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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verein- 30
zelungsverfahren und eine Vereinzelungsvorrichtung (10)
zum Vereinzeln von Blechplatinen, mit zwei in Langsrich-
tung (14) hintereinander angeordneten Bereitstellungsplat-
zen (12, 13) zum Bereitstellen jeweils eines Blechplati-
nen-Stapels (17, 18), denen eine in Langsrichtung (14) hin
und her verfahrbare Abhebeeinrichtung (9) zum Abheben
einzelner Blechplatinen (16) und Vorfordern der Blechplati-
nen (16) in Langsrichtung (14) auf einen Bearbeitungsplatz
(21) hin zugeordnet ist. Es wird vorgeschlagen, dass zwi-
schen den beiden Bereitstellungsplatzen (12, 13) eine in
Langsrichtung (14) bewegbare Langsfordereinrichtung (22)
angeordnet ist, die in einer ersten, in Richtung zum Bear-
beitungsplatz (21) hin bewegten Langsposition (23) einer-
seits im Bereich des dem Bearbeitungsplatz (21) abge-
wandten ersten Bereitstellungsplatzes (12) endet und an-
dererseits den zweiten Bereitstellungsplatz (13) uUber-
briickt, so dass die Abhebeeinrichtung (9) die vom ersten
Blechplatinen-Stapel (17) abgehobenen Blechplatinen (16)
auf die Langsfordereinrichtung (22) vorférdert, und die in ei-
ner zweiten, in Richtung vom Bearbeitungsplatz (21) weg
bewegten Langsposition (33) den zweiten Bereitstellungs-
platz freigibt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vereinzelungsvor-
richtung zum Vereinzeln von Blechplatinen, mit zwei
in Langsrichtung hintereinander angeordneten Be-
reitstellungsplatzen zum Bereitstellen jeweils eines
Blechplatinen-Stapels, denen eine in Langsrichtung
hin und her verfahrbare Abhebeeinrichtung zum Ab-
heben einzelner Blechplatinen und Vorférdern der
Blechplatinen in Langsrichtung auf einen Bearbei-
tungsplatz hin zugeordnet ist. Die Erfindung betrifft
ferner ein Verfahren hierfur.

Stand der Technik

[0002] Bei einer aus dem Stand der Technik be-
kannten Vereinzelungsvorrichtung fordert die Abhe-
beeinrichtung die Blechplatinen einmal vom ersten
Stapel und einmal von zweiten Stapel zu derselben
Stelle, die beispielsweise nahe einem Bearbeitungs-
platz fur die Weiterbearbeitung der Blechplatinen vor-
gesehen ist. Dabei ist beispielsweise der erste Bereit-
stellungsplatz weiter von dieser Stelle entfernt als der
zweite Bereitstellungsplatz. Wenn der Blechplati-
nen-Stapel an einem Bereitstellungsplatz abgearbei-
tet ist, dort also ein neuer Blechplatinen-Stapel be-
reitgestellt werden muss, arbeitet die Abhebeeinrich-
tung den am andern Bereitstellungsplatz bereitge-
stellten Blechplatinen-Stapel ab und fordert von die-
sem die Blechplatinen zu derselben Stelle. Die Abhe-
beeinrichtung fahrt dabei an der Fihrungseinrichtung
hin und her und legt insbesondere zu dem ersten Be-
reitstellungsplatz einen verhaltnismaRig langen Weg
zurick. Dies bendtigt verhaltnismaRig viel Zeit.

Aufgabenstellung

[0003] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, eine Vereinzelungsvorrichtung und ein
Verfahren der eingangs genannten Art derart weiter
zu entwickeln, dass die Arbeitszyklen beschleunigt
werden.

[0004] Bei der Vereinzelungsvorrichtung der ein-
gangs genannten Art ist zur Lésung der Aufgabe vor-
gesehen, dass zwischen den beiden Bereitstellungs-
platzen eine in Langsrichtung bewegbare Langsfor-
dereinrichtung angeordnet ist, die in einer ersten, in
Richtung zum Bearbeitungsplatz hin bewegten
Langsposition einerseits im Bereich des dem Bear-
beitungsplatz abgewandten ersten Bereitstellungs-
platzes endet und andererseits den zweiten Bereit-
stellungsplatz Uberbrickt, so dass die Abhebeein-
richtung die vom ersten Blechplatinen-Stapel abge-
hobenen Blechplatinen auf die Langsférdereinrich-
tung vorfordert, und die in einer zweiten, in Richtung
vom Bearbeitungsplatz weg bewegten Langsposition
den zweiten Bereitstellungsplatz freigibt.

[0005] Wenn der erste Stapel Blechplatinen abgear-
beitet wird, bewegt sich die Abhebeeinrichtung auf ei-
nem kurzen Weg zwischen dem ersten Stapel und ei-
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ner Ablageposition auf der Langsfoérdereinrichtung.
Die Langsfordereinrichtung, die dann die erste
Langsposition einnimmt, férdert die Blechplatinen in
Richtung des Bearbeitungsplatzes am zweiten Be-
reitstellungsplatz vorbei bzw. Uber den zweiten Be-
reitstellungsplatz hinweg. Die Fahrwege fur die Ab-
hebeeinrichtung werden dadurch erheblich verkirzt.
Die Vereinzelungsvorrichtung arbeitet somit effizient
und schnell.

[0006] Wenn sich die Langsfoérdereinrichtung je-
doch in der zweiten Langsposition befindet, ist der
zweite Bereitstellungsplatz fiir die Abhebeeinrichtung
zuganglich. Sie hebt dann Blechplatinen von dem
zweiten Stapel ab und bewegt sie in Langsrichtung
nach vorne zu der besagten Stelle. Dies entspricht
dem seitherigen Bewegungsablauf.

[0007] Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich
aus den unabhangigen Anspriichen sowie aus der
Beschreibung.

[0008] ZweckmaRigerweise ist vorgesehen, dass
zwischen dem zweiten Bereitstellungsplatz und dem
Bearbeitungsplatz eine zweite Langsférdereinrich-
tung angeordnet ist, wobei die Platinen in der ersten
Langsposition der ersten Langsférdereinrichtung von
der ersten Langsférdereinrichtung und in der zweiten
Langsposition der ersten Langsférdereinrichtung von
der Abhebeeinrichtung an die zweite Langsférderein-
richtung Gbergeben werden.

[0009] Vorzugsweise ist in Langsrichtung neben
dem ersten Bereitstellungsplatz, an der dem Bearbei-
tungsplatz entgegengesetzten Seite, ein Aus-
schuss-Ablageplatz vorgesehen, an dem fehlerhafte
Blechplatinen und/oder Blechplatinenpakete mit zwei
oder mehr nicht vereinzelten Blechplatinen abgelegt
werden.

[0010] Wenn die Abhebeeinrichtung den ersten Sta-
pel abarbeitet, kdnnen die fehlerhaften Blechplatinen
bzw. Blechplatinenpakete auf kurzem Weg am Abla-
geplatz abgelegt werden. Wenn die Abhebeeinrich-
tung jedoch den zweiten Stapel abarbeitet, ist sie
weiter von dem Ausschuss-Ablageplatz entfernt.
Zwar kénnte die Abhebeeinrichtung, die auch als so-
genannter Feeder bezeichnet wird, in diesem Fall die
fehlerhaften Blechplatinen hin zu dem Aus-
schuss-Ablageplatz fahren. Eine vorteilhafte Variante
der Erfindung sieht jedoch vor, dass die Abhebeein-
richtung die fehlerhaften Platinen und/oder Platinen-
pakete auf der Langsférdereinrichtung ablegt, die
sich beim Abarbeiten des zweiten Stapels in der
zweiten Langspostion befindet, die dann ihrerseits
die fehlerhaften Blechplatinen und/oder die Blechpla-
tinenpakete zu dem Ablageplatz férdert. Die Abhebe-
einrichtung muss somit nicht den gesamten Weg zwi-
schen dem zweiten Bereitstellungsplatz und dem
Ausschuss-Ablageplatz zurlcklegen.

[0011] Vorteilhafterweise Uberbrickt die Langsfor-
dereinrichtung in ihrer zweiten Langsposition den
ersten Bereitstellungsplatz.

[0012] Die Langsférdereinrichtung ist beispielswei-
se ein Forderband.
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[0013] In der ersten und der zweiten Langsposition
weist die Langsfordereinrichtung vorzugsweise ein-
ander entgegengesetzte Foérderrichtungen auf, das
heil3t sie fordert Blechplatinen in der ersten Langspo-
sition in Richtung des Bearbeitungsplatzes und in der
zweiten Langsposition in der entgegengesetzten
Richtung zu dem Ausschuss-Ablageplatz hin.

[0014] Vorzugsweise ist eine Detektionseinrichtung
zur Erkennung einer fehlerhaften Vereinzelung vor-
gesehen. Bei einer fehlerhaften Vereinzelung werden
von dem ersten bzw. von dem zweiten Stapel mehr
als eine Blechplatine abgehoben. Beispielsweise haf-
ten die Blechplatinen aneinander.

[0015] Ein bevorzugtes Einsatzgebiet der Vereinze-
lungsvorrichtung ist beispielsweise die Umformtech-
nik. Die Vereinzelungsvorrichtung bildet zweckmafi-
gerweise einen Bestandteil einer Blechumformungs-
anlage.

[0016] Zum Bereitstellen des ersten bzw. des zwei-
ten Stapels an dem ersten bzw. dem zweiten Bereit-
stellungsplatz sind zweckmaRigerweise eine erste
und/oder eine zweite Querférdereinrichtung vorgese-
hen. Diese enthalt beispielsweise einen Transport-
wagen. Auch eine Ausfihrung mit Férderbandern ist
denkbar.

[0017] Wie bereits erlautert, kann zwischen dem
Bearbeitungsplatz und den beiden Bereitstellungs-
platzen eine zweite Langsfordereinrichtung zum For-
dern der vereinzelten Blechplatinen zu dem Bearbei-
tungsplatz vorgesehen sein. In der ersten Langsposi-
tion der ersten Langsfoérdereinrichtung, beim Abar-
beiten des ersten Blechplatinen-Stapels, transportiert
die erste Langsférdereinrichtung die Blechplatinen zu
der zweiten Langsfordereinrichtung. In der zweiten
Langsposition der ersten Langsférdereinrichtung,
beim Abarbeiten des zweiten Blechplatinen-Stapels,
setzt die Abhebeeinrichtung die Blechplatinen unmit-
telbar auf der zweiten Langsférdereinrichtung ab. Die
zweite Langsfordereinrichtung wird zweckmaRiger-
weise von einem Foérderband gebildet.

Ausfihrungsbeispiel

[0018] Nachfolgend wird ein Ausfihrungsbeispiel
der Erfindung anhand der Zeichnung néher erlautert.
Es zeigen:

[0019] Fig.1 eine erfindungsgemale Vereinze-
lungsvorrichtung, bei der eine Langsférdereinrich-
tung eine erste Langsposition einnimmt, und

[0020] Fig. 2 die Vereinzelungsvorrichtung geman
Fig. 1, wobei die Langsférdereinrichtung eine zweite
Langsposition einnimmt.

[0021] Eine Abhebeeinrichtung 9 einer Vereinze-
lungsvorrichtung 10 ist an einer Fuhrungseinrichtung
11 langsbeweglich gelagert. Sie kann zwischen ei-
nem ersten und einem zweiten Bereitstellungsplatz
12, 13 in Langsrichtung 14 hin und her verfahren wer-
den. Unten an der Abhebeeinrichtung 9 befinden sich
Sauger 15, mit denen die Abhebeeinrichtung 9 Blech-
platinen 16 von Blechplatinen-Stapeln 17, 18 an den
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beiden Bereitstellungsplatzen 12, 13 abheben kann.
Die Blechplatinen-Stapel 17, 18 werden auf Trans-
portwagen 19, 20 bereitgestellt, die in Querrichtung in
die Vereinzelungsvorrichtung 10 eingefahren werden
kénnen und Querfordereinrichtungen bilden.

[0022] Wenn ein Blechplatinen-Stapel 17 oder 18
abgearbeitet ist, mithin einer der Transportwagen 19,
20 leer ist, wird der jeweilige Transportwagen 19, 20
aus der Vereinzelungsvorrichtung 10 herausgefah-
ren, wieder neu mit Blechplatinen 16 beladen und an
den jeweiligen Bereitstellungsplatz 12 oder 13 zu-
rickgefahren. Die Abhebeeinrichtung 9 arbeitet ab-
wechselnd an den Bereitstellungsplatzen 12, 13 be-
reitstehende Blechplatinen-Stapel 17, 18 ab. Die
Blechplatinen 16 férdert sie in Langsrichtung 14 auf
einen Bearbeitungsplatz 21 zu, bei dem es sich bei-
spielsweise um eine Waschanlage, eine Einfettung-
oder Bedlungsanlage oder eine Blech-Presse zum
Umformen von Blechplatinen 16 handelt.

[0023] Beim Abarbeiten des dem Bearbeitungsplatz
21 abgewandten Blechplatinen-Stapels 17 am ersten
Bereitstellungsplatz 12 wird die Abhebeeinrichtung
dabei von einer Langsférdereinrichtung 22, beispiels-
weise einem Transportband, unterstutzt. Die Langs-
fordereinrichtung 22 befindet sich in Fig. 1 in einer
ersten, den dem Bearbeitungsplatz 21 zugewandten
zweiten Bereitstellungsplatz 13 lberbriickenden
Langsposition 23. Sie ist auf einem Wagen 24 oder
einer sonstigen Verschiebeeinrichtung in Langsrich-
tung 14 verschieblich.

[0024] Beidseits der Bereitstellungsplatze 12, 13
angeordnete Spreizeinrichtungen 25, beispielsweise
Spreizmagnete, unterstitzen das Trennen der je-
weils obersten Blechplatine 16 von den Stapeln 17,
18.

[0025] Nach dem Abheben einer Blechplatine 16
vom Stapel 17 am ersten Bereitstellungsplatz 12 ver-
fahrt die Abhebeeinrichtung 9 in Langsrichtung 14 in
Richtung zum Bearbeitungsplatz 21 hin. Allerdings
legt sie nicht den gesamten Weg zu diesem zurlck,
sondern legt die Blechplatine 16 auf der Langsfoérder-
einrichtung 22 an einer Ablageposition 26 ab. Die Be-
wegung der Abhebeeinrichtung 9 vom Abheben der
Blechplatine 16 vom Stapel 17 bis zum Ablegen der
Blechplatine 16 an der Ablageposition 26 auf der
Langsfordereinrichtung 22 ist durch einen Pfeil 27
veranschaulicht. Die Langsfoérdereinrichtung 22 for-
dert die Blechplatine 16 dann zu einer zweiten Langs-
fordereinrichtung 28, beispielsweise ebenfalls einem
Forderband, welche die Blechplatine dann weiter
zum Bearbeitungsplatz 21 transportiert. In Fig. 1 ist
eine Blechplatine 16 beim Ubergang zwischen den
Langsfordereinrichtungen 22, 28 gezeigt. Am Bear-
beitungsplatz 21 wird die Blechplatine 16 beispiels-
weise gewaschen, gedlt und/oder mittels einer Pres-
se umgeformt. Dabei entsteht aus der Blechplatine,
die beispielsweise aus Stahlblech besteht, beispiels-
weise ein Karosserieteil fur ein Kraftfahrzeug.

[0026] Der Verfahrweg 36 der Abhebeeinrichtung 9
zwischen dem Stapel 17 am Bereitstellungsplatz 12
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und der Ablageposition 26 auf der Langsférderein-
richtung 22 ist wesentlich kirzer als die gesamte
Wegstrecke zwischen dem Bereitstellungsplatz 12
und der zweiten Langsfoérdereinrichtung 28 bzw. dem
Bearbeitungsplatz 21. Die Wegersparnis wirkt sich
dabei doppelt vorteilhaft aus, da die Abhebeeinrich-
tung 9 pro Vereinzelungsvorgang zweimal nur den
kurzen Verfahrweg 36 zurlicklegt.

[0027] An den Bearbeitungsplatzen 12, 13 befinden
sich Detektionseinrichtungen 29 zur Erkennung von
Fehlern. Eine Detektionseinrichtung 29 enthalt bei-
spielsweise Gewichtssensoren, ein optisches Uber-
wachungssystem oder dergleichen.

[0028] Wenn die Abhebeeinrichtung 9 beispielswei-
se eine fehlerhafte Blechplatine 16 oder mehr als
eine Blechplatine 16 vom Stapel 17 abhebt, meldet
die Detektionseinrichtung 29 einen entsprechenden
Fehler an eine zentrale Steuerungseinrichtung 30 der
Vereinzelungsvorrichtung 10. Die Steuerungseinrich-
tung 30 steuert und Uberwacht die Funktionen der
Vereinzelungsvorrichtung 10. Die Steuerungseinrich-
tung 30 ist durch eine Verbindung 37 mit der Abhebe-
einrichtung 9 und nicht dargestellte Verbindungen mit
den Langsfordereinrichtungen 22, 28 verbunden. Die
Abhebeeinrichtung 9 bringt eine fehlerhafte Blechpla-
tine 16 oder ein Paket mit zwei oder mehr nicht ver-
einzelten Blechplatinen 16 des Stapels 17 zu einem
Ausschuss-Ablageplatz 31, der an dem Bearbei-
tungsplatz entgegengesetzten Ende der Vereinze-
lungsvorrichtung 10 angeordnet ist. Die Abhebeein-
richtung 9 wird hierzu richtungsmafig umgesteuert
und legt die Blechplatine(n) 16 auf einer dem Ablage-
platz 31 vorgelagerten Rollenbahn 32 ab, auf der die
Platine(n) 16 zu dem Ablageplatz 31 hin abrollen.
[0029] Bei der Situation gemaf Fig. 2 ist der Wagen
19 leer. Der Blechplatinen-Stapel 17 wurde durch die
Abhebeeinrichtung 9 abgeladen. Der Wagen 19 kann
nun auf seinen Radern 30 in Querrichtung aus der
Vereinzelungsvorrichtung 10 herausgefahren und mit
neuen Blechplatinen 16 beladen werden. Sodann
wird er wieder zum Bereitstellungsplatz 12 zurlickge-
fahren. In der Zwischenzeit wird der Wagen 20 am
Bereitstellungsplatz 13 durch die Abhebeeinrichtung
abgeladen.

[0030] Dabei befindet sich die Langsférdereinrich-
tung 22 in einer zweiten Langsposition 33, in der sie
vom Bearbeitungsplatz 21 weg, in der Figur nach
links, verschoben ist. In der Langsposition 33 Uber-
brickt die Langsférdereinrichtung 22 den Bereitstel-
lungsplatz 12. Der Bereitstellungsplatz 13 ist fur die
Abhebeeinrichtung 9 frei zuganglich. Sie hebt vom
Wagen 20 einzelne Blechplatinen 16 ab und legt sie
nach einer Bewegung in Langsrichtung 14 entlang
der Fihrungseinrichtung 11 auf der zweiten Langs-
fordereinrichtung 28 ab. Die gesamte Bewegung ist
durch einen Pfeil 38 angedeutet. Die zweite Langs-
fordereinrichtung 28 férdert die Blechplatine 16 dann
zum Bearbeitungsplatz 21.

[0031] Wenn die Abhebeeinrichtung 9 am Bereit-
stellungsplatz 13 versehentlich mehr als eine Blech-
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platine 16 vom Stapel 18 abhebt, muss sie zum Able-
gen des Blechplatinen-Paketes, nachdem ihre Bewe-
gungsrichtung umgesteuert worden ist, nicht den ge-
samten Weg zum Ausschuss-Ablageplatz 31 zurtlck-
legen, sondern legt die fehlerhafte Platine 16 bzw.
das Blechplatinen-Paket auf der ersten Langsférder-
einrichtung 22 ab. Dazu verfahrt sie (in der Figur
nach links) vom Bearbeitungsplatz 21 weg in Rich-
tung des Ablageplatzes 31 in eine Position 34, in der
die Abhebeeinrichtung 9 in Fig. 2 gestrichelt einge-
zeichnet ist. Der dabei zurtickgelegte Langs-Verfahr-
weg 35 zwischen dem Bereitstellungsplatz 13 und
der Position 34 ist jedenfalls wesentlich kirzer als die
gesamte Wegstrecke zwischen dem Bereitstellungs-
platz 13 und dem Ablageplatz 31. Die Forderrichtung
der Langsférdereinrichtung 28 ist bei der Langsposi-
tion 33, wenn ein Blechplatinen-Paket zum Ablage-
platz 31 hin geférdert werden soll, der Férderrichtung
in der Langsposition 23 entgegengesetzt. Die Langs-
fordereinrichtung 28 transportiert die fehlerhafte Pla-
tine 16 bzw. das Blechplatinen-Paket zum Aus-
schuss-Ablageplatz 31 hin, beim Ausfuhrungsbei-
spiel zur Rollenbahn 32.

Patentanspriiche

1. Vereinzelungsvorrichtung zum Vereinzeln von
Blechplatinen, mit zwei in Langsrichtung (14) hinter-
einander angeordneten Bereitstellungsplatzen (12,
13) zum Bereitstellen jeweils eines Blechplati-
nen-Stapels (17, 18), denen eine in Langsrichtung
(14) hin und her verfahrbare Abhebeeinrichtung (9)
zum Abheben einzelner Blechplatinen (16) und Vor-
foérdern der Blechplatinen (16) in Langsrichtung (14)
auf einen Bearbeitungsplatz (21) hin zugeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen den bei-
den Bereitstellungsplatzen (12, 13) eine in Langsrich-
tung (14) bewegbare Langsfordereinrichtung (22) an-
geordnet ist, die in einer ersten, in Richtung zum Be-
arbeitungsplatz (21) hin bewegten Langsposition (23)
einerseits im Bereich des dem Bearbeitungsplatz
(21) abgewandten ersten Bereitstellungsplatzes (12)
endet und andererseits den zweiten Bereitstellungs-
platz (13) tGberbrickt, so dass die Abhebeeinrichtung
(9) die vom ersten Blechplatinen-Stapel (17) abgeho-
benen Blechplatinen (16) auf die Langsférdereinrich-
tung (22) vorférdert, und die in einer zweiten, in Rich-
tung vom Bearbeitungsplatz (21) weg bewegten
Langsposition (33) den zweiten Bereitstellungsplatz
freigibt.

2. Vereinzelungsvorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass in Langsrichtung (14)
neben dem ersten Bereitstellungsplatz (12), an der
dem Bearbeitungsplatz (21) entgegengesetzten Sei-
te, ein Ausschuss-Ablageplatz (31) vorgesehen ist,
an dem fehlerhafte Blechplatinen und/oder Blechpla-
tinen-Pakete mit zwei oder mehr nicht vereinzelten
Blechplatinen abgelegt werden.
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3. Vereinzelungsvorrichtung nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Langsfor-
dereinrichtung (22) in ihrer zweiten Langsposition
(33) den ersten Bereitstellungsplatz (12) tGberbrickt.

4. Vereinzelungsvorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Langsférderein-
richtung (22) in ihrer zweiten Langsposition (33) die
mittels der Abheebeeinrichtung (9) auf ihr abgelegten
fehlerhaften Blechplatinen und/oder Blechplati-
nen-Plakate Uber den ersten Bereitstellungsplatz
(12) hinweg zu dem Ablageplatz (31) fordert.

5. Vereinzelungsvorrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass an dem ersten und/oder dem zweiten Bereitstel-
lungsplatz (12, 13) mindestens eine Spreizeinrich-
tung, insbesondere mindestens ein Spreizmagnet,
zum Trennen der jeweils obersten Blechplatine (16)
von einer oder mehreren darunter liegenden Blech-
platinen (16) angeordnet ist.

6. Vereinzelungsvorrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Langsfordereinrichtung (22) ein Foérderband
enthalt.

7. Vereinzelungsvorrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Forderrichtungen der Langsfordereinrich-
tung (22) in der ersten und in der zweiten Langsposi-
tion (33) einander entgegengesetzt sind.

8. Vereinzelungsvorrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie eine Detektionseinrichtung (29) zur Erken-
nung einer fehlerhaften Vereinzelung aufweist, bei
der die Abhebeeinrichtung (9) mehr als eine Blech-
platine (16) von dem ersten und/oder dem zweiten
Stapel (18) abgehoben hat.

9. Vereinzelungsvorrichtung nach einem der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass sie eine erste und/oder eine zweite Querférder-
einrichtung (19, 20), insbesondere in Gestalt von
Transportwagen, zum Bereitstellen des ersten bzw.
des zweiten Blechplatinen-Stapels (17, 18) an dem
ersten bzw. dem zweiten Bereitstellungsplatz (12, 13)
aufweist.

10. Vereinzelungsvorrichtung nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass zwischen dem zweiten Bereitstellungsplatz
(13) und dem Bearbeitungsplatz (21) eine zweite
Langsférdereinrichtung (28) angeordnet ist, wobei
die Platinen (16) in der ersten Langsposition der ers-
ten Langsfoérdereinrichtung (22) von der ersten
Langsfordereinrichtung (22) und in der zweiten
Langsposition (33) der ersten Langsfoérdereinrichtung
(22) von der Abhebeeinrichtung (9) an die zweite
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Langsfoérdereinrichtung (28) tibergeben werden.

11. Verfahren zum Vereinzeln von an zwei in
Langsrichtung (14) hintereinander angeordneten Be-
reitstellungsplatzen (12, 13) auf zwei Blechplati-
nen-Stapeln (17, 18) bereitgestellten Blechplatinen,
bei dem eine in Langsrichtung (14) hin und her ver-
fahrbare Abhebeeinrichtung (9) einzelne Blechplati-
nen (16) abhebt und in Langsrichtung (14) auf einen
Bearbeitungsplatz (21) hin vorfoérdert, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine zwischen den beiden Bereit-
stellungsplatzen (12, 13) angeordnete Langsférder-
einrichtung (22) in Langsrichtung (14) in Richtung
zum Bearbeitungsplatz (21) in eine erste Langsposi-
tion (23) bewegt wird, bei der die Langsférdereinrich-
tung (22) einerseits im Bereich des dem Bearbei-
tungsplatz (21) abgewandten ersten Bereitstellungs-
platzes (12) endet und andererseits den zweiten Be-
reitstellungsplatz (13) Uberbrickt, wobei die Abhebe-
einrichtung (9) bei der ersten Langsposition (23) der
Langsfordereinrichtung (22) vom ersten Blechplati-
nen-Stapel (17) Blechplatinen (16) abhebt und auf
die Langsfoérdereinrichtung (22) vorfordert, dass die
Langsfordereinrichtung (22) in eine zweite Langspo-
sition (33) in Richtung vom Bearbeitungsplatz (21)
weg bewegt wird, in der sie den zweiten Bereitstel-
lungsplatz freigibt, wobei die Abhebeeinrichtung (9)
bei der zweiten Langsposition (33) der Langsforder-
einrichtung (22) vom zweiten Blechplatinen-Stapel
(18) Blechplatinen (16) abhebt und auf den Bearbei-
tungsplatz (21) hin vorférdert.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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