vorgeschaltet und als ein
umlaufendes erstes Trum (11) ausgebildet ist.
Vorrichtung nach einem der vorhergehenden

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal} die
Giter (2) auf dem ersten Trum (11) durch die
Schwerkraft gehalten sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal} die
Transport-Ablageeinrichtung (17) mindestens ein
umlaufendes zweites Trum (18) und ein umlaufen-
des drittes Trum (19) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal} zwi-
schen dem zweiten und dem dritten Trum (18,19)
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10.

1.

12.

eine die Giiter (2) tiberfithrende Uberbriickungsein-
richtung (20) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dall das
zweite und das dritte Trum (18,19) jeweils einen
separat flr sich steuer- beziehungsweise regelba-
ren Servomotor-Antrieb (35,36) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal} der
Transport-Ablageeinrichtung  (17)  steuerbare
Abdriickelemente (46) fir die Guter (2) zugeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal die
Transport-Ablageeinrichtung (17) das Gut (2) tber
einen oder mehrere oder alle Stapelorte (7,8) hin-
wegbewegt, wenn die Ablage des Guts (2) in einer
Proben-Entnahmeeinrichtung (21) erfolgen soll.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daR das
zweite und das dritte Trum (18,19) beziehungs-
weise die folgenden Trums auf gleicher oder etwa
auf gleicher Hohe liegen, so dall eine Transport-
ebene frei beziehungsweise im wesentlichen frei
von Héhenniveaustufen vorliegt.

Verfahren zum Aufeinderschichten von flachigen
Gutern, insbesondere von Blechtafeln, auf meh-
rere, hintereinanderliegende Stapelorte, wobei die
Guter zueinander Uberlappungsfrei hintereinander-
liegend Uber Kopf angeliefert werden, um sie den
Stapelorten zuzufiihren, wobei jedes Gut von einer
Transportgeschwindigkeit (V4) auf eine Ablagege-
schwindigkeit (Vp) herunterfahrbar ist und bei
beziehungsweise nach Erreichen der Ablagege-
schwindigkeit (V) die Freigabe des jeweiligen Guts
erfolgt, wobei der Bremsvorgang bezogen auf
einen der Stapelorte erfolgt oder keine Abbrem-
sung bei diesem Stapelort vorgenommen wird,
wenn das Gut Uber mindestens einen der Stapel-
orte hinweggeférdert und zu dem folgenden oder
einen der folgenden Stapelorte transportiert sowie
dort abgebremst und dort abgelegt wird.
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