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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
eine Maschine, welche es ermdglicht, eine ge-
wiinschte Anzahl von Metalltafeln von einem so ge-
nannten Hauptstapel abzutrennen, um einen so ge-
nannten abgeleiteten Stapel oder eine Gruppe von
abgeleiteten Stapeln zu bilden.

[0002] Der Begriff ,Hauptstapel" bedeutet einen
Stapel von Tafeln aus irgendeinem Metall oder ir-
gendeiner Legierung, welche Ublicherweise vonein-
ander durch ein Papierblatt getrennt werden, wobei
der Stapel auf einer jeweiligen Palette ruht, was seine
Handhabung erleichtert. Der Begriff ,abgeleiteter
Stapel" bedeutet einen Stapel, welcher aus Metallta-
feln gebildet wird, welche dem Hauptstapel entnom-
men wurden und voneinander immer noch durch ein
Papierblatt getrennt sind, und welcher beispielsweise
an einen Kunden geliefert werden soll. In der aus
mehreren abgeleiteten Stapeln gebildeten Gruppe
wird normalerweise eine Folie aus Kunststoffmaterial
zwischen den abgeleiteten Stapeln angeordnet, um
die verschiedenen abgeleiteten Stapel voneinander
zu trennen.

[0003] Die Tatigkeit, eine vorgegebene Anzahl von
Metalltafeln von einem Hauptstapel abzutrennen, um
einen abgeleiteten Stapel zu bilden, wird derzeit ma-
nuell durchgefiihrt oder héchstens mit Hilfe von Sau-
gern, oder wenn die Metalltafeln aus einem ferroma-
gnetischen Material sind, mittels Magneten. In allen
Fallen wird eine Metalltafel zusammen mit dem jewei-
ligen Papierblatt nach der anderen von dem Haupt-
stapel, in welchem die Metalltafeln horizontal ange-
ordnet sind und welcher auf der jeweiligen Palette
ruht, entnommen, um den abgeleiteten Stapel auf ei-
ner anderen Palette zu bilden.

[0004] Wie unmittelbar offensichtlich ist, setzt solch
eine Tatigkeit, abgesehen davon, dass sie flur das be-
troffene Personal langwierig und ermidend ist, das
Personal der Gefahr von Unféllen aus.

[0005] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist
es, eine Maschine bereitzustellen, welche es ermdg-
licht, eine gewunschte Anzahl von Metalltafeln aus ei-
nem Hauptstapel zu entfernen und einen abgeleite-
ten Stapel oder eine Gruppe von abgeleiteten Sta-
peln zu bilden, wobei eine totale Sicherheit und eine
minimale Ermudung des betroffenen Personals vor-
liegt.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Maschine der
vorliegenden Erfindung geldst, welche umfasst:
— ein zwischen einer horizontalen ersten Position,
einer zweiten Position nahe der Vertikalen und ei-
ner vertikalen dritten Position bewegbares erstes
Gestell, wobei das erste Gestell mit einer Ladefla-
che und einer relativ dazu senkrechten Seiten-
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wand ausgerustet ist, wobei die Ladeflache in der
Lage ist, einen Hauptstapel mit der jeweiligen Pa-
lette aufzunehmen, wenn das erste Gestell in sei-
ner ersten Position ist, wobei in der zweiten Posi-
tion des ersten Gestells die Metalltafeln des
Hauptstapels mit ihren Kanten gegen die Seiten-
wand des ersten Gestells gelehnt ruhen, wobei
das erste Gestell zudem mit Mitteln zum Bewegen
seiner Ladeflache parallel zu sich selbst ausge-
stattet ist,

— eine zwischen einer vertikalen ersten Position,
in welcher es dem ersten Gestell, wenn dieses in
seiner dritten Position ist, gegenuberliegt, und ei-
ner zweiten Position nahe der Vertikalen beweg-
bares zweites Gestell, wobei das zweite Gestell
mit einer Ladeflache und einer relativ dazu senk-
rechten Seitenwand ausgeristet ist, wobei das
zweite Gestell zudem mit Mitteln zum Bewegen
seiner Ladeflache parallel zu sich selbst ausge-
rustet ist, wobei die freie Kante der Seitenwand
des zweiten Gestells sowohl wenn beide Gestelle
in ihren zweiten Positionen als auch wenn das
erste Gestell in seiner dritten Position und das
zweite Gestell in seiner ersten Position ist, im We-
sentlichen mit der freien Kante der Seitenwand
des ersten Gestells libereinstimmt,

— ein Trennelement, welches zwischen die von
dem ersten Gestell getragenen Metalltafeln ein-
setzbar ist, wenn das erste Gestell in seiner zwei-
ten Position ist, um die gewlnschte Anzahl von
diesen von dem Hauptstapel zu trennen, wobei
das Trennelement zudem als Schiebeelement ge-
gen die abgetrennten Metalltafeln arbeitet, um sie
auf das zweite Gestell zu bewegen, wenn dieses
in seiner zweiten Position ist.

[0007] Die Erfindung wird aus der folgenden Be-
schreibung eines Ausflhrungsbeispiels besser ver-
standlich. In dieser Beschreibung wird auf die beige-
legte Zeichnung Bezug genommen, in welcher Eig. 1
bis Fig. 12 eine Maschine gemaf der vorliegenden
Erfindung in verschiedenen Stufen des Betriebs zei-
gen, wobei die dargestellte Maschine insbesondere
geeignet ist, Hauptstapel aufzunehmen, welche aus
Metalltafeln von Abmessungen zwischen 2000 x
1000 und 4000 x 1500 Millimetern gebildet werden,
wobei eine Dicke zwischen 0,5 und 8 Millimetern
liegt, wobei der Hauptstapel normalerweise ein Ge-
wicht bis zu 300 kg aufweist und bis zu 200 Metallta-
feln enthalt.

[0008] Wie aus Fig. 1 ersichtlich, umfasst die Ma-
schine der Erfindung, allgemein mit 10 bezeichnet,
ein erstes Gestell 12, welches eine Ladeflache 14,
welche parallel zu sich selbst beweglich ist, und eine
dazu senkrechte Seitenwand 16 umfasst. Das erste
Gestell 12 ist vorteilhafterweise mit einer Struktur,
welche aus Stahlabschnitten gebildet ist, konstruiert.
Weder die Ladeflache 14 noch die Seitenwand 16
muss eine kontinuierliche Oberflache haben, sie kon-
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nen in Form beispielsweise eines Gerlsts oder eines
Rahmens vorliegen, welche ebenso aus Stahlab-
schnitten konstruiert sind.

[0009] Die Ladeflache 14 wird beispielsweise durch
herkdmmliche hydraulisch betriebene Gerate parallel
zu sich selbst bewegt.

[0010] In Fig. 1 ist die Maschine 10 in ihrer Bereit-
schaftsposition gezeigt, in welcher, beispielsweise
mittels eines automatischen Foérderers 18 (teilweise
in der Figur gezeigt) ein mit seiner jeweiligen Palette
22 versehener Hauptstapel von Metalltafeln 20 auf
der Ladeflache 14 der Maschine 10 abgelegt wird. Zu
diesem Zweck kann zudem beispielsweise ein moto-
risierter Rollentisch bereitgestellt sein, welcher sich
entlang des Zentrums des Gerusts erstreckt, welches
die Ladeflache 14 bildet, wenn das erste Gestell 12 in
seiner bereits erwahnten ersten Position, das heif3t in
der horizontalen Position, liegt, wobei die rechte Sei-
te des Hauptstapels 20 gegen die Seitenwand 16 des
ersten Gestells 12 ruht. Es ist zu bemerken, dass
statt durch Benutzung des Forderers 18 der Haupt-
stapel der Maschine 10 auf andere Weise zugefuhrt
werden kann, beispielsweise durch einen herkdmmli-
chen Gabelstapler.

[0011] Die Maschine 10 umfasst ein zweites Gestell
24, welches ebenso eine Ladeflache 26 und eine
dazu senkrechte Seitenwand 28 umfasst. Das zweite
Gestell mit seiner jeweiligen Ladeflache 26 und Sei-
tenwand 28 kann entsprechend den bereits bezlg-
lich des ersten Gestells 12 beschriebenen Elementen
gebildet sein, so dass keine weitere Beschreibung
gegeben wird.

[0012] Wie aus Fig. 1 ersichtlich, liegt das zweite
Gestell 24 in der Position, welche bereits als seine
zweite Position beschrieben wurde, in welcher es
eine Ausrichtung nahe der Senkrechten aufweist.

[0013] Die Maschine 10 ist zudem mit einer Station
32 fir den oder die Bediener (normalerweise nicht
mehr als zwei) ausgestattet. In der Figur ist zur Ver-
einfachung ein einziger Bediener gezeigt, mit 30 be-
zeichnet. Diese Station besteht im Wesentlichen aus
einem erhdhten Trittbrett oder einer Dienstbricke,
auf welchem oder welcher alle (zur Vereinfachung
nicht gezeigten) Steuerungselemente der Maschine
10 in einer Weise angeordnet sind, dass auf sie durch
den Bediener einfach zugegriffen werden kann. Die-
se Steuerelemente sind mit einer Steuereinheit in Art
eines Mikroprozessors verbunden, und insbesondere
mit einem Heimcomputer (in den Figuren zur Verein-
fachung nicht dargestellt).

[0014] Wenn ein Hauptstapel 20 auf der Ladeflache
14 abgelegt wurde, betatigt der Bediener 30 ein ent-
sprechendes Steuerelement, um zu bewirken, dass
die Steuereinheit entsprechende Betatigungsmittel

(nicht gezeigt, aber von herkémmlicher Art, und be-
vorzugt von hydraulischer Art) aktiviert, welche das
erste Gestell aus seiner ersten Position (Fig. 1) in
seine zweite Position (Fig. 2) bewegen, in welcher
der Hauptstapel 20 eine Ausrichtung aufweist, wel-
che so nah wie moglich an der Vertikalen liegt (dabei
muss offensichtlich die Tatsache beriicksichtigt wer-
den, dass die Metalltafeln des Stapels 20 immer in ei-
nem sicheren Zustand liegen missen, das heif3t
ohne jegliche Neigung dazu, aus Versehen gegen die
Ladeflache 26 des benachbarten Gestells 24 umzu-
kippen, was eine Gefahr fur den Bediener 30, insbe-
sondere fir seine Hande, darstellen konnte). Die
Steuereinheit aktiviert dann andere Betatigungsmittel
(schematisch durch die Pfeile 34 in Fig. 2 angedeu-
tet), um die Ladeflache 26 aus ihrer zuriickgezoge-
nen Position (Fig. 1) in ihre vorgerickte Position
(Fig. 2) zu bewegen, in welcher die untere Kante der
Ladeflache 14 den Hauptstapel 20 berthrt. Der Be-
diener 30 kann nun die Anzahl von Metalltafeln, wel-
che abgetrennt werden sollen, abzahlen, wobei er sie
mit StoBhanden dazu bringt, einzeln oder zu mehre-
ren umzukippen (je nachdem, was am komfortabels-
ten ist) (was angesichts des Position des Hauptsta-
pels 20 sehr einfach ist), so dass die gewlinschte An-
zahl von Metalltafeln, welche abgetrennt werden sol-
len, in dem in Eig. 3 gezeigten Zustand liegen, in wel-
chem diese Metalltafeln einen abgeleiteten Stapel 36
bilden, welcher gegen die Ladeflache 26 des zweiten
Gestells 24 ruht. Der abgeleitete Stapel 36 lehnt je-
doch immer noch mit seiner Kante gegen die Seiten-
wand 16 des ersten Gestells 12. Die tUbrigen Metall-
tafeln des Hauptstapels sind in Eig. 3 mit 20A be-
zeichnet. Zu diesem Zeitpunkt zieht der Bediener 30
jegliches Papiertrennblatt, welches zwischen dem
abgeleiteten Stapel 26 und dem Ubrigen Hauptstapel
20A liegt, heraus.

[0015] Als Ergebnis des Eingriffs des Bedieners 30,
welcher ein passendes (nicht gezeigtes) Steuerele-
ment bedient, bewirkt die Steuereinheit, dass ein
Trennelement 38 in Form eines Keils (nicht sichtbar
in Fig. 1 und Fig. 2, da es in einer H6he aulerhalb
des Bereichs dieser Figuren liegt) von oben herunter-
kommt (Fig. 3). Dieser Keil 38 kann geeigneterweise
an (nicht gezeigten) Stahlkabeln aufgehangt sein, so
dass er durch eine herkdmmliche Winde einfach an-
gehoben und abgesenkt werden kann. Der Keil 38 ist
geeigneterweise mit einem geeigneten Material be-
deckt, um eine Beschadigung der Metalltafeln, mit
denen er in Kontakt kommt, zu vermeiden. Der Keil
38 muss in solch einer Weise abgesenkt werden,
dass er zwischen den Ubrigen Hauptstapeln 20A und
den gerade gebildeten abgeleiteten Stapel 36 einge-
setzt wird, wobei der Keil 38, wenn er schwer genug
ist, die mit 38A in Fig. 3 angedeutete Position durch
die Schwerkraft erreicht. Zu diesem Zeitpunkt verur-
sacht die Steuereinheit, entweder durch Eingriff des
Bedieners 30 oder als Ergebnis eines Signals von ei-
nem geeigneten Sensor, welcher die Steuereinheit
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informiert, dass der Keil 38 die erforderliche untere
Position erreicht hat, dass der Keil 38, welcher sich
an seinen zwei Seiten Uber die Metalltafeln hinaus er-
streckt von Schiebemitteln (zur Vereinfachung nicht
gezeigt, aber von herkémmlicher Art) in Eingriff ge-
nommen wird, geeigneter Weise durch hydraulische
Betatigung, welche auf den Keil 38 einen horizonta-
len Schub in Richtung des zweiten Gestells 24 ausu-
ben. Gleichzeitig deaktiviert die Steuereinheit die Be-
tatigungsmittel 34, so dass die zugeordnete Ladefla-
che 36 unter dem Schub des Keils 38 sich zusammen
mit dem abgeleiteten Stapel 36 zurtickzieht, bis ge-
eignete (nicht gezeigte) Sensoren (beispielsweise
Photosensoren), mit welchen die Maschine 10 aus-
gerustet ist, erfassen, dass der gesamte abgeleitete
Stapel 36 Uber die horizontale Linie 40 transferiert
wurde, welche die Grenzlinie zwischen der Seiten-
wand 16 des ersten Gestells 12 und der Seitenwand
28 des zweiten Gestells 24 bildet. Zu diesem Zeit-
punkt bewirkt die Steuereinheit, dass der Trennkeil
38 sich nach oben bewegt, so dass er in Fig. 5 nicht
mehr sichtbar ist. Diese Figur zeigt die nachste Stufe,
in welcher die Steuereinheit das erste Gestell 12
dazu gebracht hat, in seine erste Position (horizontal)
zuriickzukehren. Es ist daher mdglich, den Ubrig ge-
bliebenen Hauptstapel 20A zu entfernen und daher in
der Lage zu sein, wenn es nétig ist, auf die Ladefla-
che 14 einen anderen Hauptstapel bestehend aus
Metalltafeln mit unterschiedlichen Abmessungen
oder einem unterschiedlichen Material verglichen mit
dem vorhergehenden zu platzieren. Zur Vereinfa-
chung wird angenommen, dass der neue Hauptsta-
pel der in Eig. 5 mit 20A bezeichnete ist, und insbe-
sondere ein unvollstandiger Hauptstapel, aus wel-
chem eine vorgegebene Anzahl von Metalltafeln be-
reits entfernt wurde (es gibt offensichtlich keinen Un-
terschied, wenn der neue Hauptstapel vollstandig
ist), so dass seine obere Flache in die Ebene der
oberen Kante der Seitenwand 16 bewegt wird. Auf
Befehl des Bedieners 30 lasst die Steuereinheit das
erste Gestell 12 von seiner ersten Position (Eig. 5) in
seine zweite Position (Eig. 6) zurtickkehren. In der
Zwischenzeit wird der Bediener 30 bevorzugt auf die
freie Seite des abgeleiteten Stapels 36, welcher sich
bereits auf dem zweiten Gestell 24 befindet, eine Fo-
lie bzw. ein Blatt platziert haben (normalerweise aus
einem Kunststoffmaterial), welches geeigneterweise
dazu dient, den ersten abgeleiteten Stapel 36 von
dem neuen abgeleiteten Stapel, welcher gebildet
werden soll und welcher aus einer unterschiedlichen
Art von Metalltafeln zusammengesetzt sein wird, zu
trennen. Zu diesem Zeitpunkt werden die vorstehend
beschriebenen Tatigkeiten wiederholt, das heit ma-
nuelles Abtrennen einer bestimmten Anzahl von Me-
talltafeln von dem zweiten Hauptstapel, welcher ge-
gen die freie Seite gegen den ersten abgeleiteten
Stapel 36 (moglicherweise durch die erwahnte
Kunststofftrennfolie bedeckt) gelehnt werden wird
und den zweiten abgeleiteten Stapel bilden wird,
durch den Bediener 30. An diesem Punkt wird, bevor-
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zugt auf einen Befehl des Bedieners hin (die Steuer-
einheit kdnnte dies jedoch auch direkt vornehmen,
wobei in diesem Fall die Maschine 10 mit einem Sen-
sor ausgerustet sein misste, welcher die Steuerein-
heit informiert, dass das erste Gestell 12 in seine
zweite Position zurlickgekehrt ist) die Handlung des
Einsetzens des Trennkeils 38 bis zu der durch 38A in
Fig. 6 bezeichneten Position ebenso wie die Hand-
lung, welche die getriebene Bewegung des Keils zu
dem ersten abgeleiteten Stapel hin beinhaltet, wie-
derholt, mit gleichzeitigem Zuriickziehen der Lager-
flache 14 von dem zweiten Gestell 24 (Fig. 7), so
dass auf diesem Letzteren die Anordnung von zwei
abgeleiteten Stapeln angehauft wird, wobei diese An-
ordnung in Fig. 6 mit 36A bezeichnet ist, wahrend
das Ubrige des zweiten Hauptstapels mit 20B ge-
kennzeichnet ist.

[0016] Fig. 8 beschreibt den nachsten Schritt, in
welchem das erste Gestell 12 mit dem Ubriggebliebe-
nen 20B des zweiten Hauptstapels in seine anfangli-
che Position zurlickbewegt wird.

[0017] Zu diesem Punkt ist es offensichtlich, dass
derselbe Arbeitsvorgang mit einem dritten Hauptsta-
pel usw. wiederholt werden kann, um schlieRlich auf
dem zweiten Gestell 24 eine Anordnung zu erhalten,
welche aus der erforderlichen Anzahl von abgeleite-
ten Stapeln (voneinander bevorzugt durch eine
Kunststofffolie getrennt) gebildet ist, wobei jeder aus
der gewtinschten Anzahl von Metalltafeln des gefor-
derten Typs (in Ubereinstimmung mit den Anforde-
rungen eines bestimmten Kunden) gebildet ist, wobei
die maximale Anzahl von abgeleiteten Stapeln
und/oder von Metalltafeln fiir jeden abgeleiteten Sta-
pel nur durch die Aufnahmefahigkeit des zweiten Ge-
stells 24 bestimmt wird.

[0018] Wenn schliellich die gewilnschte Anord-
nung 36A von abgeleiteten Stapeln erhalten wurde
und nachdem das Ubriggebliebene des letzten
Hauptstapels von dem ersten Gestell 12 entfernt wur-
de, wird eine herkdmmliche Palette oder als Grenze
einfache flache Planken, in Fig. 9 mit 42 bezeichnet,
auf der Ladeflache 14 des ersten Gestells 12 ange-
ordnet. Zu diesem Zeitpunkt aktiviert die Steuerein-
heit, entweder automatisch oder durch den Eingriff
des Bedieners, Betatigungsmittel (in Fig. 9 schema-
tisch durch die Pfeile 44 angedeutet, bevorzugt hy-
draulischer Art), welche es ermdglichen, dass die
obere Kante der Palette 42 in die Ebene der oberen
Kante der Seitenwand 16 bewegt wird, wobei das
erste Gestell 12 dann in die Position gebracht wird,
welche vorstehend als seine dritte Position (vertikal)
definiert wurde. Zum selben Zeitpunkt wird das zwei-
te Gestell 24 ebenso in diejenige Position gebracht,
welche vorstehend als seine erste Position (ebenso
senkrecht) definiert wurde, wodurch die Situation der
Fig. 10 erhalten wird. Zu diesem Zeitpunkt aktiviert
die Steuereinheit, entweder durch Eingriff des Bedie-
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ners, welcher ein entsprechendes Steuerelement be-
dient, oder automatisch (wenn die Steuereinheit mit
geeigneten Sensoren ausgeristet ist, welche sie in-
formieren, wann die vertikale Position sowohl des
Gestells 12 als auch des Gestells 24 erreicht wird)
Betatigungsmittel 34 der Ladeflache 26, so dass die
Anordnung von abgeleiteten Stapeln 36A einschliel3-
lich der Palette 42 von dem zweiten Gestell 24 zu
dem ersten Gestell 12 wie in Fig. 11 gezeigt bewegt
wird.

[0019] Nachdem dies durchgefiihrt wurde, bewirkt
die Steuereinheit, wiederum durch Eingriff des Bedie-
ners 30 oder automatisch (wenn Sensoren vorgese-
hen sind, um die Steuereinheit zu informieren, wann
diese Situation erreicht wird), dass das erste Gestell
12 in seine erste Position zurlickkehrt, so dass die
Anordnung 36 von abgeleiteten Stapeln entfernt wer-
den kann, um somit den geplanten Zyklus zu be-
schlieRen. Die Maschine 10 ist nun bereit, einen neu-
en Zyklus durchzufiihren.

[0020] Die Maschine 10 kann geeigneterweise mit
herkdmmlichen Lastzellen ausgestattet sein, welche
es ermoglichen, das Gewicht der gebildeten abgelei-
teten Stapeln zu bestimmen, entweder durch Diffe-
renzbildung oder durch Addition.

[0021] Es ist zu bemerken, dass die Maschine der
vorliegenden Erfindung betreffend all jener Dinge be-
nutzt werden kann, welche Tafeln jeglichen Metalls
oder jeglicher Legierung verarbeiten, oder bei wel-
chen ein Kunde mit Anordnungen versorgt werden
muss, welche aus einer vorgegebenen Anzahl von
Metalltafeln pro Typ gebildet sind. Es ist unmittelbar
offensichtlich, dass die Maschine der vorliegenden
Erfindung es zuséatzlich dazu, dass im Wesentlichen
das Risiko von Unféllen des Betroffenen Personals
beseitigt wird, ermdglicht, betrachtliche Zeit und Kos-
ten zu sparen.

Patentanspriiche

1. Maschine zum Abtrennen einer gewtinschten
Anzahl von Metalltafeln von einem Hauptstapel, um
einen abgeleiteten Stapel oder eine Gruppe von ab-
geleiteten Stapeln zu bilden, umfassend:

— ein zwischen einer horizontalen ersten Position, ei-
ner zweiten Position nahe der Vertikalen und einer
vertikalen dritten Position bewegbares erstes Gestell
(12), wobei das erste Gestell (12) mit einer Ladefla-
che (14) und einer relativ dazu senkrechten Seiten-
wand (16) ausgerustet ist, wobei die Ladeflache in
der Lage ist, einen Hauptstapel (20) mit der jeweili-
gen Palette aufzunehmen, wenn das erste Gestell
(12) in seiner ersten Position ist, wobei in der zweiten
Position des ersten Gestells (12) die Metalltafeln des
Hauptstapels (20) mit ihren Kanten gegen die Seiten-
wand (16) des ersten Gestells (12) gelehnt ruhen,
wobei das erste Gestell (12) zudem mit Mitteln (44)

5/11

zum Bewegen seiner Ladeflache (14) parallel zu sich
selbst ausgestattet ist,

— ein zwischen einer vertikalen ersten Position, in
welcher es dem ersten Gestell (12), wenn dieses in
seiner dritten Position ist, gegenlberliegt, und einer
zweiten Position nahe der Vertikalen bewegbares
zweites Gestell (24), wobei das zweite Gestell (24)
mit einer Ladeflache (26) und einer relativ dazu senk-
rechten Seitenwand (28) ausgeristet ist, wobei das
zweite Gestell (24) zudem mit Mitteln (34) zum Bewe-
gen seiner Ladeflache (26) parallel zu sich selbst
ausgerustet ist, wobei die freie Kante der Seitenwand
(28) des zweiten Gestells (24) sowohl wenn beide
Gestelle (12, 24) in ihren zweiten Positionen als auch
wenn das erste Gestell (12) in seiner dritten Position
und das zweite Gestell (24) in seiner ersten Position
ist im Wesentlichen mit der freien Kante der Seiten-
wand (16) des ersten Gestells (12) Ubereinstimmt,

— ein Trennelement (38), welches zwischen die von
dem ersten Gestell (12) getragenen Metalltafeln (20)
einsetzbar ist, wenn das erste Gestell (12) in seiner
zweiten Position ist, um die gewtinschte Anzahl (36)
von diesen von dem Hauptstapel (20) zu trennen, wo-
bei das Trennelement (38) zudem als Schiebeele-
ment gegen die abgetrennten Metalltafeln (36) arbei-
tet, um sie auf das zweite Gestell (24) zu bewegen,
wenn dieses in seiner zweiten Position ist.

2. Maschine (10) wie in Anspruch 1 beansprucht,
wobei eine Operationssteuereinheit fir die Maschine
(10) bereitgestellt ist.

3. Maschine (10) wie in Anspruch 2 beansprucht,
wobei die Steuereinheit vom Typ eines Mikroprozes-
sors ist.

4. Maschine (10) wie in Anspruch 1 beansprucht,
wobei Hydraulikmittel bereitgestellt sind, um das ers-
te Gestell (12) und das zweite Gestell (24) in ihre ver-
schiedenen Positionen zu bewegen, um sowohl die
Ladeflache (14) des ersten Gestells (12) als auch die
Ladeflache (26) des zweiten Gestells (24) parallel zu
sich selbst zu bewegen, und um das Trennelement
(38) als Schieber zu betatigen.

5. Maschine (10) wie in Anspruch 1 beansprucht,
wobei ein Aufzug bereitgestellt ist, um das Trennele-
ment (38) anzuheben und zu senken, wobei das
Trennelement (38) in Form eines Keils mit angemes-
senem Gewicht vorliegt.

Es folgen 6 Blatt Zeichnungen
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