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Foreliggende oppfinnelse angar en anordning for & pakke
bord og andre virkestykker ved et anlegg for hé&ndtering

av virket.

Ved slike anlegg mates virkestykkene, f.eks. bord, fra
foregdende behandlingsstasjoner til en pakkeanordning, der
bordene legges i lag pd lag for & danne en virkesbunt.

Det svenske patent nr. 393966 viser en anordning for
automatisk & legge i lag, overfg¢re og bunte bord eller
lignende ved et héndteringsanlegg for virke, der det finnes
en tverrtransportgr som er forsynt med intermittent
arbeidende stoppeorganer, som holder tilbake et fremmatet
bord, som derved stopper de etterfglgende bord, slik at

det dannes et lag av bord med gkende bredde. Nar laget

av bord er tilstrekkelig bredt, trekkes stoppeorganet bort,
hvorved tverrtransportgren transporterer laget av bord til
en andre transportgr, som arbeider intermittent. Denne
sistnevnte transportgr transporterer bordene til en pakke-
leggingsplass. Ovennevnte anordning kan bare transportere
bord intermittent til en pakkeleggingsplass. N&ar en
virkebunt i pakkeleggingsplassen har vokst til en forut-
bestemt stgrrelse og dermed skal transporteres bort, med-
fgrer denne fremgangsmate at produksjonsprosessen av-
brytes i den tid det tar & transportere virkesbunten bort
og igjen gjgre pakkeplassen klar for mottagning av et nytt
lag av bord.

Foreliggende oppfinnelse 1¢ser det ovennevnte problem ved
en anordning for & pakke virkestykker omfattende en
hev- og senkbar virkesinnmatingstransportgr, en med denne
samvirkende ytterligere og i lukket bane bevegbar trans-
portgr med flere langs transportgren fordelte L-formede
bareorganer hvis ene vinkelben er festet til transpor-
tgren og hvis andre vinkelben er tilstrekkelig langt til

& baere et helt lag av virkestykker i den blivende pakken,
og utgjgr barere for et slikt lag samt er bakoverrettet



20

25

30

35

149657

relativt transportretningen, og der innmaﬁingstransport¢ren
er anordnet slik at den inntar en s& hgy stilling at inn-
matingstransportg¢rens ba@rende plan befinner seg hgyere enn
det barende planet pd nevnte vinkelben nér det L-formede
bareorganet som det tiih¢rer passerer et mottagelsesdmréde
for virkestykkene p& innmatingstransportgren, og & fgres
til sin laveste stilling etter at virkeslaget er fg¢rt inn
over nevnte vinkelben, og at nevnte laveste stilling er sa
mye lavere enn vinkelbenets bzreflate at virkeslaget legges
ned p& vinkelbenet ndr innmatingstransportgren fgres til
nevnte laveste stilling og der det er anordnet to eller
flere langs den ytterligere transportgren anordnede pakke-
leggingsplasser med hvert sitt i transportretningen under at-
skillingen stillestdende atskillingsorganer for atskilling
av nevnte virkeslag fra de L~formede bareorganer, idet
oppfinnelsen er karakterisert ved at bade innmatings-
transportgren og den ytterligere transportg¢ren er anordnet
for kontinuerlig drift med vesentlig konstant hastighet,

at innmatingstransportgrens hastighet er tilstrekkelig mye
hgyere enn den ytterligere transportgrens hastighet til

at et helt av innmatingstransportgren fremfgrt lag av virke
skal rekke frem over et i beredskap for mottagelse av
virkeslaget og forbi nevnte mottagelsesomrdde passerende
vinkelben pa et av de L-formede bareorganene p& den
ytterligere transportgren, samt at atskillingsorganet ,nar
en pakke er ferdig dannet ved en pakkeleggingsplass, er
anordnet for & felles ned fra atskillingssﬁilling mens et
atskillingsorgan pa& en annen pakkeleggingsplass er anordnet
for a innta eller fg¢res til atskillingsstilling fof an-
kommende virkeslag. Ved hjelp av denne utfegrelsen for an-
ordningen ifglge oppfinnelsen arbeider anordningen raskere
og mere stegyfritt enn ved tidligere kjente utfgrelser for

en slik anordning.

Oppfinnelsen skal i det felgende forklares narmere under

henvisning til tegningen, hvor
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fig. 1 viser et sideriss av en innkommende tverrtranspor-
tgr og en del av en deretter pdfglgende pakkeleggingsan-

ordning.

Fig. 2 viser et sideriss av en pakkeleggingsanordning med
tilhgrende pakkeleggingssted.

Bord 16 transporteres fra tidligere behandling mot en

pakkeleggingsanordning av en fg¢grste transporte¢r 4.

Bordene 16 mates pa den fgrste transportg¢r, som kalles
forsyningstransportgren 4, frem mot et fgrste, ikke vist,
stopporgan 5a i den bortre ende av et fg¢rste plan 6, som
er leddbart omkring et 1agersted 7a og forsynt med en
lgfteanordning 7b. Det fg¢rste planet 6 og et andre plan

8 kan innta en nedsenket stilling der hele planet ligger

i forsyningstransportgrens plan, og en lgftet stilling,
der den ene enden pa respektive plan er hevet ovenfor
transportgren. Planet 6 stdr i nedsenket stilling nér

det er rede til & motta bord. NA&r planet 6 har mottatt et
forutbestemt antall bdrd, lpftes planet 6. Det andre ',
planet 8 lgftes opp ved hjelp av lgfteorganer 7d omkring
et lagersted 7c¢, samtidig som et andre, ikke vist, stopp-
organ 5b trer i funksjon. De fremmatede bord mates sa-
ledes opp pd og stopper pd planet 8. Det fgrste planet 6
senkes deretter ned i forsyningstransportgrens 4 plan, og
det f@grste stopporgan 5a bgyes unna, hvorved denne mater
frem det lag av bord 10 som ligger pd planet 6 til en
matningstransportgr 3. N&ar laget av bord 10 mates over til
innmatingstransportgren 3, trer stopporganet 5a i funksjon
og det andre planet 8 senkes ned og det andre stopporganet
5b skal f¢res unna for at de bord 9 som er samlet pd det
andre planet 8, skal mates til det f¢rste planet 6 med

forsyningstransportgren 4.

Nar det fgrste planet 6 igjen er forsynt med et forutbe-

stemt antall bord, gjentas den ovennevnte syklus.
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4

Forsyningsttansport¢ren 4 gdr kontinuerlig, men forsyner
innmatningstransportgren 3 over stopporganene og planet,
med et antall bord, liggende ved siden av hverandre med
jevne tidsintervaller. Innmatningstransportg¢ren 3 virker
kontinuerlig og er i tid avpasset med dels planene 6 og 8,
dels med en kontinuerlig gdende ¢vre transportgr 1 og med
flere pakkeleggingsanordninger 17,18 ved hjelp av auto-
matisk, elektronisk'styreutstyr. Den ¢gvre transportgren 1
er plassert over og delvis stikkende inn over innmatnings-
transportgren 3. Videre er den gvre transportgr 1 forsynt
med et antall L-formede gafler 2, som drives rundt
transportgrens 1 omkrets. Pakkeleggingsanordningene 17,18
bestar prinsipielt av et opp; og nedover bevegelig pakke-
underlag 14, bestéende av flere ruller (ikke vist) og.
organer 19 for & heise pakkeunderlaget oppover og nedover,
samt organer for & innstille pakkeunderlaget p& ¢gnsket

hgydeniva.

Fgr et lag év bord 20 mates inn p& innmatningstranspor-
tgren 3 ved hjelp av forsyningstransportgren 4, har en av
gaflene 2 passert den @gvre transportgrs 1 venstre runding
15 og er pd vei for & forflytte seg pd den ¢gvre transpor-—
tgrs nedre del, til hgyre i fig. 2, idet gaffelens 2
bareplan 1 befinner seg parallelt med og noe under inn-

matningstransportgrens 3 ¢gvre plan.

Innmatningstransportgren 3 gdr i likhet'med den ¢gvre trans-
portgr 1 kontinuerlig, men med hgyere hastighet enn denne.
Dette forhold har som fglge at laget av bord 20 som be-
finner seg pa innmatningstransportgren, har en hastighet
relativt den nevnte gaffel 2, slik at laget av bord 20
rekker opp i gaffelens 2 tykke del 22, noe som skjer for
gaffelens del 22 har passert innmatningstransportgrens 3
hgyre ende.

Nar laget av bord har fylt opp gaffelen 2, senkes inn-

matningstransportgrens 2 hgyre ende ned, som vist med pilen
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11a, ved hjelp av en ikke vist anordning, noe som resul-

terer i at laget av bord kommer til & hvile pd gaffelens

2 bareplan 21. Nar gaffelen 2 med bord har passert forbi
innmatningstransportgrens 3 hgyre ende, heves denne igjen
opp til utgangsstilling, som vist med pilen 11b, og neste
lag av bord, som er samlet pd det fgrste planet 6, mates
over p& innmatningstransportgren. Neste lag av bord
mottas siden pd ovenfor beskrevet mate av den neste gaffel

2 pd den ¢vre transportgren 1 og syklusen gjentas.

Gaflene 2, som har bord pd& bareplanene 21, ldgper kontinuer-
lig videre inn over en pakkeleggingsanordning 17. Nar
pakkeleggingsanordningen 17 ikke inneholder bord, men

skal motta et fgrste lag av bord, befinner pakkeunderlaget
14 seg i en gvre stilling, slik som vist med pakke-

leggingsanordningen 18 i fig. 2.

Nar bareplanet 2 med bord narmer seg pakkeleggingsan-
ordningen 17, felles et atskillelsesorgan 12 opp, hvorved
bordene pd& bareplanet 2 stoppes og blir liggende pé&
pakkeunderlaget 14, ndr bazreplanet 2 passerer pakke-
leggingsanordningen 17. Atskillelsesorganene 12,13 kan
innta to stillinger, dels en oppfelt, vertikal stilling
som medfgrer at bordene atskilles, og dels en nedfelt,
horisontal stilling som medfgrer at laget av bord ikke
atskilles. Pakkeunderlaget 14 senkes deretter ved hjelp
av heiseorganet 19 til en avstand som svarer til hgyden
pa et lag bord, for a kunne motta det neste lag med bord.
Denne syklus kan gjentas inntil pakkeunderlaget 14 fires
og lagene av bord er lagret pd hverandre slik at det er
oppnddd en ¢gnsket pakke av bord. Nar dette har skjedd,
felles atskillelsesorganet 12 bort.

N&r en hensiktsmessig stor pakke av bord er oppnadd,
transporteres denne bort fra respektive pakkeleggingsan-

ordning for videre behandling.
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Det f¢rste‘lag av bord, som er handtert av en gaffel 21,
etter at pakkeleggingsanordningen 17 ikke skai motta
vtterligere lag av bord, passerer pakkeleggingsanordningen
17 ved at atskillelsesorganet 12 er bortfelt, og bordene
plasseres 1 stedet pa pakkeleggingsanordningens 18 pakke-
underlag ved at et andre atskillelsesorgan 13 er tradt i
funksjon..

Ved & gjenta dette fylles n& pakkeleggingsanordningen 18
til ¢nsket nivad, og deretter eventuelt ytterligere ikke
viste pakkeleggingsanordninger, inntil pakkeleggingsan-

ordningen 17 pdnytt er klar til & motta sine lag av bord.

Som det fremgdr av det ovenstdende, er det mulig kon-
tinuerlig & mate inn bord 16, ett og ett, mot anlegget

uten avbrudd for oppndelse av ferdig stablede pakker av
bord, ved a utfpre en g¢vre transportgr 1 med et antall
gafler 2, kontinuerlig bevegelig og en innmatningstranspor-
tgr kontinuerlig bevegbar men med hgyere hastighet enn den
fprste transportgr, og ved a forsyne anlegget med flere

pakkeleggingsanordninger 17,18.

Hittil har man ikke kunnet anordne flere pakkeleggings-
plasser etter hverandre i en transportg¢rs transportretning,
der transportegren er i det vesentlige horisontal, men dette
muliggjgres ved hjelp av foreliggende oppfinnelse.

En stor fordel med anordningen ifg¢lge foreliggende opp-
finnelse er at hastigheten for pakkingen av bord gker
vesentlig ved at flere pakkeleggingsplasser samtidig kan
anvendes, noe som medfgrer at avbrudd for innkommende bord
ikke skjer ndr en pakke av bord fgres bort fra pakke-
leggingsanordningen for videre behandling, hvilket mulig-

gjgr en kontinuerlig drift av transportgrene.

En ytterligere fordel med anordningen er at man ytterst

lett kan variere bredden p& lagene av bord, og dermed
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bredden pad pakken, ved & la den andre stopperen 5b be-
gynne & virke ndr et gnsket antall bord ligger an mot den

fgrste stopperen 5a.

Et ytterligere meget stort problem ved virkespakking lgses
ogsd ved hijelp av foreliggende oppfinnelse. Ved endring
av virketype, f.eks. virkelengde, er det meget vanskelig

4 tilpasse antallet innkommende bord av den siste virkes-
lengde, f¢r byttingen, slik at disse siste bordene danner
en hel pakke. Tidligere har man mattet fjerne disse for
handen, da bare komplette pakker kan aksepteres for videre
behandling. Ved hjelp av foreliggende anordning, kan
disse siste bordene samles p& en szrskilt pakkeplass,

ikke vist, etter de to viste pakkeleggingsplassene 17,18.'
Den siste pakkeleggingsplass kommer sdledes til & tilfgres
bord av forskjellig lengde og danner dermed en pakke av
blandingsvare. Den manuelle behandling av blandingsvarer
blir ungdig, samtidig som disse samles til lett h&ndter-
bare pakker ved hjelp av foreliggende anordning. Dette
medfgrer ogsd at avbrudd i et pakkeleggingsanlegg p& grunn
av at blandingsvarer manuelt ma tas bort, blir eliminert,
slik at kontinuiteten ved pakkingen bevares ogsd ved bytte
av virkestype.

En anordning utfgrt i prinsipp som beskrevet ovenfor, kan
benyttes ogsd@ for andre langstrakte gjenstander, f.eks.

langstrakte gjenstander av. andre materialer enn tre.
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Patentkrayv

Anordning for & pakke virkesstykker omfattende en
hev- 0g senkbar virkesinnmatingstransportgr (3), en med denne
samvirkende ytterligere og i lukket bane bevegbar transportgr
(1) med flere langs transportgren fordelte L-formede bare-
organer (2) hvis ene vinkelben (22) er festet til transpor-
tgren og hvis andre vinkelben (21) er tilstrekkelig langt til
& bare et helt lag av virkesstykker i den blivende pakken, og
utgjgr barere for et slikt lag samt er bakoverrettet relativt
transportretningen, og der innmatingstransportgren er an-
ordnet slik at den inntar en s& hgy stilling at innmatings-
transportgrens bazrende plan befinner seg h@gyere enn det bar-
ende planet pd nevnte vinkelben ndr det L-formede bareorganet
som det tilhgrer passerer et mottagelsesomride for virkes-
stykkene p& innmatingstransportgren, og & fgres til sin
laveste stilling etter at virkeslaget er fg¢rt inn over nevnte
vinkelben (21), og at nevnte laveste stilling er s& mye
lavere enn vinkelbenets bareflate at virkeslaget legges ned
pd vinkelbenet nar innmatingstransportgren fgres til nevnte
laveste stilling og der det er anordnet to eller flere langs
den yéterligere transportgren anordnede pakkeleggingsplasser
(17,18) med hvert sitt i transportretningen under atskil-
lingen stillestdende atskillingsorganer (12,13) for at-
skilling av nevnte virkeslag fra de L-formede bareorganer
(2), karakterisert ved at bdde innmatings-
transporteren (3) og den ytterligere transportgren (1) er
anordnet for kontinuerlig drift med vesentlig konstant hastig-
het, at innmatingstransportgrens (3) hastighet er tilstrekke-
lig mye hgyere enn den ytterligere transportgrens hastighet
til at et helt av innmatingstransportgren fremfgrt lag av
virke (20) skal rekke frem over et i beredskap for mottag-
else av virkeslaget og forbi nevnte mottagelsesomridde
passerende vinkelben (21) pad et av de L-formede bareorganene
péd den ytterligere transportegren, samt at atskillingsorganet
(12,13), nadr en pakke er ferdig dannet ved en pakkeleggings-
plass, er anordnet for & felles ned fra atskillingsstilling
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mens et atskillingsorgan pa en annen pakkeleggingsplass er
anordnet for & innta eller fgres til atskillingsstilling

for ankommende virkeslag.
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