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Die Erfindung betrifft eine Einrichtung zum Paketieren
von Blechen in einer Stapel- und Verpackungslinie
hinter der Querteilanlage.

Bei Hochleistungsquerteilanlagen sind automatische
Stapelvorrichtungen fiir Bleche bekannt, die gleichzei-
tig die dafliir notwendigen automatisierten Paketier-
vorrichtungen mit einschlieBen.

In langsem laufenden Guerteilanlagen fiur ldeinere
Untermehmen gind nur cinfache Handstapelvorrichliungen
mit Rollgang oder VWagen zu finden. Das anschlielRende
Fertignachen der Blechpakete zum Versandt ist dem-
entsprechend mit einem #dhnlichen Aufwvand an KOrper—
licher Arbeit verbunden, wie die vorangegangene
Handstapelung der Bleche und ist aus diesem Grunde
und wegen der Gefahr der Verletzung nicht mehr tragbar.
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Bekannt sind auBerdem vollsténdige Stapel- und Ver-
Packungslinien fiir Bleche, die unabhingig von der
Querteilanlage arbeiten, deren Platzbedarf und die
Kosten so hoch sind, daB der Einsatz fiir kleinere
Untermehmen nicht in Frage kommt.

Der Exfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Ein-
richtung zum Paketieren von Blechen in einer Stapel-
und Verpackunrslinie hinter der GQuerteilanlage zu
schaffen, die in kleineren Unternehmen bei ertrig-
lichen Kosten und gleichzeitiger Personaleinsparung
die Handpaketierung der Bleche ablost.

ErfindungsgeméB wird die Aufgabe dadurch geldst,

daB Fihrungsrollen, die auf einer Waage rollgangs—
gdhnlich angeordnet sind, mindestens Jje drei laufrad-
dhnliche Profilrollen besitzen, von denen sich die
awBernittig liegenden Profilrollen auf seitlich
verschiebbare Flihrungsschienen abstiitzen, die an einem
Ende Bandklemmvorrichtungen besitzen und im Bereich
zwischen den Profilrollen auf den Fihrungsschienen
Magnete sowie seitlich der Fihrungsrollen parallel
verfahrbare, fliegend gelagerte Blechbandaufnahme-
korbe angeordnet sind.

Ferner sind die auBermittig liegenden Profilrollen
drehfest, jedoch seitlich verschiebbar und die mittig
liegenden Profilrollen drehbar, jedoch nicht seitlich
verschiebbar auf den Iihrungsrollen angeordnet.
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Aullerdem besitzen die Laufflichen der Profilrollen
eine Fihrungsnut flir das Blechband zun Abbinden der
Pakete.

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungs—
beispiel niher erlidutert werden. In den zugehdrigen
Zeichnungen zeigen:

Fig. 1: eine Seitenansicht,
Fig. 2: eine Draufsicht,
Fig. 3: den Schnitt A-A nach Fig. 1

Die Einrichtung zum Paketieren von Blechen besteht
aus den angetriebenen Fihrungsrollen 4, die auf einer
Waage 7 rollgangsihnliéh angeordnet sind.

Jede der Flihrungsrollen 1 besitzt mindestens drel
laufradihnliche Profilrollen (2;2a), die Fihrungs-
nuten 3 aufireisen, in denen das Blechband 10 fir die
Lingsabbindung der Blechpakete 13 einlegbar ist.

Die auBlemittig licgenden Profilrollen 2 sind dreh-
fest mit den Mihrungsrollen 1 verbunden und sind nit
Hilfe der darunter befindlichen Fihrungsschienen 4
seitlich verschicbbar.

Die mittig liegenden Profilrollen 2a sind lose auf
den Fihrungsrollen 41 montiert uand im Durchmesser
kleiner als die Profilrollen 2.

Die im Bereich zwischen den Profilrollen 2;2a auf
den Fihrungsschienen 4 angeordneten llagneté 6 halten
das Blechband 10 straff.

In einem verfahrbaren Gestell 9, das auf einer Seite
der Mihrungsrollen 1 angeordnet ist, befinden sich die
fliegend gelagerten Blechbandaufnahmekorbe 8, deren
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Abstand untereinander verstellt werden kann.
Nach Fige 3 sind z. B. drei Blechbandaufnahmekdrbe 8
iiber dem Blechpaket 13 angeordnet.

An diese Einrichtung zum Paketieren der Bleche schlieBt
sich ein nicht weiter dargestellter Rollgang mit glatten
Rollen an, die ebenfalls angetrieben sind. Von diesem
Rollgang konnen die fertigen Blechpakete 43, beispiels-
weise durch Flurférdermittel abtransportiert werden.

Die Einrichtung hat folgende Wirkungsweise.

Die Blechbandaufnahmekdrbe 8 nit dem Blechband 10
Wwerden entsprechend der Blechbreite auf die Abbinde-
breite eingestellt., Mit Hilfe der Fihrungsschienen 4,
die hier mit Handkurbel 14 seitlich verstellbar sind,
wird der gleiche Arbeitsgang mit den Profilrollen 2
bewerkstelligt. Der Bandanfang des Blechbandes 10

zum Abbinden wird sodann in die Bandklemmvorrichtung 5
eingeklemmt. Durch Zuriickfahren des Gestelles 9 in
die von der Paketliinge abhidngige hintere Stellung
wird das Blechband 10 straff ilber die Profilrollen 2;2a
gezogen. Die auf den Fihrungsschienen 4 montierten
Magnete 6 halten das Blechband 10 in der unteren Lage,
so daB es fest in den Fihrungsnuten 3 aufliegt.

Bei Paketbreiten iiber 1200 mm, die dreli Lingsab-
bindungen erfordert, wird noch ein zusdtzliches
Unterlegholz 12 in die mittlere Profilrolle 2a ein-
gelegt.,

Aus einer vor der erfindungsgemiflen Paketierein-
richtung angeordneten Blechstapelvorrichtung wird

das bereits auf Unterleghdlzern 12 ruhende Blech-
paket 13 durch Treibrollen auf die Paketiereinrichtung
gebracht, deren Fiihrungsrollen 41 ebenfalls in Tatig-
keit gesetzt wurden.
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Dabei lauft das Blechpaket 13 mit seinen Unterleg-
holzern 12 in die Profilrollen 2 ein. Das zusitz-

lich eingelegte Unterlegholz 12 wird irnfolge des
kleineren Durchmessers der Profilrolle 2a durch das
Blechpaket 13 nicht beriihrt. Sobald das ganze Blech-
paket 13 auf der Paketiereinrichtung liegt, werden

die Fihrungsrollen 1 gestoppt. Die Léngsabbindung

der Blechpakete 13 wird durchgefiithrt, indem das
Gestell 9 nach Linlegen des erforderlichen Kanten-
schutzes am Blechpaket 13 mit den Blechbandaufnahme-
k6rben 8 wieder in die vordere Stellung gefahren wird.
Die hierbei iiber das Blechpaket 13 gezogenenBlech-
bénder 10, die nun alle Unterleghdlzer 12 fest an

das Blechpaket 13 pressen, werden mit den aus der
Bandklemmvorrichtung 5 entnommenen Baondanfingen durch
den Bindeapparat 11 verbunden. Nach dem Wiegen auf

der Waage 7 wird das Blechpaket 13 durch Inbetrieb-
setzen der Fihrungsrollen 41 auf den nachfolgenden nicht
weiter dargestellten Rollgang zum Querabbinden und zum
Abt ransport iberfihrt.

Es ist auch moglich, das Querabbinden nach Heranfihren
von Blechband aus seitlich angeordncten Vorratsbe-
hiltern auf der erfindungsgemifen Einrichtung durch-
zufihren.
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Patentanspriiche:

1. EBinrichtung zum Paketieren wvon Blechen in einer
Stapel- und Verpackungslinie hinter der Querteil-
anlage, dadurch gekennzeichnet, da8 Fihrungs-—
rollen (1), die auf einer Vaage (7) rollgangs—
dhnlich angeordnet sind, mindesténs je drei
laufradéhnliche Profilrollen (232a) besitzen, wvon
denen sich die auBermittig liegenden Profilrollen (2)
auf seitlich verschiebbaren Fihrungsschienen (4)
abstiitzen, die auf einem Iknde Bandklemmvorrichtun-
gen (5) besitzen und im Bereich zwischen den Profil-
rollen (2;2a) auf den Fihrungsschicnen (1) Llagnete (6)
sowie seitlich der Fihrungsrollen (1) parallel ver-" ~
fahrbare, Tliegend gelagerte Blechbandaufnahme-—
kS6rbe (8) angeordnet sind.

2. BEinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dal die auBemmittig liegenden Profilrollen (2)
drehfest, Jjedoch seitlich wverschiebbar und die
mittig liegenden Profilrollen (2a) drehbar, jedoch
nicht seitlich verschiebbar auf den Fihrungs-—
rollen (1) angeordnet sind.

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dal die Laufflichen der Profilrollen (2;2a)
durch eine Fihrungsnut (3) unterbrochen sind.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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