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Erfindungsanspruch:

1. Vorrichtung zum Stapeln plattenformiger Werkstticke und insbesondere plattenférmiger
Waerkstiickstapel, gekennzelchnet dadurch, daB eine mit rutschfester Oberfliche versehene
angetriebene Einlaufwalze (1) und vertikal dariiber mindestens eine héhenbewegliche
Andrickrolle (2) vorgesehen sind, da in Bewegungsrichtung der Werkstucke hinter der
Einlaufwalze (1) ein von dieser horizontal weg- und urlickbewegbarer Schlitten (3) vorgeseh in ist,
wobei die Geschwindigkeit der Wegbewegung exakt gleich der Umfangsgeschwindigkeit der
Einlaufwalze (1) ist, daB auf dem der Einlaufwalze (1) zugewandten Ende des Schlittens (3) eine frei
drehbare, kleineren Durchmesser als die Einlaufwalze (1) aufweisende Stiitzrolle (4) mit rutsch-und
abriebfester Oberfléche und dahinter eine Rollenbahn angeordnet sind, wobei die oberste
horizontale Tangente der Einlaufwalze (1), Stiitzrolle (4) und Rollen der Rollenbahn exakt in einer
Ebeneliegen, daR auf dem Schiitten (3) eine der: Durchlauf der Werkstiicke gestattende Traverse (5)
angeordnet ist, an die ein aus- und einriickbarer Anschlag (6) mit einer Anlageflache (7) angelenkt
ist, wobel die Anlagefldche (7) bis nahe an die Stiitzrolle (4) heranreicht, parallel zur senkrechten
Mittellinie der Stiitzrolle (4) sowie zwischen dieser und der der Einlaufwalze (1) nahen senkrechten
Tangente der Stiitzrolle (4) liegt, daB unmittelbar hinter der Einlaufwalze (1) ein vom Schiitten (3)
mit Stitzrolle (4) Uberfahrbarer hohenverstellbarer Ablagetisch vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB der Durchmesser und der durch die
Druckbeaufschlagung zuriicklegbare Weg der Andriickrol'e (2) in Richtung der Einlaufwalze (1) so
dimensioniert sind, daB deren Mantelflache solange an dem Plaitenstapel anliegt, bis desser
hintere untere Kante mit der Einiaufwalze (1) einen kreisfdrmigen Weg zuriickgelegt hat, der einer
Drehung der Einlaufwalze um etwa 15° entspricht.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dafl der Durchmasser der Stiitzrolle (4)
etwa 60% des Durchmessers der Einlaufwalze (1) betrigt.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR die Anlageflache (7) in Einriickstellung
des Anschlages (6) in einem Abstand von etwa 40% des Radius der Stiitzrolle (4) von der
senkrechten Mittellinie derselben angeordnet ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daB die Einlaufwalze (1) und Stiitzrolle (4)

aus im Abstand zueinander stehenden und gemeinsam drehbaren koaxialen Einzalwalzen baw,

Einzelrollen gleichen Durchmessers zusammengesetzt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf} die Stiitzrolle (4) aus im Abstand

zueinander stehenden koaxialen Einzelrollen gleichen Durchmessers zusammengesetzt ist, die

unabhéngig voneinander drehbar sind.

o

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Stapeln plattenformiger Werkstiicke und insbesondere plattenférmiger
Werkstiickstapel. Sie kann insbesondere zum Stapeln von Plattenstapel unbeschichteter sowie ein- oder beidseitig beschichteter
Mébelspanplatten hinter einer Plattenaufteilséige in der Mébelindustrie angewendet werden,

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Esistbekannt, plattenférmige Werkstiicke von Hand zu stapeln. Fernerist es bekannt, hierfiir Industrieroboter zu verwenden, die
mit pneumatischen, elastomeren Saugnépfen versehen sind. Derartige Stapelgerite sind aber nur in der Lage, Einzelplatten 2u
handhaben. .

In der Mébelindustrie werden hinter leistungsfihigen Aufteilautomaten hiufig Stapel plattenférmigen Materials, insbesondere
beschichtete und unbeschichtete Mébslspanplatten, von Hand gebildet, wobei es sich dabei um eine sehr schwere manuelle
Arbeit handelt.

Das maschinelle Stapeln hinter Aufteilautcinaten erfordert eine sehr hoha Flexibilitét der Stapaslanlage, da wegen der
notwendigen hohen Materialausnutzung, kurzer Liefer- und Verarbeitungsdispositionen und dgl. komplizierte Aufteilbilder zu
realisieren sind. Besonders schwierig ist es, Abstapelanlagen zu schaffen, die die Abstapelung in einer Geschwindigkeit
bewiltigen, die eine vollstindige Auslastung der Kapazitit der Aufteilautomaten ermoglicht,

Aus der DD-PS 233741 ist eine Stapsleinrichtung fiir plattenformige Bauteile bzw. Bauteilstapel bekannt, bei der tiber einen
Rollenbahntisch mit separat ansteuerbaren Rollenbahnsektoren, Stoppern, Hubbolzen und Endschaltern ein sowoh! im Bereich
des Tisches als auch im Bereich duBerer Zielpunkte dreidimensional verfahrbarer, um 90° drehbarer Greifer angeordnet ist, der
aus einem Paar auteinander zustell:arer Platten besteht. An der Unterkante der Platten sind léngs einer gemeinsamen Achse
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schwenkbare winkelférmige Auslagestiitzan vorgesehen, die die Platten untergreifen kénnen. Die Stapelleistung dieser Anlage
ist wegen dor notwendigen Vertikal- und Horizontalbewegungen des Greifers und der zum Abstapeln einzelner Formate
auriickzulegenden Wege gering. AuRerdem sind Besch&digungen der Werkstlickoberfléche, insbesondere wenn es sich um
beschichtete M8belspanplatten handalt, beim Wegschwanken der Auflagestiitzen nicht auszuschlieBen, wenn Plattenstapel
aufeinandergelegt werden.

Aus der Literatur (Transport- und Lagertechnik, BRD, H.10/80-33) ist gine FixmaRBabstapelaniage bekannt, bei der liings hinter
einer Aufteilstige ein Sammeltisch und dahinter ein Ablegefeld angeordnet sind. Parallel dazu st ein Stapelwagen auf Schienen
im Ubernahme- und Ablagebereich verschiebbar. Das von der Aufteilsige kommende Aufteilbild der Plattenpakete wird auf dsm
Sammeltisch positioniert und von diesem mittels Paketschubeinrichtungen auf einen Gtapelwagen abgeschoben, Der
Stapelwagen ist zur Anpassung an die konstante Ubernahmeh8he vom Sammeltisch und die verénderliche Abschubhthe im
Bersich rles Ablagefeldes hohenverstelibar. Auf dem Stapelwagen ist ferner eine Léngsschubelinrichtung angeordnet, mit der
die abzustapelnden Plattenpakete auf einen zum Stapelwagen gehdrenden Tablett-Abschubtisch bewegt werden. Mittels einer
Querschubeinrichtung des Tablett-Abschubtisches werden die queraufgeteilten Plattenpakete des Aufteilbildes auf das
Ablagefeld geschoben. Letzteres ist rechen- oder tablettartig ausgebildet, wobei die FixmaRstapel von speziellen, ebenfalls
rechen- oder tablettartigen Aufnahmen aufweisenden Gabelstaplern aufgenommen und dem weiteren Transportproze
zugefithrt werden. Die Nachteile dieser Anlage bestehen Insbesondere in dem groBen Platzbedarf, geringer Flexibilitét und
Stapelleistung und groRen Schwierigksiten beim Abstapeln komplizierter Aufteililder, wobel das Abstapeln kleiner
Plattenformate besondere Probleme bereitet, da kleinflichige Plattenstapel mit den Gabelstaplern nicht aufgenomman werden
kénnen. Beschichtete Werkstiicke kdnnen wegen der Bewegungen durch die Léngs- und Querschubeinrichtungen auBerdem
kaum gehandhabt werden, ohne daB Oberflachenbeschiédigungen auftreten.

Ein weiteres Abstapelsystem ist aus der Literatur {Holz als Roh- und Werkstoff, BRD, H.41/1983, S.363-367) bekannt. Dabei
werden aufgeteilte Plattenpakete zur Stapelstation transportiert und vor dieser abgestoppt. Der Quertransport zur Stapelstation
erfolgt danach mittels Riemenfdrderer. Von diesen wurden die plattenférmigen Werkstiicke durch eine rechenartige
Aushebevorrichtung abgehoben und um stwa 90° gekippt auf dem Stapelwagen abgesetzt. Der auf geneigten Schienen fahrbare
Stapelwagen féhrt sodann um die aufgesetzte Plattenhdhe zuriick. AnschlieBend schwenkt die Aushebevorrichtung in den
Riemanfdrderer zuriick, und der niichste Plattenstapel kann in die Stapslstation einlaufen. Sobald die gewilinschte Stapelhéhe
erreichtist, fahrt der Stapelwagen weiter in die Endstellung zurtick und wird dort durch Hydraulikzylinder aufgerichtet, so daf der
Stapel dann wieder senkrecht steht. Beim Uberschreiten der gewlinschten Stapelhéhe féhrt die Aushebevorrichtung so weit
zuriick, daB die zuviel auf den Stapel aufgesetzten Platten geringfiigig vom Stapelwagen abgehoben werden, Beim Verfahran
des Stapelwagens in die Endstellung stiitzen sich die zuriickgehaltenen Platten an der Oberkante an Riickhaltefingern eines
Lineals ab, die vorher automatisch auf die jewsilige Zuschnittbreite eingefahren wurden. Beim ne .hfolgenden Stapelproze
werden die zuvorzuriickgehaltenen Platten dann als erste auf dem Stapelwagen abgesetzt. Die Nachteile auch dieser Anlage sind
insbesondere im hohen technischen Aufwand, geringer Flexibilitét sowie hohem Platzbedarf zu sehen. AuBerdem sind zum
Stapeln viele Bewegungen der Platten, wie Lings- und Quertransport, Anheben und Kippen, erforderlich, woraus eine geringe
Stapelleistung resultiert. SchlieRlich ist die Gefahr von Oberflichenbeschédigungen bei Stapeln beschichteter Werkstlicke grof.
Aus der Literatur {Holz als Roh- und Werkstoff, BRD, H.39/1981, S.320j ist ferner eine Stapelanlage flir rohe und beschichtete
Platten bekannt, die in ein System, bestehend aus Querschnittsige, Zwischentisch, Lings- und Quertransporteinrichtungen und
Transporteinrichtungen zum Férdern der FixmaBstapel, eingebunden ist. Die FixmaBstapelstation ist dabei insbesondere durch
zwei parallele Triger, sinen festen und einen seitlich verfahrbaren Triger gekennzeichnet, die mit sogenannten Fiihrungsstdben
und Bordscheitenrolien versehen sind. Die zur Scheibenaufienkante hin nach unten abgeschriigten Bordscheibenrollen tragen
und fordern die Plattenpakete {iber die Stapelstation und beriihren dabei nicht dia Fiiche der unteren Platte, sondern lediglich die
untere Kante ihrer Schnittfliche. Zur Aufnahme des zu transportierenden Plattenpaketes schwenken die mit den
Bordscheibenrollen bestiickten Fiihrungsstibe seitlich zum Paket hin, nehmen dieses auf und bewegen es in Richtung der
jewaeiligen fiir die Plattenabmessung vorgesehenen Stapalstation. Zur Ablage schwenken die Fiihrungsstébe von dem Paket
weg, sobald das Paket iiber der Stapelstation angekommen ist. Andere Pakete kdnnen dabei auf den Bordscheibenrollen zu
anderen Stapelstationen in dichter Folge nachlaufen. Eine der beiden Schienen, die die Fiihrungsstébe und Bordscheibenrollen
tragen, ist entsprechend der Lange der jeweiligen Stapelstation geteilt und dieser beweglich zugeordnet, Beim Abstapeln der
Pakste durch Wegschwenken der Bordscheibenrollen fallen die Pakete wenige Zentimeter nach unten, wobei hinsichtlich der
Beschadigung der Platten kaum Probleme auftreten. Bei weniger hohen Sortieranspriichen kdnnen beide Schienen ungetsilt
sein. Dis vorstehend beschriebene Stapelstation ist gekennzeichnet duich hohentechnischen Aufwand. sie erméglicht aber eine
hohe Stapelleistung bei gleichzeitig schonender Handhabung der Plattenpakete. Die Belastung der untersten Platte beim
Transport und Wegschwenken der Bordscheibenrollen, insbesondere bei hohen und schweren Stapeln, kann aber so
anwachsen, daB eine Beschidigung der untersten Platte, wenn diese beschichtet ist, nicht véilig auszuschlieen ist. Nachtsilig
ist es ferner, daf eine Stapslstation ohne Umriistaufwand immer nur ein Plattenformat, insbesondere ein Langsformat,
abstapeln kann.

Ziel der Erfindung
Ziel der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zum Stapeln plattenférmiger Werkstiicke und insbesondere plattenformiger

Werkstiickstapel, so auszubilden, daf eine schonende Handhabung der Werkstiicke mit groBer Variabilitat, Stapelleistung und
geringem Aufwand sowie Platzbedarf erreichbar ist.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe 2ugrunde, eine Vorrichtung zum Stapeln plattenférmiger Werkstiicke und insbesondere
plattenférmiger Werkstiickstapel, zu schaffen, die ohne Umristungsaufwand die unterschiedlichsten Plattenformate abstapeln
kann, Oberfléchen- und Kantenbeschkdigungen ausschlieBt, iberfahrbar und gutin Plattenaufteil- und Plattantransportsysteme
integrierbar Ist.

ErfindungsgemiB wird die Aufgabe dadurch geldst, daR eine mit rutschfester Oberfliche versehene angetriebene Einlaufwalze
und horizontal dar(iber mindestens eine h8henbewegliche Andriickrolle vorgesehen sind, daB in Bewegungsrichtung der
Woerkstiicke hinter der Einlaufwalze ein von dieser horizontal weg und wieder zurlickbewsgbarer Schlitten vorgesehen ist, wobei
die Geschwindigkeit der Schlittenbewegung weg von der Einlaufwalze exakt gleich der Umfangsgeschwindigkeit der
Einlaufwalze Ist, daB auf dem der Einlaufwalze 2ugewandten Ende des Schlittens eine frei drehbare, kisineren Durchmesser als
die Einlaufwalze aufweisende Stiitzrolle mit rutsch- und abrisbfester Oberflédche und dahinter eine Rollenbahn angeordnet sind,
wobei die oberen horizontalen Tangenten der Einlaufwalze, Stiitzrolle und Rollenbahn exakt in einer Ebene lisgen. Auf dem
Schlitten ist eine Traverse angeordnet, die so hoch ist, da ein Durchlauf der abzustapelnden Werkstiicke méglich ist. An der
Traverse ist ein aus- und einriickbarer Anschlag angelenkt, dessen Anlagefliche in Einriickstellung bis nahe an die Stiitzrolle
heranreicht, wobei die Anschlagfliche parallel zur senkrechten Mittellinie der Stiitzrolle und zwischen dieser und der der
Einlaufwalze nahen senkrechten Tangents der Stiltzrolle liegt. Unmittelbar hinter der Einlaufwalze ist ein vom Schiitten mit
Stitzrolle iberfahrbarer und héhenverstsllbarer Ablagetisch angeordnet.

Zwackmi#iBigerweise sind der Durchmesser und der durch die Druckbeaufschlagung auriickgelegte Weg der Andriickrolle in
Richtung der Einlaufwalze so dimensioniert, da deren Wirkung auf die oberste Platte des Plattenstapels solange anhiit, bis
dessen hintere untere Kante mit der Einlaufwalze einen kreisférmigen Weg zuriickgelegt hat, der ainer Drehung der Einlaufwalze
um etwa 15° entspricht.

Im Sinne der Erfindung ist es, daB der Durchmesser der Stiitzrolle atwa 60% des Durchmessers der Einlaufwalze betrégt.

Die Anschlagfléche ist in Einriickstellung des Anschlages 2weckmiRigerweise in einem Abstand von etwa 40% des Radius der
Stitzrolle von der senkrechten Mittellinie derselben angeordnet. In weiterer Ausgestaltung kénnen die Einlaufwalze und
Stitzrolle aus im Abstand zueinander stehenden und gemeinsam drehbaren koaxialen Einzelwalzen hzw. Einzelrollen gleichen
Durchmessers zusammengesetat sein.

SchlieBlich ist es méglich, daB die Stiitzrolle aus im Abstand zueinander stehenden koaxialen Einzelrollen gleichen
Durchmessers zusammengesetat ist, die unabhingig voneinander drehbar sind.

Ausfihrungsbelisplel

Die Erfindung soll nachfolgend an einem Ausfithrungsbeispiel nher erl&utert werden. In der zugehdrigen Zeichnung ist sine
Seitenansicht der Vorrichtung in Warte- und Endstellung schematisch dargestelit, wobei zusiitzlich mit diinnen Linien einige
Stellungen dazwischen angedeutet sind,

Ein von einer Plattenaufteilsége iiber eine Transporteinrichtung, beispielsweise eine Rollenbahn, kommender Stapel
plattenférmiger Werkstiicke oder auch mehrere parallel nebeneinander liegende Stapel laufen auf eine angetriebene
Einlaufwalze 1der Vorrichtung 2um Stapeln auf. Die Einlaufwalze 1 istmit einer rutschfesten Oberflache versehen. Sie kann auch
aus mehreren auf einer Welle angeordneten und gemeinsam angetriebenen schmalen, mit Abstand zusinander angeordneten
Einzelwalzen gleichen Durchmessers zusammengesetzt sein. Horizontal tiber der Einlaufwalze 1 sind eine oder mehrere koaxiale
aus-undeinriickbare Andriickrolien 2 positioniert, die unmittelbar nach dem Auflaufen des Stapels auf die Einlaufwalze 1 aufdie
oberste Platte aufsetzbar sind. Dadurch wird die sichere Positionierung der Einzelplatten zusinander verbassert und auBerdem
einer Gleitreibung zwischen der unteren Platte und der Einlaufwalze 1 ausitzlich entgegengewirkt. Der Durchmesser der
Andriickrolle 2 ist kleiner als der der Einlaufwalze 1. Der Durchmesser der Andriickrolle 2 und deren kraftbeaufschlagter Weg in
Richtung der Einlaufwalze 1 sind so dimensioniert, da die Wirkung der Andr:ickrolle 2 auf die oberste Kante des Plattenstapels
solange anhilt, bis die hintere untere Kante des Stapels mit der Mantelfléche der Einlaufwalze 1 einen kreisbogenférmigen Weg
z2urlickgelegt hat, der einer Drehung der Einlaufwalze 1 um etwa 15° entspricht.

In Bewegungsrichtung der Plattenstapel ist hinter Jer Einlaufwalze 1 ain Schlitten 3 angeordnat, der horizontal von der
Einlaufwalze 1 weg und wieder zuriickgelegt werden kann. Dieser Schlitten 3 weist an seinem zur Einlaufwalze 1 weisenden
Endeeine Stiitzrolle 4 auf, die miteiner rutsch- und abriebfesten Oberfléche versehen und frei verdrehbar, d. h. nicht angetrieben
ist. Auch dis Stiitzrolle 4kann aus mehreren schmalen Einzelrollen gleichen Durchmessers bestehen, die mit Abstand zueinander
auf einer Welle gemeinsam drehbar angeordnet sind, Die Stiitzrolle 4 hat ainen kleineren Durchmessr als die Einlaufwalze 1,
wobei die horizontale Tangente dsr Einlaufwalze 1 und Stiitzrolle 4 in exakt einer Ebens liegen. Das gleiche gilt auch fiir eine
Rollenbahn, die auf dem Schiitten 3 unmittelbar hinter der Stiitzrolle 4 angeordnet ist, wobei die zumindest teilweise
angetriebenen Rollen dieser Rollenbahn nicht dargestellt sind.

Der Durchmesser der Stiitzrolle 4 betrigt 2weckmaBigerweise etwa 60% des Durchmessers der Einlaufwalze 1. Der Schlitten 3
istferner miteiner Travers 5 versehen, die so hoch tiber den Schlitten hinausragt, da ein abaustapelnder Stapel plattenférmiger
Werkstiicke maximaler H5he zwischen der Traverse 5 und der Stiitzrolle 4 sicher hindurchpaft.

An der Traverse & ist ein Anschlag 6 angelenkt, der aus- und einriickbar ist. In eingeriicktem Zustand befindet sich dessen
Anschiagfldche 7 parallel zur senkrechten Mittellinie der Stiitzrolle 4 und zwischen dieser Mittellinie und der senkrechten der
Einlaufwalze 1 nahen Tangente der Stiitzrolle 4. Der Abstand der Anlageflache 7 zur Mittellinie der Stiitzrolle 4 betragt
2weckmaBigerweise etwa 40% des Radius der Stiitzrolle 4. Der Anschlag 6 reicht mit seiner Anlagefliche 7 bis fast an die
Stiitzrolle 4 heran. Der Anschlag 6 kann rechenartig ausgebildet sein und im Falle einer aus mehreren Einzelrollen bestehenden
Stiitzrolle 4 in die Zwischenrdume zwischen den Einzelrollen eingreifen.

In Bewegungsrichtung der Stapel ist hinter der Einlaufwalze 1 ein héhenverstelibarer Ablagetisch angeordnet, der in der
Zeichnuung nicht naher dargestelit ist.

Die Wirkungsweise der Vorrichtung ist folgende, wobei das Abstapeln eines Plattenpaketes beschrieben wird.
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Dervon der Aufteilsdge kommende Stapel wird (ber die nicht dargestelite Rollenbahn zur Einlaufwalze 1 bewegt und von dieser
weiterbewaegt, bis dessen Vorderkante gegen die Anlagefléiche 7 des Anschlages 6 zur Anlage kommt. In diesem Augenblick,
bzw. mit einer geringflgigen Zeitverzbgerung, die eine Anlage aller Einzelplatten an der Anlagefldche 7 unterstitzt, beginnt der
Schlitten 3 mit dem Anschlag 6 und der Stitzrolle 4 sich von der Einlaufwalze T wegzubewegen. Eine geringfiigige
Zeltverzégerung der Bewegung des Schlittens 3 ist dabel mit einem ebenso geringfligigen Schlupf zwischen Plattenstapel und
Einlaufwalze 1 verbunden, der beim weiteren Stapelvorgang nicht mehr auftreten darf. Mit dem Beginn der Bewegung des
Schilittens 3, der in der Zeichnung mit Position a gekennzelchnet ist, wird die Andriickrolle 2 auf die obere Platte des Stapels
aufgefahren, wodurch die Lage der Einzelplatten zueinander stabilisiert und die Erhdhung des Gleitwiderstandes zwischen der
untersten Platte und der Einlaufwalze 1 erreicht werden. Erfindungswesentlich ist es, daB sich der Schlitten 3 mit einer
Geschwindigksit von der Einlaufwalze 1 wegbewegt, die exakt der Umfangsgeschwindigkeit der Einlaufwalze 1 entspricht.
Kurz nachdem durch die Bewegung des Stapels dessen Masseschwerpunkt in den Bereich zwischen der Einlaufwalze 1 und
Stitzrolle 4 gelangt, erfolgt ein leichtes Abkippen des Stapels, wodurch die vordere untere Schnittkante der untersten
Einzelplatte zur Anlage an die Stiitzrolle 4 kommt, Diese Situation ist in der Zeichnung mit Position b gekennzeichnet.

Die gleichférmige Bewegung des Stapaels erfolgt solange, bis die hinterste Kante des Stapels die vertikale Mittellinie der
Einlaufwalze 1 passiert hat. In dieser mit Position ¢ gekennzeichneten Stellung beginnt eine Verzdgerung der
Horizontalbewagung des Plattenstapels und eine Ubaerleitung desselben in die Vertikalbewegung. Die hinterste Kante liegt dabel
an der Einlaufwalze 1 an und vollzieht mit dieser eine kreisférmige Bewegung. Da sich der Schlitten 3 weiter mit
unvermminderter Geschwindigkeit von der Einlaufwalze 1 weghewegt, beginnt mit der Verz8gerung der Horizontalbewegung
eine Drehung der Stiitzrolle 4 entgegen dar Drehrichtung der Einlaufwalze 1. Die Verzégerung der Horizontalbewegung und
gleichzeitige Beschleunigung der Vertikalbewegung des Plattenstapels, die mit einem leichten Kippen des Stapels entgegen der
zuvor beschriebenen Kippbewegung verbunden ist, erfolgt solangs, bis der geringste Abstand zwischen den Mantelflichen der
Einlaufwalze 1 und Stiitzrolle 4 nahezu dem horizontalen MaR der abzustapelnden Platten, d. h. deren Lénge entspricht. In
diesem Augenblick, der in der Zeichnung mit Position d beschrieben ist, ist die Horizontalbewegung beendet, und der
Plattenstapel féllt auf den darunter angeordneten Ablagetisch. Der Ablagetisch ist dabei sowsit angehoben worden, daB die
Fallhdhe nur wenige Zentimeter betrégt.

Im Bereich der einander naheliegenden senkrechten Tangenten der Einleufwalze 1 und Stiitzrolle 4 kdnnen nach unten weisende
blattférmige Federelemente vorgesehen sein, die leicht zueinander geneigt sind und eine exakte Fiihrung des absinkenden
Plattenstapels unterstiitzen.

Nach dem Absinken des Plattenstapels auf den Ablagetisch wird dieser um einen Betrag abgesenkt, der der Hohe des abgelegten
Paketes entspricht. Daraufhin wird der Schiitten 3 mit erhéhter Geschwindigkeit in seine Ausgangsposition zuriickgefahren, und
das Abstapeln des néichsten Paketes kann beginnen,

Mit der Vorrichtung kénnen auch mehrere parallele Stapel gleicher Lénge, unterschiedlicher oder gleicher Breite abgestapelt
werden, Es ist aber auch mdglich, in einer Vorrichtung parallele Stapel unterschiedlicher Lénge zu handhaben. Dazu ist es
notwendig, dag die Stiitzrolle 4 aus mehreren im Abstand zueinander angeordneten schmalen Einzelrollen gebildet ist und diese
unabhingig voneinander auf einer Achse fiei drehbar sind. Zwei verschiedene Stapelpakete diirfen dabei nicht gleichzeitig auf
eine; Einzelrolle abgestiitzt sein.

Es ist je nach Kompliziertheit des abzustapelnden Aufteilbildes und eine ggf. erfolgten Queraufteilung desselben mdglich,
mehrere Vorrichtungen hinter- oder nebeneinander anzuordnen, Bel einer Anordnung hintereinander muR die vordere bzw.
miissendie vorderen Vorrichtungen zum Stapeln, die vor der wirksam werdenden Vorrichtung liegen, tiberfahrbar sein. Dazu ist
eslediglich notwendig, den Anschlag 6 bis in den Bereich der Hohe der Traverse 5 auszuriicken, Die nachfolgend anzustapeinden
Pakete kdnnen dann liber die Einlaufwalze 1, die in der Ausgangsstellung befindliche Stiitzrolle 4 und die nicht dargestelite
Rollenbahn des Schlittens 3 zur néchsten Vorrichtung transportiert werden.

Die Vorteile der Erfindung sind inshesondere darin zu sehen, daR hohe Stapelleistungen erreichbar sind, da vor dem Stapeln der
horizontale Werkstiicktransport nahezu kontinuierlich erfolgen kann, zusatzliche Werkstiickbewegungen und eine
Queraufteilung auch bei komplizierten Aufteilbildern kaum notwendig sind.

Vorteilhaft ist es vor allem auch, daB plattenférmige Werkstiicke unterschiedlichster L.éngen- und Breitenabmessungen
gehandhabt werden kdnnen, ohne daf auch nur minimale Umriistarbeiten notwendig sind.

Hinzu kommt, daB die Abstapelung platzsparend erfolgen kann und Werkstiicke mit beschichteter Oberfldche ohne
Beschiédigungen gestapelt werden kénnen.
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