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@ Sortiereinrichtung flir flachige Zuschnitte.

@ Bei einer Sortiereinrichtung (1) zum Trennen
fehlerbehafteter Zuschnitte (16') von den {brigen
Zuschnitten (15, 16), die durch eine Schneideinrich-
tung aus einer Papierbahn (14) hergestellt werden,
ist eine Sortierweiche (17') mit gesondert arbeiten-
den, nebeneinanderliegenden Einzelweichen (18, 19)
flir jeden der nebeneinanderlaufenden Bahnstringe
vorgesehen. Durch Einzelweichen (25, 28) einer dar-
auffolgenden Verteilweiche (22) kdnnen Unterschie-
de in den Anzahlen der die Sortierweiche (17) ver-
lassenden Zuschnitte der beiden Bahnsirdnge aus-
geglichen werden. Auf die Verteilweiche (22) folgen-
<de Uberlappungs- und Sammelstationen (31, 33 bzw.
32, 34) weisen ebenfalls jeden Bahnstrang gesondert
€= steuernde Einheiten auf, so dafB alle Stapel unabhin-
gig voneinander hergestellt und nach Fertigstellung
weitertransportiert werden kdnnen.

90

EP 0 403

Xerox Copy Centre



1 EP 0 403 501 A2 2

Sortiereinrichtung fiir flachige Zuschnitte

Die Erfindung betrifft eine Sortiereinrichtung fir
flichige Zuschnitte, zum Beispiel auf bestimmie
Qualitdtsmerkmale oder Fehler zu pritfende Papier-
bdgen, insbesondere hochwertige Papiere, wie
Kunstdruckpapiere, Sicherheitspapiere flir Schecks,
Geldscheine o.dgl..

Derartige Sortiereinrichtungen weisen zweck-
méBig mindestens eine Bewegungssirecke flr die
vereinzelt aufeinanderfolgenden Zuschnitte auf, die
wiahrend des Durchiaufes optisch oder anders nach
bestimmten Kriterien unterschieden und zum Bei-
spiel so getrennt werden, daB Zuschnitte mit be-
stimmten Merkmalen von mindestens einer Grup-
pe. die solche Merkmale nicht auiweist, getrennt
werden. Zur ErhShung des Durchsatzes der Sor-
tiereinrichtung werden die Zuschnitte zumindest
zundchst in mindestens zwei nebenei nanderlie-
genden Bahnen bewegt, wobei auf allen Bahnen
nebeneinander gleichzeitig sortiert werden kann.

Sortiereinrichtungen kdnnen den Nachieil ha-
ben, daB benachbarte Zuschnitie an der Sortierstel-
le nur gemeinsam weiterbewegt, al so zum Beispiel
aussortiert werden kdnnen, selbst dann, wenn nur
ein Zuschnitt das entsprechende Merkmal enthilt.
Daher sind die so aussortierten Zuschnitte nach-
tréglich manuell nochmals zu sortieren, um eine
klare Trennung nach Kategorien zu erreichen. Wird
zum Beispiel nach Fehlern sortiert, so ergibt sich
bei zweinutziger Arbeitsweise je Sortiervorgang
dann ein um das Doppelte des Notwendigen er-
h&hter AusschuB, wenn je Sortiervorgang nur ein
Zuschnitt Fehler aufweist. Die genannte Nachsortie-
rung ist aufwendig, kostenintensiv und fehlerbehaf-
tet, da sie eine hohe Konzentration erfordert.

Der Erfindung liegt desweiteren die Aufgabe
zugrunde, Nachteile bekannter Ausbildungen zu
vermeiden und insbesondere eine Sortiereinrich-
tung der genannten oder einer dhnlichen Art zu
schaffen, welche es auf einfache Weise ermdglicht,
in gesonderten Bahnen laufende Zuschnitte unab-
hdngig voneinander nach vorgegebenen Kriterien
auszusondern.

Zur L8sung sind im Bereich der jeweiligen
Soriierstelle Mittel vorgesehen, welche so umsteu-
erbar sind, daB mindestens zwei dieser Zuschnitte
entweder in zueinander im wesentlichen gleicher
Lage weiterbewegt werden oder aber in eine Rela-
tivbewegung gegeneinander {berfUhri werden,
durch welche ein Sortiervorgang hervorgerufen
wird. Ist die Sortierstelle bevorzugt durch eine die
Zuschnitte mechanisch flihrende oder umienkende
Weiche gebildet, so ist diese Sortierweiche in ge-
sonderte Einzelweichen flir jeweils einen der ge-
nannten Zuschnitie oder mehrzahlige Gruppen sol-
cher Zuschnitie unterteilt, wobei die Einzelweichen
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unabhingig voneinander jeweils in min destens
zwei Weichenstellungen umsteuerbar sind. Da-
durch kdnnen die genannten Zuschnitte entspre-
chend den Erfordernissen entweder in gleicher
Weise weiterbewegt oder nach MaBgabe eines
oder mehrerer Unterscheidungsmerkmale einzeln
oder in Gruppen auseinanderbewegt werden. Dient
das Sortieren zum Beispiel dem Ausscheiden von
AusschuB, so kdnnen ausschiiellich die fehlerbe-
hafteten Zuschnitte aussortiert und getrennt von
den fehlerfreien Zuschniften gesammelt werden.

Die beschriebene Ausbildung kann zur L&sung
der der Erfindung zugrundeliegenden Aufgabe fUr
sich oder zusitziich auch fUr eine andere Weiche
vorteilhaft sein, zum Beispie! fiir eine Vertsiiweiche,
die den Zuschnittstrom durch Umsteverung auf
zwei oder mehr weiterflihrende Laufbahnabschnitte
verteilen kann. Durch Teilung dieser Verteilweiche
in der beschriebenen oder einer Zhnlichen Art kdn-
nen zum Beispiel Unterschiede in der Anzahl der in
dem vorgeschalteten Laufbahnabschnitt nebenein-
ander bewegten Stréme von Zuschnitten so ausge-
glichen werden, daB zumindest in einem weiterflh-
renden Laufbahnabschnitt die Anzahl der Zuschnit-
te in den nebeneinanderlaufenden Bahnen unab-
hingig davon gleich ist, ob vor der Verteilweiche
die Zuschnitte in den Laufbahnen in unterschiedli-
cher oder gleicher Anzahl ankommen.

Des weiteren k&nnen zur L8sung der der Erfin-
dung zugrundeliegenden Aufgabe statt der oder

"zusitzlich zu den beschriebenen Ausbildungen Mit-

tel vorgesehen sein, durch welche die Zuschnitte in
den nebeneinanderlaufenden Strdmen einzeln oder
in Gruppen nebeneinanderlaufender Zuschnitte mit
unterschiedlichen Geschwindigkeiten zum Beispiel
so bewegt werden kdnnen, da8 ein Strom stillsteht,
wéhrend der andere Strom lduft. Bevorzugt wird
dies bei einem mechanischen Transport dadurch
erreicht, daB die zugehdrige Transportbahn in ne-
beneinanderliegende Einzel-Transportbahnen ent-
sprechender Breite unterteilt ist, wobsi diese
Einzel-Transportbahnen unab h#ngig voneinander
mehr oder weniger schnell angetrieben bzw. stillge-
setzt werden kdnnen, obwohl die beiden Strome
zuvor synchron nebeneinander gelaufen sind.

Zum Zusammenflhren der jewsils aufgrund
der genannien Kriterien einander zugehdrigen Zu-
schnitte ist zweckmaBig mindestens eine Sammel-
station vorgesehen, in welcher die Zuschnitte zum
Beispiel in kantenbiindige Stape! aufeinander ge-
schichtet werden. Diese Sammelstation oder Sam-
melstationen sind zweckmaBig in Laufrichtung kurz
nach der Verteilweiche vorgesehen, wobei der je-
weiligen Sammelstation vorteilhaft unmittelbar be-
nachbart eine Uberlappungsstation vorgeschaltet
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werden kann, in welcher die zun#chst im Abstand
hintereinander bewegten Zuschnitte zun#chst in
Laufrichtung einander mit dem gréBen Teil ihrer
zugehdrigen Erstreckung liberlappend schuppenar-
tig aufeinander gelegt werden. Von dieser Uberlap-
pungsstation erfolgt dann die Ubergabe in die
Samme]station.

Zur L&sung der der Erfindung zugrundeliegen-
den Aufgabe k&nnen staft der oder zusétzlich zu
den beschriebenen Ausbildungen auch Mittel vor-
gesehen sein, um die in den nebeneinanderliegen-
den Sitrdmen bewegten Zuschnitte unabhZngig
bzw. getrennt voneinander zu z#hlen, wobei das
relaxive Zdhlergebnis der bei den Zdhlungen als
Signal fur die Umsteuerung der Einzelweichen baw.
fir den Antrieb der Einzel-Transporibahnen ver-
wendet werden kann. ZweckmaBig wird sowohl un-
mittelbar nach der Sortierweiche in dem jeder Ein-
zelweiche zugehd&rigen Strom als auch unmittelbar
vor der Ablage in die Sammelstation in jedem
Strom gesondert gez3hlt. Dadurch kann festgestellt
werden, ob zwischen den in Laufrichtung hinterein-
anderliegenden Z&hlzonen ein oder mehrere Zu-
schnitte abhanden gekommen sind bzw. entnom-
men wurden, was insbesondere im Falle der Verar-
beitung von Sicherheitspapieren wichtig sein kann.

Nach dem Sortieren, Verieilen oder Sammein
werden die Zuschnitte, vorzugsweise stapelweise
durch geeignete Mittel quer zur bis dahin vorherr-
schenden Laufrichtung seitlich nach auBien bewegt,
so daB sie in einfacher Weise einer weiterfiihren-
den Transporteinrichtung {ibergeben werden kdn-
nen, deren Transporirichtung vorzugsveise etwa
parallel zur genannten vorherrschenden Laufrich-
tung liegt. In diese Transporteinrichtung kdnnen in
Transportrichtung hintersinander die Zuschnitte
bzw. Bogenstapel gesonderter Sammelstationen
eingeschleust werden, wobei diese Sammelstatio-
nen von der gemeinsamen Verteilweiche mit Zu-
schnitten versorgt werden.

Die erfindungsgemaBe Sortiereinrichtung eig-
net sich insbesondere fiir sog. Sortierquerschnei-
der, bei welchen zunichst eine von einem Spei-
cher in ihrer Langsrichtung zugeflihrie Bahn zur
Unterteilung von nebeneinanderliegenden Nutzen-
bahnen ldngsgeschnitten sowie ggf. an ihren Rén-
dern beschnitten und dann durch Querschneiden in
die einzelnen, nebenei nanderliegenden Zuschnitte
unterteilt wird. Dieses Querschneiden sowie ggf.
ein Auseinanderziehen hintereinanderliegender Zu-
schnitte in Laufrichtung kann unmittelbar vor der
Sortierweiche erfolgen, mit deren Einzelweichen
der jeweils auszuschleusende Zuschnitt dann nach
unten aus der Haupt-Laufbahn herausgeflihrt wer-
den kann, wihrend die nicht auszuschleusenden
Zuschnitte im wesentlichen geradlinig Uber die Sor-
tierweiche weiterlaufen.

Die Priifung nach den genannien Kriterien er-
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folgt zweckm&Big kurz vor dem L&ngsschneiden,
wobei die Materialbahn beiderseits der jeweiligen,
durch den Langsschnitt definierten Trennlinie ge-
sondert gepriift wird, so daB die genannten Merk-
male auf beiden Seiten der Trennlinie unabhingig
voneinander erfaBt werden k8nnen. Hierzu ist vor-
teilhaft ein Bahninspektionssystem vorgesehen, das
je nach den Erfordernissen im Auflicht- bzw.
Reflektions- oder Durchlichtverfahren arbeitet und
dessen beiderseits der jeweiligen Trennlinie liegen-
de Priifzellen eine gesonderte Steuereinheit beein-
flussen. Die Einzelweichen bzw. die Einzel-Trans-
portbahnen k&nnen unmittelbar durch diese Steure-
reinheiten automatisch zur Erzielung der beschrie-
benen Wirkungen gesteuert werden. Die Einzelwei-
chen der Verteilweiche werden zweckmiBig Uber
die gesonderten Z&hleinrichtungen der vorgeschai-
teten Z&hlzone gesteuert.

Durch die erfindungsgemife Ausbildung wird
nur jeweils der auf Fehler erkannte Bogen in den
Ausschuf8 ausgeschleust. Damit ist sichergestellt,
daB sich im AusschuB tatsdchlich nur fehlerhafte
Bogen befinden, so daB keine weitere manuelle
Nachsortierung erforderlich ist und daher die Lei-
stungsféhigkeit der Einrichtung erheblich gesteigert
werden kann. Die erfindungsgem&Be Ausbildung
eignet sich auch flir andere Materialien als Papier-
bahnen.

Die erfindungsgemdpBe Einrichtung kann nach
einem Verfahren arbeiten, bei welchem von wenig-
stens zwei nebeneinanderlaufenden Material stro-
men wenigstens auf mindestens einer Teilsirecke
der jeweiligen Einzel-Laufbahn die von einem ge-
meinsamen Zulauf kommenden Materialstréme un-
terschiedlich, jedoch nebeneinanderlaufend, gefah-
ren werden kdnnen, wobei diesen gemeinsamen
Teilabschnitten der Materialstrdme eine Abzwei-
gung mit mindestens zwei weiteren gleichartigen
Teilstrecken so zugeordnet ist, daB die Material-
stréme unabhdngig voneinander und jederzeit um-
steuerbar auf einem der beiden abgezweigten
Wege weitergeflihrt werden kdnnen, um Mengen-
unterschiede, die sich durch den unterschiedlichen
Lauf der nebeneinanderliegenden Materialstrome
ergeben, wieder auszugleichen. Dadurch kdnnen
die an den Enden der jeweiligen Abzweigungs-
strecke anfallenden Mengen der nebeneinanderlau-
fenden Materialstrome unabh#ngig voneinander
beliebig beeinfluBt werden. Die Enden der Abzwei-
gungsstrecken sind dann wieder an einen gemein-
samen Auslauf zweckmBig so angeschlossen, daB
die Materiaimengen bzw. Stapel, die in der jeweili-
gen Abzweigstrecke aus dem jeweiligen Material-
strom gesammelt worden sind, hintereinanderlau-
fend dem Auslauf zugeflihrt werden. insofern k&n-
nen im Falle einer Sortiereinrichtung zwei schmale,
zum Beispiel einnutzige, gesonderte Sortiersinrich-
tungen unmittelbar nebeneinander gestellt und ihre
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Uberlappungs- bzw. Sammelstationen {iber ge-
meinsame Quertransporteinrichtungen und ggf.
mindestens eine Hubeinrichtung an den gemeinsa-
men Auslauf angeschlossen werden.

Diese und weitere Merkmale von bevorzugten
Weiterbildungen der Erfindung gehen auBer aus
den Anspriichen auch aus der Beschreibung und
der Zeichnung hervor, wobei die einzeinen Merk-
male jeweils flr sich allein oder zu mehreren in
Form von Unterkombinationen bei einer Ausflih-
rungsform der Erfindung und auf anderen Gebieten
verwirklicht sein und vorteilhafte sowie flir sich
schutzfdhige Ausflihrungen darstellen k&nnen, fur
die hier Schutz beansprucht wird. Ein Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung ist in der Zeichnung darge-
stellt und wird im folgenden n#her erldutert.

Die Zeichnung zeigt eine erfindungsgemafe
Sortiersinrichtung als Bestandteil eines Sortier-
schneiders in teilweise vereinfachier perspekiivi-
scher Darstellung.

Der Erfindungsgegenstand weist am Ende ei-
ner ersten . Forderstrecke einer F&rderbahn 3 der
Schneideinrichtung eines Soriierschneiders 2 sine
Sortiereinrichtung 1 auf, mit weicher digjenigen,
von der Schneideinrichtung hergestellien Zuschnit-
te, die als Ausschufl erkannt worden sind, aus der
weiteren Verarbeitung ausgeschleust und einem
Ausschufistapel zugefiihrt werden, wihrend die
Ubrigen Zuschnitte zur weiteren Verarbeitung wei-
tergefSrdert und dabei zunichst in unterschiedli-
chen Ebenen Uberlappt und in einer Anzah! von
Stapeln gesammelt werden, die um ein ganzzahli-
ges Vielfaches grdBer als die Anzahl der von der
Schneideinrichiung hergestellten Nutzenbreiten 4, 5
ist.

Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel, in wei-
chem die, zum Beispiel Walzen, umlaufende F&rd-
erbénder aufweisende horizontale F6rderbahn 3 in
Férderrichtung Pfeil 6 fordert, ist zunéchst eine
Priifeinrichtung 7 vorgesehen, die zum Beispisel ei-
nen Uber der FSrderbahn 3 liegenden Priifkopf mit
jeweils mindestens einer Priifeinheit 8 flir jede Nui-
zenbreite 4, 5 aufweist, so daB auf jeder Nutzen-
breite unabh#ngig gepriift werden kann. Auf die
Prufeinrichtung 7 folgt in FSrderrichtung Pfeil 6 ein
Lingsschneider 9, der die auf der F&rderbahn 3
laufende Material- bzw. Papierbahn 14 in der Mitte
mit einem Lingsschnitt aufieilt, so daB zwei neben-
einander laufende Einzelbahnen gebildet werden.
Seitlich benachbart zum Lzingsschneider 9 sind
zweckméBig auch nicht ndher dargestellie Randbe-
schneider vorgesehen, mit weichen die Papierbahn
14 an den Léngsrandern auf das gewlinschte Brei-
tenmaf zugeschnitten wird. Auf den Lingsschnei-
der 9 und die Randbeschneider folgt eine zum
Beispiel zwei Ubereinanderliegende Transportwal-
zen aufweisende Bahneinzugs-Einrichtung 10, mit
welcher die Papierbahn 14 von einer Papierrolle
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abgezogen und durch die Priifeinrichtung 7 bzw.
den Querschneider 9 bewegt wird. Vor dem Quer-
schneider ist die Fdrderbahn nicht durch Forder-
bander, sondern durch frei laufende Walzen, Unter-
stltzungsbleche o0.dgl . gebildet.

In Forderrichtung Pfeil 6 folgt nach der
Bahneinzugs-Einrichtung 10 ein Querschneider 11,
der zweckm&Big =zwei Ubereinanderliegende
Schneidwerkzeuge aufweist, von denen vorzugs-
weise eines, "insbesondere das untere, als zum
Beispiel feststehendes, leistenfdrmiges Untermes-
ser 13 und das andere als Schneidwalze 12 ausge-
bildet ist. Die zwischen den Schneidwerkzeugen
durchlaufende, langsgeteilte Papierbahn 14 wird
durch den Querschneider 11 jewsils in zwei ausge-
richtet nebeneinanderliegende, gleich grofe Zu-
schnitte 15, 16 quergeschnitten, die durch entspre-
chende Beschleunigung nach dem Querschneiden
so vorauseilend bewegt werden, daB hintereinan-
derlaufende Zuschniti-Paare berlhrungsfrei vonein-
ander getrennt in geringem Abstand hintereinander
liegen.

Unmittelbar im Anschiu an den Querschneider
11 bzw. an die Einrichtung zum Auseinanderziehen
der Zuschnitt-Paare schliefft die auf voller Bahn-
breite gleichwirkend arbeitende Fdrderbahn 3 an
eine Sortierweiche 17 an, die flr jeden der beiden
nebeneinander synchron laufenden Zuschnitt-Stro-
me eine gesonderte und gesondert umsteuerbare
Einzelweiche 18, 19 aufweist. Die beiden im we-
sentlichen gleichen Einzelweichen 18, 19 sind so
ausgebildet, daB sie jeden beliebigen einzelnen
Zuschnitt 15 bzw. 16 des jeweiligen Stromes quer
zur Ebene der Férderbahn 3 entweder nach unten
zu einem AusschuB-Sammier 20 umienken oder
etwa in Fdrderrichtung Pfeil 6 an einen darliber
und etwa in der Ebene der Fdrderbahn 3 liegenden
Forderer 21 weiterleiten kdnnen. Der Fdrderer 21
arbeitet zweckmBig ebenfalls Uber alle Nutzen-
breiten 4, 5 gleichwirkend synchron.

In Fdrderrichtung schlieBt an den F&rderer 21
eine Verteilweiche 22 an, mit welcher die nebenein-
anderlaufenden Materialstréme entweder etwa in
Férderrichtung Pfeil 6 auf eine anschiieBende und
etwa in der Ebene der Fdrderbahn 3 bzw. des
Forderers 21 liegende Transportbahn 23 weiterge-
leitet oder quer zu dieser Ebene zum Beispiel nach
unten auf ei(ne Abzweig-Transportbahn 24 umge-
leitet werden k&nnen. Die Verteilweiche 22 weist
ebenfalls flir jede Nutzenbreite 4 bzw. 5 eine ge-
sonderte Einzelweiche 25 bzw. 26 auf, so daf jeder
einzelne ankommende Zuschnitt wahlweise entwe-
der weitergeleitet oder umgeleitet werden kann. Die
gleich ausgebildeten Einzelweichen 24, 25 k&nnen
zum Beispiel als bewegbare Leit-bzw. Weichenkér-
per flir die Zuschnitte jeweils ein spitzwinkliges,
quer zur Férderrichtung liegendes Keilprofil aufwei-
sen, dessen an den Fdrderer 21 anschliefende
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Keilspitze etwa entgegen F&rderrichtung gerichtet
ist. In einer Weichenstel lung liegt die Keilspitze
etwa in der FSrderebene, so daB die obere Keilflan-
ke den jeweiligen Zuschniit weiterleitet und in der
anderen Weichenstellung ist die Keilspitze Uber die
Forderebene angehoben, so daB der jeweilige Zu-
schnitt auf die untere Keilflanke auflduft und nach
unten auf die Transportbahn 24 umgeleitet wird.
Die Weichenkdrper sind um eine gemeinsame,
etwa zur Forderebene parallele und zur Fdrderrich-
tung rechtwinklige Achse schwenkbar, die im Be-
reich der von der Keilspitze abgekehrten Keilkante
unmittelbar benachbart zur Transportbahn 23 liegt.
Obwoh! in der Zeichnung anders dargestellt, sind
zweckmiBig die Einzelweichen der Sortierweiche
17 und der Verteilweiche 22 gleich ausgebildet. In
der Zeichnung ist die in Fdrderrichtung Pfeil 6
rechte Einzelweiche 18 der Sortierweiche 17 so
dargestellt, daB der zugeh&rige Zuschnitt 15 auf
den Forderer 21 Ubergeben wird und die linke
Einzelweiche 19 ist so dargestsllt, daB ein zugehd-
riger Zuschnitt 16  nach unten umgelenkt wird. Von
der Verteilweiche 22 ist die rechte Einzelweiche 25
so dargestelit, da der zugehOrige Zuschnitt 15
. nach unten umgelenkt wird, wihrend die linke Ein-
zelweiche 26 den zugeh&rigen Zuschnitt weiterlei-
tet. Die beiden Transportbahnen 23, 24 weichen in
der H8he nach oben und unten etwa um das
gleiche MaB vom Forderniveau des Forderers 21
ab, der somit etwa in einer Mittel ebene zwischen
den Transportbahrien 23, 24 liegt.

Unmittelbar auf die Verteilweiche 22 folgt in
F6rderrichtung eine etwa in der Ebene der Férder-
bahn 3 liegende Uberlappungsstation 31, in wel-
cher die Zuschnitte jedes der beiden nebeneinan-
derliegenden Zuschnitt-Strdme mit gesonderten
Uberlappungs-Einheiten durch geeignete Beschleu-
nigung bzw. Verzdgerung schuppenartig aufeinan-
dergelegt werden k&nnen. Eine enisprechende,
quer zur Forderebene 3 demgegeniiber in H&hen-
richtung versetzte bzw. darunterliegende Uberlap-
pungsstation 32 ist auch der Transportbahn 24
zugeordnet und liegt zweckméBig gegenliber der
Uberlappungsstation 31 in oder enigegen Forder-
richtung um mindestens eine Nutzenlinge versetzt
oder vertikal darliber. Die, ebenfalls gesonderte,
nebeneinanderliegende  Uberlappung  seinheiten
aufweisende und zur Uberlappungsstation 31 paral-
lel bzw. horizontal angeordnete Uberlappungssta-
tion 32 ist liber eine den HBhenunterschied Uber-
windende, geneigte Zwischen-Transporisirecke mit

der Verteilweiche 22 verbunden. Auf dieser Trans-

porisirecke kdnnen die Zuschnitie der beiden ne-
beneinanderlaufenden Materialstréme unabhingig
voneinander bewegt werden. Meist die Zwischen-
Transporisirecke einen angetriebenen Fdrderer auf,
so ist dieser zweckm&Big durch unabhingig von-
einander  antreibbare,  nebeneinanderliegende
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Einzel-F&rderer gebildet.

in Férderrichtung unmittelbar nach jeder Uber-
lappungsstation 31 bzw. 32 ist jeweils eine Sam-
melstation 33 bzw. 34 vorgesehen, an welche die
Uberlappten Zuschnitte jedes Zuschnitt-Stromes
unabhdngig voneinander Ubergeben und in geson-
derten, kantenblindigen Stapeln unabhZingig von-
einander aufgeschichtet werden, so daf jede Sam-
melstation 33 bzw. 34 nebensinanderliegende, ge-
sondert und unabhdngig voneinander arbeitende
Sammeleinheiten fiir die Zuschnitt-Stréme auf-
weist.

Jede Uberlappungseinheit und die zugeordnete
Sammeleinheit bilden mindestens eine gesondert
antreib- und steuerbare Einzel-Transportbahn 27,
28 bzw. 29, 30 der zugehdrigen Transportbahn 23
bzw. 24. ZweckmipBig sind auch die in Forderrich-
tung aufeinanderfolgenden, der jeweiligen Uberlap-
pungseinheit und der anschlieBenden Sammelein-
heit zugehorigen Transportabschnitte durch geson-
dert steuer- bzw. anireibbare Einzel-Forderer gebil-
det. Die nebeneinanderliegenden Einzel-Forderer
der Uberlappungsstation 31 weisen gesonderte An-
triebe 35, 36 auf, wihrend die nebeneinanderiie-
genden Einzel-Forderer der Sammelstation 33 ge-
sonderte Antriebe 37, 38 aufweisen. Entsprechen-
de, nicht ndher dargestellte gesonderte Aniriebe
weisen auch die Einzel-F&rderer der Uberlappungs-
station 32 und der Sammelstation 34 auf. Die ne-
beneinanderliegenden Uberlappungseinheiten
und/oder die nebeneinanderliegenden Einzel-F&r-
derer bzw. deren Antriebe sind zweckm&Big Uber
eine Schaltkupplung 39 starr miteinander kuppel-
bar, so daB sie auch genau synchron angetrieben
werden kdnnen. Dadurch wird in bestimmten Féllen
eine h8here Arbeitsgenauigkeit erreicht. Zum Bei-
spiel kann die Sortiereinrichtung 1 bzw. der Sortier-
schnei der 2 auch einnutzig betrieben werden, d.h.
daB kein Langsschnitt erfolgt, sondern der Langs-
schneider 9 aufer Betrieb ist, ohne daB die Gefahr
besteht, daB der jewsilige, dann von zwei neben-
einanderliegenden Einzel-F&rderern zu bewegende,
breitere Zuschnitt durch Laufungenauigkeiten die-
ser beiden Einzel-F&rderer schréggestellt in die
Uberlappungsstrecke einlduft.

An jede Sammelstation 33 bzw. 34 schliefit
unmittelbar ein Querfdrderer 40 bzw. 41 an, auf
welchem die Zuschniti-Stapel der jeweils nebenein-
anderliegenden Sammeleinheiten durch deren
Einzei-FOrderer unabhingig voneinander Uberge-
ben und dann quer bzw. rechtwinklig zur Férder-
richtung Pfeil 6, jedoch parallel zur Ebene der
Férderbahn weiterbewegt werden k&nnen. Die bei-
den {ibereinanderliegenden Querfdrderer 40, 41
der beiden Transportbahnen 23, 24 f&rdern in der-
selben Querrichtung, sind jedoch zweckmiBig in
Forderrichtung Pfeil 6 so gegeneinander versetzt,
wie anhand der Uberlappungsstationen 31, 32 bzw.
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der Sammelstationen 33, 34 beschrieben, wobei
zweckm@Big zur Erzielung des Versatzes zwischen
einer Uberlappungsstation und der zugehdrigen
Sammelstation eine entsprechend verldngerte Zwi-
schenstrecke vorgesehen ist. Der obere QuerfGrde-
rer 40 miindet seitlich benachbart zur Transpori-
bahn 24 bzw. zur Uberlappungsstation 32 in eine
Hubeinrichtung 42, zum Beispiel einen Scheren-
hubtisch, mit welchem die zugeh&rigen Zuschnitt-
Stapel von dem Niveau des QuerfGrderers 40 auf
das Niveau des Querfdrderers 41 abgesenkt wer-
den kdnnen. Die abgesenkien Stapel werden {iber
einen ZwischenfSrderer 44 in der Querf&rderrich-
tung an eine Trans porteinrichtung 43 Uibergeben,
welche die Stapel bzw. Bogenpakete etwa parallel
zur Forderrichtung Pfeil 6 der weiteren Verarbei-
tung =zufiihrt. Die Transporteinrichtung 43 liegt
zweckmiBig in H8he der Sammelstation 34 bzw.
des Querfdrderers 41, welche die ihm zugefiihrien
Stapel unmittelbar an die Transporteinrichtung 43
an einer Stelle Ubergibt, die in Fdrderrichtung ge-
geniiber der Ubergabestelle durch den Zwischen-
f6rderer 44 versetzt ist.

Erfindungsgemas sind des weiteren flir die ne-
beneinanderlaufenden Zuschnitt-Stréme gesonder-
te, unabhéngig voneinander arbeitende Zihleinrich-
tungen 45, 46 bzw. 47, 48 vorgesehen. Zweckmi-
Big ist fUr die Zuschnitte jedes Stromes unmittelbar
nach der Sortierweiche 17 im Bereich des F&rde-
rers 21 jeweils eine Zahleinrichtung 45 bzw. 46
vorgesehen. Entsprechende gesonderte Z#hlein-
richtungen 47, 48 eines weiteren Zihlsystemes ar-
beiten vor der Ablage der liberlappten Zuschnitte
in der jeweiligen Sammelstation 33 bzw. 34, so daB
jeder Sammeleinheit eine gesonderte Zihleinrich-
tung zugeordnet ist. Entsprechende gesonderte
Zdhleinrichtungen k&nnen auch im Bereich zwi-
schen der Sortierweiche 17 und dem Ausschug-
Sammiler 20 vorgesehen sein.

Sollte sich, wie in der Zeichnung dargestellt, im
linken Bahnstrang der Papierbahn 14 ein Fehler
befunden haben, so wird dieser nach seiner Erken-
nung durch die zugehdrige Priifeinheit 8 elekiro-
nisch so verarbeitet, daB die zugeh&rige Einzelwei-
che 19 der Sortierweiche 17 in Abh#ngigkeit von
der Zuschnittlinge, der F&rdergeschwindigkeit und
dem Abstand der Priifeinrichtung 7 von der Sortier-
weiche 17 so umgesteuert, daB genau bei Eintref-
fen des den Fehler auiweisenden Zuschnittes 16
die Einzelweiche 19 auf Ausschleusstellung umge-
stellt ist und dieser Zuschnitt 16" dem Ausschuf-
stapel zugefiihrt wird. Die andere Einzeiweiche 18
bleibt in diesem Fall also in ihrer Normalstelluné, in
welcher der zugehdrige Zuschnitt der Uberlappung
und dann der Sammelstation zugefihrt wird.

Aus diesem Grund kommen in den Uberlap-
pungseinheiten der Uberlappungsstation 31 Zu-
schnitte mit unterschiedlichen Zwischenabstidnden
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an, was den Uberlappungsvorgang beeintrichtigen
kdnnte. Im beschriebenen Fall wird daher liber
eine entsprechende Kupplung des Antriebes 36 die
linke Uberlappungsstrecke kurzzeitig stillgesetzt,
um den durch das Ausschleusen des Zuschnittes
16’ vergréferten Zwischenabstand zwischen auf-
einanderfolgenden Zuschnitten 16 auszugleichen.
Auch die beiden Einzelstapel der jeweiligen Sam-
melstation 33 bzw. 34 kdnnen durch das Aus-
schieusen einzelnder Zuschnitte nicht zeitgleich,
sondern nur zeitlich aufeinanderfolgend ihre vorbe-
stimmte Zuschnitt-Anzahl von beispielsweise 500
Stlick erreichen, so daB sie erst entsprechend zeit-
lich aufeinanderfolgend an den zugehdrigen Quer-
fGrderer 40 bzw. 41 libergeben werden kinnen.
Dies ist durch die gesondert antreibbaren Einzel-
Forderer der Sammelstationen 33, 34 mdglich.

Wird Uber eine Z&hleinrichtung 45 bzw. 46 des
ersten Zihlsystemes festgestellt, daB die fiir einen
Stapel bestimmte Anzahl von Zuschnitten durchge-
laufen und daher der zugehdrigen Sammeleinheit
der Sammelstation 33 zugeflhrt ist, so wird nach
Durchlauf des letzten Zuschnittes durch die zuge-
hérige Einzelweiche 25 bzw. 26 der Verteilweiche
22 diese Einzelweiche so umgestellt, daB die weite-
ren Zuschnitte auf die Transportbahn 24 umgelenkt
und somit der zugehdrigen Sammeleinheit der wei-
teren Sammelstation 34 zugefuhrt werden. Wah-
renddessen kann der darlberliegende Stapel aus
der Sammelstation 33 an den zugehdrigen Quer-
fGrderer 40 Ubergeben und liber die Hubeinrich-
tung 42 an die Transporteinrichtung 43 weiterge-
flihrt werden. Da somit auf beiden Bahnseiten un-
abh#ngig voneinander die Zuschnitte vor der Ver-
teilweiche 22 bzw. der Uberlappungs- und Sam-
melstation weiterlaufen k8nnen, wihrend ein Stapel
vollends fertiggestellt und von der zugehdorigen
Sammeleinheit abgegeben wird, ist eine ununter-
brochene Arbeitsweise bei sehr hoher Arbeitsge-
schwindigkeit gewé&hrleistet. Die erfindungsgemife
Einrichtung ist sehr sicher im Betrieb und kann
einfach hergestellit wie raumsparend ausgebildet
werden.

im Ausschleusweg nach der jeweiligen Einzel-
weiche 18 bzw. 19 der Sortierweiche 17 kann ein
Zuschniti-Vernichter flir die ausgeschleusten Zu-
schnitte vorgesehen sein, der zum Beispiel diese
Zuschnitte bereits beim Durchlauf durch die zuge-
hérige Einzelweiche oder unmittelbar nach deren
Verlassen zum Beispiel in Streifen zerteilt, so daf
in vorteilhafter Weise ein MiBbrauch von ausge-
schleusten Zuschnitten verhindert ist. Der mit 20
bezeichnete Bauteil kann ein Gerdt zur weiteren
Zerkleinerung bzw. Vernichtung dieser Streifen
sein.

Anspriiche
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1. Sortiereinrichtung (1) flr flichige Zuschnitte
(15, 16, 16'), insbesondere Papierb&gen, mit min-
destens einer F&rderbahn, dadurch gekennzeich-
net, daB sie mindestens sine Umstellung auf unter-
schiedliche F&rderwege aufweist.

2. Sortiereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Férderbahn (3) flr minde-
stens zwei nebeneinanderliegende Nutzenbreiten
(4, 5) vorgesehen ist und Zuschnitte in einer For-
derrichtung (Pfeil 6) im Bereich einer auf unter-
- schiedliche F&rderwege umstellbaren Sortierweiche
(17) der Fodrderbahn (3) ausscheidbar sind, und
daB vorzugsweise mindestens ei ne Sortierweiche
(17) wenigstens zwei gesonderte Einzel weichen
(18, 19) ilr je mindestens eine Nuizenbreite (4
bzw. 5) aufweist und die Einzelweichen (18, 19)
unabhéngig voneinander umstellbar sind.

3. Sortiereinrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Sortierweiche
(17) eine Verteilweiche (22) nachgeschaltet ist, die
im wesentlichen auf gleichen Breiten wie die Sor-
tierweiche (17) in unabhadngig voneinander umstell-
bare Einzelweichen (25, 26) unterteilt ist und auf
mindesiens zwei gesonderte, nachgeschaltete
Transportbahnen (23, 24) umstellbar ist, die vor-
zugsweise Ubereinander liegen und im wesentli-
chen gleiche Fdrderrichiung wie die Fdrderbahn
(3) haben.

4. Sortiereinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB
der Sortierweiche (17), insbesondere der Verteil-
weiche (22), mindestens eine Zuschniti-Sammelsta-
tion (33 bzw. 34) nachgeschaltet ist, der vorzugs-
weise nach der Verteilweiche (22) eine Zuschnitt-
Uberlappungsstation (31 bzw. 32) vorgeschaltet ist
und die insbesondere durch die zugehdrige Trans-
portbahn (23 bzw. 24) gebildet ist.

5. Sortiereinrichtung, insbesondere nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB mindestens eine wenigstens- einer
geteilten Weiche, insbesondere der Verigilweiche
(22), nachgeschaltete Transportbahn (23 bzw. 24)
entsprechend der Teilung dieser Weiche in geson-
derte, Fortsetzungen der Einzelweichen (18, 19
bzw. 25, 26) bildende, Einzel-Transportbahnen (27,
28 bzw. 28, 30) geteilt ist, die unabhingig vonein-
ander betreibbar sind, wobei vorzugsweise die
Zuschnitt-Uberlappungsstation (31) und die zuge-
hérige Zuschnitt-Sam melstation (33 bzw. 34) in
Transportrichtung aneinanderschlieBende, geson-
dert betreibbare Einzel-Transporibahnen (27, 28
bzw. 29, 30) aufweisen.

6. Sortiereinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
mindestens einer Weiche, insbesondere jeweils der
Sortierweiche (17) und der Verteilweiche (22), ge-
sonderte Zuschnitt-Z&hleinrichtungen (45, 46 bzw.
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47, 48) flir mindestens zwei nebeneinanderliegende
Nutzenbreiten (4, 5) zugeordnet, insbesondere
nachgeschaltet sind, wobei vorzugsweise die der
Verteilweiche (22) nachgeschalteten Z3hleinrichtun-
gen (47, 48) unmittelbar vor der jeweiligen
Zuschnitt-Sammelstation (33 bzw. 34) vorgesehen
sind.

7. Sortiereinrichiung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
mindestens zwei an die Forderbahn (3) ange-
schlossene, gesonderte Stapel-Transportbahnen
(23, 24) zur wechselweisen Entnahme der Stapel
aus zugehbrigen Sammelstationen (33, 34) vorge-
sehen und insbesondere nach den gesonderien
Sammelstationen (33, 34) wieder zusammenge-
flihrt, vorzugsweise an eine gemeinsame Zuschnitt-
Transporteinrichtung (43) angeschlossen sind.

8. Sortiereinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB
mindestens eine an die F&rderbahn (3) angeschlos-
sene Transportbahn (23 bzw. 24), insbesondere
unmittelbar nach einer, zugeh&rigen Zuschnitt-
Sammelstation (33 bzw. 34) an eine Zuschniti-
Quertransporteinrichtung (40 bzw. 41) angeschlos-
sen ist, wobei vorzugsweise die Quertransportein-
richtung der gesondert an die Fdrderbahn (3) ange
schlossenen Transportbahnen (23, 24) in die
Zuschnitt-Transporteinrichtung (43) in deren Trans-
poririchtung gegeneinander versetzt miinden.

9. Sortiereinrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafB
mindestens zwei an die F&rderbahn (3) ange-
schlossene, gesonderte Transportbahnen (23, 24)
etwa in gleicher Hbhe in eine gemeinsame
Zuschnitt-Transporteinrichtung (43) miinden und
daB vorzugsweise zwischen der Quertransporiein-
richtung (40) einer Transportbahn (23) und der
Transporteinrichtung (43) eine Zuschniti-Hubein-
richtung (42) vorgesehen ist.

10. Sortiereinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB mindestens zwei nebeneinanderliegende Einzel
-Transportbahnen (27, 28 bzw. 29, 30) flr die Zu-
schnitte antriebsfest miteinander kuppelbar sind
und/oder daB der Sortierweiche (17) ein Bahnen-
Querschneider (11) und diesem vorzugsweise min-
destens ein Bahnen-Ldngsschneider (9) vorge-
schaltet ist.

11. Sortiersinrichtung nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daB eine, insbesondere vor einem L&ngsschneider
(9) angeordnete, Priifeinrichtung (7) mit gesonder-
ten Prifeinheiten (8) flir mindestens zwei Nuizen-
breiten (4, 5) vorgesehen ist und daB vorzugsweise
die Einzelweichen (18, 19) der Sortierweiche (17)
von den Prifeinheiten (8) und/oder die Einzelwei-
chen (25, 26) der Verisilweiche (22) von, der Ver-
teilweiche vorgeschalteten, gesonderten Zuschnitt-
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Zahleinrichtungen (45, 48) gesteuert sind.
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