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(54) EINRICHTUNG ZUM SORTIEREN VON UNTERSCHIEDLICHEN, AUF BUNTAUFTEILANLAGEN AUS PLATTENFUORMIGEN
WERKSTUCKEN DURCH LENGS- UND QUERSCHNITTE GEWONNENE FORMATZUSCHNITTE

(57)  Die Einrichtung dient zum Sortieren von unterschiedli-
chen Formatzuschnitten, die auf einer Buntaufteilanlage r Ty

durch Langs- und Querschnitte aus plattenformigen Werk-
stiicken gewonnen werden. Zum Weitertransport der For-

matzuschnitte ist eine Transportrollenbahn (5) vorgesehen.

Seitlich derselben ist eine Stapeleinrichtung angeordnet mit T £
einem Hubtisch (6) und einem Gabelwagen (7). Auf der vm 7/ [TTTTE
einen parallel 2ur Verschieberichtung des Gabelwagens (7) 3

lisgenden Seite des Hubtisches (6) schlieft eine Auslaufrol-

lenbahn an und auf der dazu gegentberliegenden Seite -
eine Werkstickauflage. Oberhalb der Auslaufrollenbahn
und auch oberhalb der Werkstiickauflage sind weitere
Werkstackaufiagen (18, 19). In Fordemrichtung der Trans-
portrollenbahn (5) sind vor dem vom Gabelwagen (7) aber-
fahrbaren Abschnitt dieser Transportrolienbahn (5) mehrere
Obereinanderliegende Werkstickauflagen (13, 14, 15) ange-
ordnet. Diese Gbereinanderliegenden Werkstockauflagen
(13, 14, 15) sind bezuglich der Transportrollenbahn (5) sta-
tionar angeordnet. Der unmittelbar benachbarte bzw.
anschlieBende Abschnitt (50) der Transportrolienbahn (5) ist

als Hubtisch ausgebildet.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung zum Sortieren von unterschiedlichen, auf Buntaufteilan-
lagen aus plattenfdrmigen Werkstlicken durch Léngs- und Querschnitte gewonnene Formatzuschnitte mit
mindestens einer daran anschlieBenden Stapeleinrichtung, wobei zum Weitertransport der Formatzuschnitte
mindestens eine Transportrolienbahn vorgesehen ist und seitlich derselben mindestens eine Stapeleinrich-

- tung angeordnet ist mit mindestens einem Hubtisch und einem die Transportrollenbann und den Hubtisch

{iberfahrenden Gabelwagen mit einem Abstreifer, und auf der einen paraliel zur Verschieberichiung des
Gabelwagens liegenden Seite des Hubtisches eine weitere Transportrollenbahn anschliet und auf der dazu
gegeniiberliegenden Seite des Hubtisches eine Werkstlickauflage vorgesehen ist, wobei die Transportrol-
lenbahn zum Abtransport der Stapel und die Werkstlickauflage zur Zwischenlagerung eines Teilstapels
dienen.

Aus der DE-OS 27 02 725 sind im Zusammenhang mit Buntaufteilanlagen, Sortier- und Stapelanlagen -
der gegenstindlichen Art bekannt. An der Abgangsseite der eigentlichen, vorzugsweise mehrere Sagen
aufweisenden Buntaufteilanlagen, schlieBen unter Zwischenschaliung eines Quertransportwagens, der auch
als Verteilertisch ausgebildet sein kann, eine Vielzahl von parallel zueinander verlaufenden Transporirolien-
bahnen an, an deren Ende je eine Stapelsinrichtung vorgesehen ist, wobei auf jeder dieser Transportrollen-
bahnen Formatzuschnitte oder Reihen von Formatzuschnitten gleicher Abmessungen zur Stapeleinrichtung
herrngefiihrt werden. Die Stapeleinrichtung stapelt die in der Regel paketweise ankommenden Formatzu-
schnitte zu einem Stapel von ca. 1 bis 2 m H&he, die dann vom Hubtisch der Stapeleinrichtung seitlich auf
eine weitere Transportrollenbahn ausgefahren und dann gelagert werden. Seitlich des Hubtisches der
Stapeleinrichtung kann eine als Rollenbahn ausgebildete Werkstlickauflage vorgesehen sein, auf welcher
Teilstapel abgelegt werden kSnnen. ’

Wenn bei einer automatisch arbéitenden Stapeleinrichtung bei einer Anlage der erwéhnten Art ein oder
mehrere Werkstlickpakete mit gleichem Schnittbild bzw. Schnittplan die Anlage durchlaufen hat, so ist nicht
ausgeschlossen, da8 aus dem letzten Werkstlickpaket Formatzuschnitte Ubrigbleiben, die nicht mehr auf
den letzten Stapel aufgelegt werden kdnnen, weil sie dem Stapelbild nicht entsprechen. UmfaBt das
Stapelbild beispielsweise drei Formatzuschnitte und bleibt aus dem letzten Werkstlickpaket ein Formaizu-
schnitt fur diesen Stapel librig, so kann dieser einzelne Formatzuschnitt nicht auf den Teilstapel aufgelegt
werden, weil es dann nicht mehr mdglich ist, weitere Formatzuschnitte nach dem vorgesehenen Stapelbild
aufzulegen. Die restlichen Formatpakete und Formatzuschnitte k&nnen erst dann gestapelt werden, wenn
aus neuen Werkstlickpaketen mit eventuell anderen Schnittbildern gleiche Formatpakete wieder anfallen.
Um den Arbeitsablauf, der ja programmgesteuert ist, nicht zu behindern, muBten bislang soiche Restformat-
pakete bzw. Restformatzuschnitte durch handischen Eingriff manipuliert werden.

Hier setzt nun die Erfindung ein, die darauf abzielt, diesen Nachteil zu beseitigen und die Anlage bzw.
Einrichtung so auszubilden, daB sich auch bei den geschilderten Fillen manuelle Eingriffe erlibrigen. in
einer weiteren Ausgestaltung soll die Einrichtung auch dazu dienen, einzelne, schmale, in einer Reihe von
der Buntaufteilanlage angelieferte Formatzuschnitte nebeneinander zu legen oder sie um 90 ° zu verdre-
hen, wenn an sich gleiche, aber unterschiedlich liegende Formatzuschnitte aus unterschiedlichen Aufteilpléd-
nen anfallen. Zur L&sung dieser Aufgabe ist die Erfindung dadurch gekennzeichnet, daB oberhalb der
seitlich des Hubtisches der Stapeleinrichtung vorgesehenen Transportrollenbahn und auch oberhalb der
Werkstlickauflage mindestens je eine weitere Werkstlickauflage vorgesehen ist und in FSrderrichtung der
die Stapeleinrichtung beschickenden Transportrollenbahn gesehen vor oder nach dem vom Gabelwagen

~ Uiberfahrbaren Abschnitt dieser Transportrollenbahn mehrere, vorzugsweise drei Ubereinander liegende

Werkstlickauflagen angeordnet sind, deren mittlere Langsachsen in der die mittlere Léngsachse der
Transportrollenbahn beinhaltenden, vertikalen Langsmitielebene liegen und
- entweder diese Werkstiickauflagen gemeinsam gegenlber dem Niveau der Transporirolienbahn heb-
und senkbar sind,

- oder die Ubereinanderiiegenden Werkstlickauflagen oberhalb der Transportrollenbahn stationdr
angeordnet sind und der unmittelbar benachbarte bzw. anschlieBende Abschniit der Transportrol-
lenbahn als Hubtisch ausgebildet ist.

Um die Erfindung zu veranschaulichen, wird sie anhand der Zeichnung ndher erldutert, ohne sie auf das
gezeigte Ausflihrungsbeispiel dadurch einzuschrénken. Es zeigen:
Die Fig. 1 bis 5  Schnittpléne fir die in einer Buntaufteilanlage aufgeteilten plattenfrmigen Werkstuk-
ke bzw. Werkstlickpakete;
Fig. 6 eine Draufsicht auf die erfindungsgemaBe Einrichtung. und die
Fig. 7und 8 Schnitte durch die Anlage nach Fig. 6 gemB den Schnittlinien Vil - VIl und VIl - VIIL
Das der Erfindung zugrunde liegende Problem wird vorerst anhand der Fig. 1 bis 5 néher erldutert:
Links in Fig. 1 ist ein plattenférmiges Werkstlick 1 dargestellt, wie es die hier nicht ndher erlduterte
Buntaufteilanlage verlassen hat, in der es durch Lingsschnitte 2 und Querschnitte 3 in Formatzuschnitte An
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und Bn aufgeteilt worden ist. Nachdem das- so aufgeteilte plattenférmige Werkstlick bzw. Werkstlickpaket
die Buntaufteilanlage verlassen hat, werden durch hinreichend bekannte Einrichtungen (beispielsweise DE-
0S 27 02 725) die Formatzuschnitte An von den andere Abmessungen aufweisenden Formatzuschnitten Bn
getrennt und die Formatzuschnitte An bzw. Bn werden dann getrennt Stapeleinrichtungen Uber Rollenbah-
nen zugeleitet. Im folgenden wird nur der Weg der Formatzuschnitie An weiterverfolgt, aus welchem Grund
in der mittleren Darstellung der Figur 1 nur diese Formatzuschnitte An mit einer vollen Linie ausgezogen
sind. Diese Formatzuschnitte An, die hier nach dem abgewickelten Schnittplan in zwei Reihen nebeneinan-
der liegen, gelangen Uber eine Transportrollenbahn zur Stapeleinrichtung, die im vorliegenden Fall nun so
programmiert ist, daB ein Stapel mit vier neben- bzw. hintereinander liegenden Formatzuschnitte A gebildet
wird (Stapelbild), wie dies in Fig. 1 rechts dargestellt ist. Im ersten Arbeitstakt der Stapeleinrichtung werden
die Formatzuschnitte A1 - A 2 - A 3 - A 4 abgelegt. Im zweiten Arbeitstakt werden die Formatzuschnitte A
5-A6-A7-A 8 auf die genannten Formatzuschnitte gelegt. Es ist nun aus der Fig. 1 ersichtlich, daB die
beiden Formatzuschnitte A 9 und A 10 sozusagen Ubriggeblieben sind. Wiirden diese Formatzuschnitte A 9
und A 10 auf den erw3hnten Teilstapel aufgelegt, so wiirde die Oberfliche dieses Teilstapels uneben,
gestuft sein und es wére unmdglich, mit maschinellen Einrichtungen weiterhin automatisch zu stapeln. Die
beiden restlichen Formatzuschnitte A 9 und A 10 missen daher vorerst in geeigneter Weise zurlickbehalten
werden, ohne daB sie jedoch die Transportstrecke blockieren diirfen, denn diese muB fur die Anlieferung
von anderen Formatzuschnitten frei und bereit sein.

Bei einem nun nachfolgenden Aufteilvorgang werden die plattenformigen Werkstiicke oder Werkstlick-
pakete nach einem Schnittplan aufgeteilt, wie dies in Fig. 2 links dargestelit ist. Nach diesem Schnitiplan
fallen also bei diesem plattenférmigen Werkstlick Formate An, C und D unterschiedlicher Abomessungen an,
wobsi die hier anfallenden Formatzuschnitte An hinsichtlich ihrer Abmessungen jenen entsprechen, die im
Zusammenhang mit Fig. 1 erldutert worden sind. Das nach dem nunmehrigen Schnittplan (Fig. 2)
aufgeteilte plattenformige Werkstlick oder Werkstiickpaket, bzw. die hier angefallenen verschiedenen
Formatzuschnitte A, C und D werden nun getrennt, was in Fig. 2 in der Mitte dargestellt ist, und die
Formatzuschnitte An kommen auf einer Transportrollenbahn zu jener Stapeleinrichtung, die den im Zusam-
menhang mit Fig. 1 besprochenen Stapel geschlichiet hat. Hier wartet nun bereits das Formatzuschnittpaar
A 9 und A 10 aus dem vorhergegangenen Maschinendurchiauf und diesem Formatzuschnittepaar wird nun
das aus dem Formatzuschnitt A 11 und A 12 bestehende Paar aus dem neuen Schnitiplan beigefugt und
diese nunmehr versinigten Formatzuschnitte A werden nun gemeinsam auf den bereits vorliegenden
Teilstapel aufgelegt, was hier in Fig. 2 rechts schematisch verdeutlicht ist. Die beiden restlichen Formatzu-
schnitte A 13 und A 14 bleiben wiederum {ibrig und milssen nun zwischengelagert werden, sofern nicht
Pakete mit gleichem Schnittplan folgen, bis sie mit einem folgenden Paar zu sinem vollen Stapelbild (siche
Fig. 1 und 2 - rechts) ergdnzt werden k&nnen. In der Regel werden mehrere Pakete nach ein und
demselben Schnittplan aufgeteilt. Nur beim letzten Paket eines solchen Schittplanes fallen Formatzuschnit-
te an, die zwischengelagert werden.

Ein anderes Problem macht Fig. 3 anschaulich. Das hier links dargestelite Werkstlickpaket wird nach
einem Schnittplan aufgeteilt, das Formatzuschnitte E und Fn beinhaltet, wobei die Formatzuschnitte Fn
relativ schmal und lang sind und dar{iberhinaus in einer Reihe liegen. Auch hier werden die unterschiedli-
chen Formatzuschnitte getrennt (mittlere Darstellung in Fig. 3) und die Formatzuschnitte Fn gelangen auf
einer Transportrollenbahn zu einer Stapeleinrichtung, die einen Stapel bilden soll, bei welchem pro
Stapeliage jeweils zwei Formatzuschnitte F 1 und F 2 nebeneinander liegen sollen {rechts in Fig. 3). Dies
setzt aber voraus, daB die anfénglich hintereinander liegenden. Formatzuschnitte F 1 und F 2 nebeneinander
gelegt werden. Der ebenfalls aus diesem Aufteilvorgang gewonnene Formatzuschnitt F 3 muB dann flir die
nichste Stapellage bereitgestellt werden oder zwischengelagert werden. i

Die Figuren 4 und 5 zeigen nun zwei Werkstlickpakete mit unterschiedlichen Schnitiplanen und
unterschiedlichen Formatzuschnitten G, H, K, L, wobei aber beide Schnittpline Formatzuschnitte Gn
beinhalten, die zwar hinsichtlich ihrer Abmessungen gleich sind, die jedoch im einen Schnittplan (Fig. 4)
eine Lage besitzen, die gegenlber den gleichen Formatzuschnitten im anderen Schnittplan (Fig. 5) um 80 °
verdreht sind. Dariiberhinaus soll der Stapel so aufgebaut werden, da8 pro Stapellage drei Formatzuschnitte
G nebeneinander liegen, und weiterhin sind in eine Stapellage Formatzuschnitte Gn aufzunehmen, die aus
den beiden Aufteilvorgéingen mit unterschiedlichen Schnittpldnen stammen. Die Zuordnung der einzelnen
Formatzuschnitte Gn zu den Stapellagen ergeben sich aus den aus der Darsteliung ersichtlichen Indexzif-
fern, analog zu den vorstehenden Ausflhrungen.

Die Einrichtung, mit der die beschriebenen Vorgénge selbsttétig und programmgesteuert abgewickelt
werden kdnnen, ist nun in den Fig. 6 bis 8 dargestellt. An die Ausgangsseite einer Buntaufteilanlage, die
hier durch eine strich-punktierte Linie 4 angedeutet ist und die aufgrund ihres hinlénglich bekannten
Aufbaues nicht naher erldutert wird, schlieBt eine Transportrolienbahn § an. Seitlich und am Ende dieser
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Transportrollenbahn 5 ist ein Hubtisch 6 vorgesehen und ein Uber diesen Hubtisch 6 und den benachbart
liegenden Abschnitt der Transportrolienbahn 5 verfahrbarer Gabelwagen 7 mit einem Abstreifer, welche eine
an sich bekannte Stapeleinrichtung bilden. Der Gabelwagen 7 ist an Schienen 10 verfahrbar gelagert, die
quer zur Lingserstreckung der Transportroflenbahn § angeordnet sind und oberhalb derselben liegen.
Leistenformige Querausrichter 8 und 9 sind ebenfalls an dieser Schiene an einem Fihrungsholm 11
gelagert.

Aus Fig. 8 ist nun weiterhin erkennbar, da8 seitiich des Hubtisches 6 zus&izliche Werkstlickauflagen 18,
19, 20 in Form von Rollenbahnen und stockwerkartig Ubereinanderliegend angeordnet sind, wobei die
Lénge dieser als Rollenbahnen ausgebildeten Werkstlickauflagen 18, 19 und 20 etwa gleich grof sind und
jener Lange der Transportrollenbahn . entsprechen, die vom Gabelwagen 7 Uberfahren wird. Seitlich des

"Hubtisches 6, und zwar sozusagen in der unieren Etage, ist noch eine Transportrollenbahn 21 als

Auslaufrollenbahn vorgesehen, Uber welche die volistdndig aufgeschlichteten Stapel 22 seitlich ausgefahren
werden kdnnen. Hier beispielsweise werden diese Stapel 22 dann von einem Queriransporiwagen 23
ibernommen, Uber welchen sie zu einem Lager- oder Stapelplatz weitergeleitet werden.

Der Abschnitt 50 der Transporirollenbahn 5, der in FGrderrichiung gesehen vor der Stapeleinrichtung
liegt, ist als Hubtisch (Fig. 7) ausgebildet, welchem hier ein orisfester Anschiag 12 zugeordnet ist, der sich
leistenartig in Forderrichtung erstreckt, und ein Schieber 26, der sich ebenfalls in Fdrderrichtung leistenartig
erstreckt und der quer zu dieser Férderrichtung verstellbar ist (Pfeil 27).

Zwischen den Rollen des Hubtisches ist ein leistenartiger, heb- und senkbarer Rost vorgesehen. Am
Ende des Abschnittes 50 ist ferner ein hdhenverstellbarer Anschiag 30 quer zur Férderrichtung angeordnet.
Die Rollen dieses Abschnittes 50 sind als Einzelrollen auf angetriebenen Wellen freilaufend gelagert. Wenn
die Formatzuschnitte einlaufen und gegen den Anschlag 30 fahren, werden sie angehalten, die frei
laufenden Rollen bleien stehen und anschlieBend wird der zwischen den Rollen vorgesehene leistenartige
Rost angehoben, dabei werden die Formatzuschnitte von den frei laufenden Rollen abgehoben und der
Schieber 26 schiebt nun die Formatzuschnitte gegen den Anschlag 12. Dann wird der Rost wieder
abgesenkt und die folgenden Formatzuschnitte fahren wieder ein. Wenn die gewiinschte Anzahl von
Formatzuschnitten erreicht ist, wird der Anschlag 30 abgesenkt, ebenso der leistenfrmige Rost, die
Formatzuschnitte liegen wieder auf den frei laufenden Rollen auf und werden nun gemeinsam weitertrans-
portiert.

Unmittelbar vor dem als Hubtisch ausgebildeten Abschnitt 50 der Transportrollenbahn 5 und an diesen
angrenzend sind oberhalb des Abschnittes 500 dieser Transportrollenbahn in einem gemeinsamen Rahmen
28 stationdr drei ibereinander liegende Werkstiickauflagen 13, 14 und 15 angeordnet. Diese Werkstlickauf-
lagen 13, 14 und 15 sind mit antreibbaren Rollen oder Walzen bestlickt in jener Art, wie dies auch bei der
Transporirollenbahn 5 der Fall ist. Die Rollen oder Walzen jeder einzelnen Werkstlickauflage 13, 14 und 15
sind getrennt voneinander antreibbar. Auch auf der Transportrollenbahn 5 sind in Férderrichtung aufeinan-
der folgende Abschnitte oder Gruppen von Rollen oder Walzen unabhéngig voneinander antreibbar.

in den unterhalb der stationdr angeordneten Werkstiickauflagen 13, 14 und 15 liegenden Abschnitt 500
der Transportrollenbahn 5 ist hier ein Auflagerost 29 integriert, der aus mehreren parallelen Stében besteht,
die miteinander verbunden sind. Der so gebildete Auflagerost 29 ist gegenliber dem Niveau der Transport-
rollenbahn 5 heb- und senkbar und darliberhinaus um die mittig liegende Vertikalachse 17 verdrehbar. Die
Stibe des abgesenkten Auflagerostes 29 liegen zwischen den Rollen der Transportrollenbahn und zwar je
nach Drehlage des Auflagerostes parallel zur Férderrichtung oder quer dazu. Dieser Auflagerost 29 wird im
folgenden als Drehgerét bezeichnet.

Auf die obigen Ausfiihrungen bezugnehmend ist zur Arbeitsweise dieser Einrichtung folgendes vorzutra-
gen: Mehrere plattenfdrmige Werkstiicke 1 mit dem aus Fig. 1 ersichtlichen Schnitiplan haben die nicht
dargestellte Buntaufteilanlage durchlaufen und die Formatzuschnitte An sind Uber die Transportrollenbahn 5
zur Stapeleinrichtung vorgefahren, wo auf dem Hubtisch 6 ein Stapel geschlichtet wurde, dessen einzeine
Lagen aus je vier Formatzuschnitten A bestehen, wobei das verbliebene restliche Formatzuschnittpaar A 9
und A 10 jedoch nicht von der Stapeleinrichtung vorerst ibernommen worden ist, sondern auf eine
mehrgeschossige Werkstiickauflage 13 Uberstellt wurde. Zu diesem Zweck wird das Formatzuschnittepaar
A 9 und A 10 gesondert von den anderen auf dem Abschnitt 50 der Transportrollenbahn 5 angehaiten, und
dann wird dieser als Hubtisch ausgebildete Abschnitt 50 auf das Niveau der Werkstlickauflage 13
angehoben und anschlieBend durch die antreibbaren Walzen oder Rollen auf diese Werkstlickauflage
liberstellt und hier zwischengelagert. Der Abschnitt 50 wird wieder auf das Niveau der Transporirolienbahn
5 anschlieBend abgesenkt. Der von der Stapeleinrichiung gebildete Stapel aus den Formaten A hat erst
einen Teil seiner Soli-Héhe erreicht und wird daher vorerst vom Hubtisch 6 der Stapeleinrichtung auf die
stationdre Werkstlickauflage 18 als Teilstapel Uberstellt (Fig. 8). Sobald nun aus einem plattenfdrmigen
Werkstlick oder Werkstiickpaket 24 (Fig. 2) mit anders gestaltetem, jedoch Formatzuschnitte A enthalten-
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dem Schnittbild soiche Formatzuschnitte A wieder anfallen, werden diese programmgesteuert Uber die
Transportrollenbahn 5 zur dargestellien Stapeleinrichtung geleitet, wo nun der auf der Werkstlickauflage 18
liegende Teilstapel auf den Hubtisch 6 zurlickgestellt wird. Die auf der Werkstlickauflage 13 liegenden
Formatzuschnitte A werden auf die Transportrollenbahn 5 mit Hilfe des als Hubtisch ausgebildeten
Abschnities 50 der Transporirollenbahn zurlickgestelit und hier mit einem neu eingefahrenen Paar solcher
Zuschnitte A vereinigt, ausgerichtet und anschlieBend vom Gabelwagen 7 der Stapeleinrichtung Ubernom-
men und auf den nun wieder auf dem Aufiagetisch 6 liegenden Teilstapel A - A aufgelegt. Die folgenden
Formatzuschnitte werden ohne Zwischenlager gelagert, bis der Stapel aus den Formatzuschnitien An seine
gewlinschte Hhe erreicht hat. Dann wird dieser volle Stapel vom Hubtisch Uber die Auslaufrollenbahn 21
abgeflihrt. Das oben beschriebene Wechselspiel wiederholt sich nur bei Schnittplanwechsel, wenn also
Restformatzuschnitte {ibrig bleiben und spéter gleiche Formatzuschnitie wieder anfallen.

Die Werkstlickauflagen 18, 19 und 20 seitlich des Hubtisches 6 dienen hier als vorldufige Lagerpldize
fir Teilstapel. Die Werkstlickauflagen 13, 14 und 15 hingegen als vorldufige Lagerpldize flir Rest-
Formatzuschnitte. Die hier geschilderte Einrichtung ermdglicht es, in der beschriebenen Weise Stapel aus
drei verschiedenen Formatzuschnitten auf volle HShe aufzuschlichten, ohne daB manuelle Eingriffe notwen-
dig sind. In der Fig. 8 ist vorerst die Werkstlickauflage 19 (vorldufiger Lagerplatz) unbeschickt. Auf der
ebenfalls als vorldufiger Lagerplatz dienenden Werkstiickauflage 20 liegt ein Teilstapel 25 aus anderen
Formatzuschnitten.

Solange die Buntaufteilanlage von plattenfSrmigen Werkstlicken bzw. Werkstlickpaketen mit gleichem
Aufteilplan durchlaufen wird, beispielsweise nach Fig. 1, solange werden die aus einem Plattenpaket
anfallenden restlichen Formatzuschnitte (hier A 9 und A 10) mit den erstanfallenden Formatzuschnitten (A 1,
A 2) gleicher Abmessungen des Folgepaketes zum Stapelbild vereinigt ohne Zwischenlagerung. Erst wenn
aus einem Maschinendurchlauf von mehreren Plattenpaketen mit gleichen Aufteil- oder Schnittpldnen
Formatzuschnitte "Ubrig bleiben™, werden sie im Sinne der obigen Darlegungen zwischengelagert.

Im folgenden wird nun der Arbeitsablauf betrachtet, wenn Formatzuschnitte Fn anfallen nach dem
Schnittplan der Fig. 3: Vorerst wird der Formatzuschnitt F 1 auf den Abschnitt 50 oder 500 der
Transportrollenbahn 5 eingefahren, mit dem Schieber 26 wird der Formatzuschnitt F 1 zum Anschlag 12
geschoben. AnschiieBend fahrt der Formatzuschnitt F 2 auf die HShe des bereits hier liegenden Formatzu-
schnittes F 1 ein, wird mit dem Schieber 26 wie oben beschrieben seitlich an diesen angelegt und dann
werden beide Formatzuschnitte F 1 und F 2 der Stapeleinrichtung zugestelit. Wenn aus einem Maschinen-
durchlauf von mehreren Plattenpaketen mit gleichen Aufteil- oder Schnittpldnen ein Formatzuschnitt F
Ubrigbleibt, wird er im Sinne der obigen Darlegungen auf einer der Werkstiickauflagen 13, 14 oder 15
zwischengelagert.

Fallen Formatzuschnitte Gn aus verschiedenen Schnittpldnen und mit unterschiedlichen Lagen an (Fig.
4 und 5), so werden diejenigen Formatzuschnitte G 1 und G 2, die um 90 ° gedreht werden missen, auf
dem Abschnitt 500 der Transporirollenbahn angehalten, das Drehgerét fahrt hoch, dreht sich um 90 ° um
die vertikale Achse 17 und senkt sich wieder ab, wodurch die nun gedrehten Formatzuschnitte G 1 und G 2
wieder auf die Transportrollenbahn abgelegt werden. Von hier werden sie dem Abschniit 50 Uberstellt, auf
dem ihnen dann ein dritter Formatzuschnitt G zugestellt werden wird. Formatzuschnitte G, die aus einem
Maschinendurchlauf {ibrigbleiben, werden dann wieder in der oben beschriebenen Weise zwischengelagert,
bis aus einem anderen Maschinendurchlauf wieder gleiche Formatzuschnitte G anfallen.

Die beschriebenen Arbeitsabldufe kdnnen beliebig kombiniert werden.

Die in den Fig. 6 bis 8 dargestellte und erlduterte Einrichtung kann auch abgeéndert werden. So wére
es mdglich, die mehrgeschoBig Ubereinander liegenden Werkstiickauflagen 13, 14 und 15 auf dem als
Hubtisch ausgebildeten Abschnitt 50 der Transportrollenbahn anzuordnen, oder aber diese mehrgeschoBig
Uibereinander liegenden Werkstiickauflagen 13, 14 und 15 am stirnseitigen Ende 16 der Transportrollenbahn
5 nach der Stapeleinrichtung in einem heb- und senkbaren Rahmen unterzubringen. Diese MaBnahmen
werden jedoch nicht als zweckm#Big erachtet, da diese mehrgeschoBig libereinander liegenden Werkstlik-
kauflagen doch ein ganz beachtliches Gewicht haben, selbst wenn sie unbeladen sind, so daB fur ihre
Hhenverstellung groBe Krifte aufgewendet werden miissen. Bei einer stationdren Anordnung, wie im
Zusammenhang mit dem Ausfiihrungsbeispiel beschrieben, ist die Konstruktion einfacher zu gestaiten. Wird
auf das Drehgerdt verzichtet, so wird dadurch die Konstruktion zwar etwas einfacher, ihre Arbeitsmdglich-
keiten aber dadurch beschréinkt und zwar insofern, als es dann nicht mehr m&glich ist, Formatzuschnitte auf
ihrem Weg zur Stapeleinrichtung zu drehen, wie dies im Zusammenhang mit den Schnittpldnen nach den
Fig. 4 und 5 erldutert wurde.

Einrichtungen der erwihnten Art kdnnen bei Hochleistungsaufteilaniagen in gré8erer Zahl vorgesehen
sein, wobei die Transportrollenbahnen 5 - wie an sich bekannt - parallel zueinander liegen. Die Anzahl der
Werkstlickauflagen 13, 14 und 15 unabhéngig davon, wie sie nun angeordnet sind, ist gleich der Anzahl der
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seitlich des Hubtisches 6 angeordneten, als vorldufige Lagerpldize dienenden Werkstlickauflagen 18, 19,
20. Alle diese Werkstiickauflagen sind als Rollenbahnen ausgebildet und haben unabhéngig voneinander
steuerbare Antriebe. Dadurch ist es mdglich, wie aus dem Vorstehenden ersichtiich, zu jedem von drei
Teilstapeln anfallende Restpakete vorldufig zwischenzulagern und dann in der Folge den Teilstapel zu voller
HBhe zu ergénzen.

Die gegenstindliche Erfindung bedient sich bekannter Baukomponenten. Diese sind jedoch in einer

neuartigen Weise angeordnet und ermdglichen dadurch die L8sung der eingangs geschilderten und
dargelegten Aufgabe.

Patentanspriiche

1.

Einrichtung zum Sortieren von unierschiedlichen, auf Buntaufieilanlagen aus plattenférmigen Werkstik-
ken durch Lings- und Querschnitte gewonnene Formatzuschnitte mit mindestens einer daran anschlie-
Benden Stapeleinrichtung, wobei zum Weitertransport der Formatzuschnitte mindestens eine Trausport-
rollenbahn vorgesehen ist und seitlich derselben mindestens eine Stapeleinrichtung angeordnet ist mit
mindestens einem Hubtisch und einem die Transportrollenbahn und den Hubtisch Uberfahrenden
Gabelwagen mit einem Absireifer, und auf der einen parallel zur Verschieberichtung des Gabelwagens
liegenden Seite des Hubtisches eine weitere Transportrollenbahn anschlieBt und auf der dazu gegen-
Uberliegenden Seite des Hubtisches eine Werkstlickauflage vorgesehen ist, wobei die Transportrollen-
bahn zum Abtransport der Stapel und die Werkstlickauflage zur Zwischenlagerung eines Teilstapels
dienen, dadurch gekennzeichnet, daB oberhalb der seitlich des Hubtisches (6) der Stapeleinrichtung
vorgesehenen Transporirollenbahn (5) und auch oberhalb der Werkstlickauflage (20) mindestens je eine
weitere Werkstiickauflage (18,19) vorgesehen ist und in Fdrderrichtung der die Stapeleinrichtung
beschickenden Transportrollenbahn (5) gesehen vor oder nach dem vom Gabelwagen (7) Uiberfahrbaren
Abschnitt dieser Transporirollenbahn (5) mehrere, vorzugsweise drei lbereinander liegende Werkstiik-
kauflagen (13, 14, 15) angeordnet sind, deren mittlere L&ngsachsen in der die mittlere Langsachse der

- Transportrollenbahn (5) beinhaltenden, vertikalen Langsmittelebene liegen und

- entweder diese Werkstlickauflagen (13, 14, 15) gemeinsam gegeniiber dem Niveau der Trans-
portrollenbahn (5) heb- und senkbar sind,

- oder die Uibereinanderliegenden Werkstiickauflagen (13, 14, 15) oberhalb der Transportrollenbahn
(5) stationdr angeordnet sind und der unmittelbar benachbarte bzw. anschiieBende Abschnitt (50)
der Transportrollenbahn (5) als Hubtisch ausgebildet ist.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Lingen (L) der Ubereinander
liegenden Werkstiickauflagen (13, 14, 15) etwa der Linge des vom Gabelwagen (7) Uberfahrbaren
Abschnittes der Transportrollenbahn (5) entspricht und die Werkstlckauflagen (13, 14, 15) als Rollen-
oder Walzenbahnen ausgebildet sind.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die Rollen oder Walzen der
ginzelnen, Ubereinander liegenden Werkstiickauflagen (13, 14, 15) unabhéngig voneinander antreibbar
sind.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 seitlich des als Hubtisch ausgebildeten
Abschnittes (50) der Transportrollenbahn (5) und auf dem Niveau derselben sich im wesentlichen Uber
die Lénge dieses Abschnittes (50) erstreckende Anschidge (12) und/oder quer zur Fdrderrichtung der
Transportrollenbahn (5) verstellbare Schieber (26) angeordnet sind.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da in der Transporirollenbahn (5) vor bzw.
unter den Ubereinander liegenden Werkstlickauflagen (13, 14, 15) ein gegenliber der Transportrollen-
bahn (5) heb- und senkbarer sowie um eine vertikale Achse (17) drehbarer Auflagerost (29) vorgesehen
ist und diese Achse (17) in der vertikalen Langsmitielebene der Transportrollenbahn (5) liegt.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Auflagerost (29) aus zueinander
parallelen und miteinander verbundenen Stdben besteht, die zwischen die nebeneinander und in
F&rderrichtung der Transportrolienbahn (5) hintereinander liegenden Rollen versenkbar sind.

Einrichtung nach Anspruch 5 und 6, dadurch gekennzeichnet, da8 dem den Auflagerost (29)
aufweisenden Abschnitt (500) der Transportrollenbahn (5) sich im wesentlichen Uber die Lidnge dieses



70

15

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 398 745 B

Abschnittes erstreckende Anschldge und/oder duer zur Fdrderrichtung der Transportrollenbahn (5)
verstellbare Schieber zugeordnet sind.

Einrichtung nach Anspruch 1 und einem der folgenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, da8 am
abgabenseitigen Ende des als Hubtisch ausgebildeten Abschnittes (50) ein quer zur FGrderrichtung
sich erstreckender, heb- und senkbarer Anschlag (30) vorgesehen ist.

Einrichtung nach Anspruch 1 und einem der folgenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
zwischen den Rollen des als Hubtisch ausgebildeten Abschniites (50) ein leistenartiger, heb- und

senkbarer Auflagerost vorgesehen ist.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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