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(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrlchtung zum lagenweisen

Stapeln von Stilickgut auf Paletten, wie sie im Transportwesen

und innerbetrieblichen Transport zum Stapeln von Sicken mit

Schiittglitern eingesetzt wird. Ziel der Erfindung ist eine

vorgenannte Vorrichtung, durch die die Produktivitét bei der

Herstellung und die Qualitdt der Stuckgutotapel erhdht werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine der vorgenannten
Vorrichtungen zu schaffen, welche bei erhdhter

Durchsatzleistung eine schonende Behandlung der Stiickgiiter

und damit gleichmdBige und formstabile Stapel gewdhrleistet. Erfindungs-
gemdB wird die Aufgabe dadurch geldst, da8 die Rollen deér. Einlaufrollen-
bahn mit zur Anlaufleiste hin abnehmender Geschwindigkeit antreibbar
sind, daB die Anlaufleiste nach Bildung einer Stlickgutzeile vor dem
Tdtigwerden des Uberfiihrungsgliedes zum Verbringen der Stiickgutzeile

in die Zwischenstation von dem anliegenden Stiickgut wegbewegbar ist und
das8 die zundchst leere LadnpaTette aus einer hochsten Stellung unter
‘fortsc?reltendpr Stapelolldang in eine tiefste Stellung absenkbar ist,.
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Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum lagenweisen
Stapeln von Stlickgut auf Paletten, wie sie im Transport-
wesen gllgemein und beim innerbetrieblichen Transport zum
Stapeln von Sicken mit Schiittglitem zum Einsatz kommt.

Charakteristik der bekannten technischen LUsungen

Es sind Vorrichtungen zum lagenweisen Stapeln von Stlickgut
auf Paletten (wie zum. Beigpiel in der DE - PS 1 198 286
beschrieben) bekannt, bei denen sich die Stiickgliter, bei-
spielsweise Sdcke mit relativ leichtem Kunststoffgranulat,
an kritischen Stellen der Vorrichtung deformieren.

Diése Deformation vermindert die Stabilitdt der zu bildenden
Stapel, bei denen Stapelhthen bis zu 2,50 m angestrebt
‘werden, ' '

Auch die sogenannte palettenlbse Paketierung wird negativ
beeinfluBt, |

Besonders kritisch ist dabei der Bereich der Anlaufleiste

am Ende der Binlaufrollenbahn, da sich die Siécke beim Anlau-
fen an die Anleufleiste deformieren und sich Schwierigkeiten
bei der nachfolgenden Uberfithrung von der_Einlaufroilenbahn

auf die Zwischenstation ergeben.

Diese Schwierigkeiten ergeben sich dadurbh, dafl durch dié
Deformetion der Sdcke der an der Anlaufleiste anliegende

Sack zur Verdrehung neigt und dadurch keine exakte Sackzeile
erreicht wird.
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Die. vorbeschriebenen Schwierigkeiten verstdrken sich natur-
gemifl, wenn dem in der Praxis bestehenden Bediirfnis nach

immer hoheren Durchsatzleistungen entsprochen werden soll.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die Anwendung einer Vorrichtung zum
lagenweisen Stapeln von Stlickgut auf Paletten, durch die
die Produktivitdt bei der Herstellung und die Qualitdt der
herzustellenden Stiickgutstapel erhdht werden.

Darlesung deg Vegeng der Lrfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zum lagenweisen Stapeln wvon Stlickgut auf Peletten zu
schaffen, welche auch bel erhShter Durchsatzleistung eine
besonders schonende Behandlung der einzelnen Stilickgliter und
~damit gleichmifBige und formstabile Stapel gewihrleistet.

ErfinGungsgemiB wird die Aufgabe dadurch geltst, daB die

- Rollen der Einlaufrollenbeshn mit zur Anlaufleiste hin abneh-
mender Geschwindigkeit antreibbar sind, daB die Anlaufleiste
nach Bildung einer Stlickgutzeile vor dem Tédtigwerden des |
{berfilhrungsgliedes zum Verbringen der Stilickgutzeile in die
Zwischenstation von dem anliegenden Stilickgut wegbewegbar ist,
und dafl die zundchst leere Ladepalette aus einer hdchsten
Stellung unter fortschreitender Stapelbildung in eine tiefste
Stellung absenkbar ist.

Aufgrund dieser Ausbildung wird erreicht, daB selbst bedl
wesentlich erhShter Durchsatzleistung und demit Zufuvhrge-
schwindigkeit zur Einlaufrollenbahn die einzelnen Stilickgliter
zun Ende der Einlaufrollenbahn hin derart abgebremst werden,
dad Deformationen an der Anlaufleiste kaum noch auftreten
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kénnen. Dariiber hinaus konnen auch trotz erhdhter Uberfiih-
rungsgeschwindigkeit von der Einlaufrollenbahn zur Zwischen-
 station keinerlei Verdrehungen der betreffenden Stiickgut-
zeile von dem der Anlaufleiste anliegenden Stlickgut mehr
ausgehen, da vorher die Anlaufleiste ausreichend weit von
dem gegeniiberliegenden Stiickgut fortbewegt wird.

Da jeweils eine fertig gebildete Stlickgutlage nach dem An-
heben von der Zwischenstation nur noch ein kurzes Stlick aus
einer Stellung vor und oberhalb der Abstreifer abwirts ge-
senkt zu werden braucht, wird die erforderliche Zelt flir
das Abbremsen der Stlickgliter zum Ende der Einlaufrollenbahn
hin sowie fiir das VWegbewegen der Anlaufleiste mehr gls
kompensiert,

Ein zusdtzlicher Vortell ergibt sich daraus, dafl das Abstrei
fen kurz unterhalb der oberen Enden der Abstreifer erfolgt.

Dadurch wird immer die gleiche Zeit benttigt, so dafl auch
alle sonstigen Taktzeiten der Vorrichtung gleich bleiben
konnen.

In einzelnen ist es mdglich, die Rollen der Einlaufrollen-
bahn gruppenweise anzutreiben und die einzelnen Antriebe
gesondeft ein- und ausschaltbar auszugestalten. Beispiels-
weise ist es moglich, die letzten bzw. der Anlaufleiste
benachbarten Rollen iiberhaupt nicht anzutreiben. Die Auf-
teilung der vergchiedenen Rollengruppen und die Wghl der
verschiedenen Geschwindigkeiten sowie die Antriebs- und
Stillstankzeiten kdnnen in Abhi#ngigkeit von der jeweiligen .-
Beschaffenheit der zu fordernden Stiickgliter variiert werden.

Bine besonders einfache Ausfiihrungsform erh&lt man, wenn men
die Rollen der Linlaufrollenbahn, die gleiche Durchmesser
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be51tzen, durch zur Anlauflelste zunehmenden Durchmesser
gufweisende, von einen gemeinsamen Endlos-Antriebsorgan, wie
einer Kette, einem Keilriemen o. dgl. anoetrlebene Antriebs-
elemente, wie Ritzel, Riemenscheiben 0. dgl. entreibt.

Perner empfiehlt es sich, die ersten Rollen der Linlauf-
rollenbahn mit reibungsverstirkenden Oberflichen zu versehen,
un die Anfangszufuhrgeschwindigkelt der Stiickgliter mdglichst
konstant zu halten, auch dann, wenn das jeweilige Stilickgut
aus dem Stillstand, beispielsweise herkommend von einem
vorgeschalteten Tektband, beschleunigt werden muBe

Ferner kenn es zweckmifig sein, mindestens die letzten
Rollen der Einlaufrollenbehn mit einer gegeniiber ihrem an-
getriebenen Kern drehbaren AuBenhiilse zu versehen, so dal
gegeneinander aufgelaufene Stiickgliter bei noch angetriebenen
Rollen ohne Drehung der betreffenden AuBenhiilsen auf diesen
ruhen ktnnen, was zu einer schonenden Behandlung der Stiick-
gliter beitrégt.

'Die Anlaufleiste selbst kann jeweils nach Bildung elner
Stickgutzeile 1in konstruktiv besonders einfacher Veise
nittels antreibbarer Parallelogramm-Lenker so wellt wegge=-
schwenkt werden, daf die nachfolgende Uberfiihrung der be-
treffenden Stiickgutzeile euf die Zwischenstation in ihrer
raumlichen Lage nicht beeintriéichtigt. wird.

Bei einer Vorrichitung, deren vorgeschaltete Forderenlage

wie iiblich eine Wendenase fiir das Drehen einleufender Stlick-
gliter um 90° zur Bilduhg der verschiedenen Stiickgutzeilen
aufweist, kann men zur Anpassung an die angestrebten hoheren
Durchsatzleistungen der Vendenase einen Wendebeschleuniger
guordnen. Dieser kann vorzugsweise als in der Lidhe der
‘Wendenase drehbar gelavertcs Fliigelrad ausgebildet sein,
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welches im wirksemen Segmentbereich jedes Fliigels mit zu=-
nehmender Geschwindigkeit antreibber ist, Jeweils ein Fliigel
hilft, den hinteren Bereich des betreffenden Stiickgutes nach
vorn zu drehen, wodurch auch die GesamtbeanSpruchung des
Stiickgutes beim Drehvorgang herabgesetzt wird. Diese scho-
nende Behandlung ist dadurch bedingt, daB nunmehr von beiden
Enden des Stiickgutes her ein annihernd gleichmédBiger Kraft-
engriff erfolgt bzw. Drehmoment ausgelibt wird. '

Um die Riickzugsbewegung der Zinken des Gabelhebers zu be-
schleunigen bzw. die dabei auftretende Beanspruohung der
Stlickgiliter zu vermindern, kamm men in Vleiterbildung der Er-
findung die einzelnen hohl ausgebildeten Zinken des Gabel-
hebers iiber einen hohlen Verbindungsbalken mit Drucklufit
beeufschlegen, die denn durch in der den Stiickglitern gegen-—
iiberliegenden Fldche angeordnete Offnungen austritt.

Weiterhin kann men auch noch mindestens die mittleren Gabel-
zinken des Gabelhebers mit oberen Filhrungsleisten versehen,
wodurch vor allem bewirkt werden soll, daf bei einem soge-
nennten Kaminverbend kein Drehen der im Bereich der freien
Gabelzinkenenden aufliegenden Sicke bei der Rlickzugsbewe-
gung der Gabelzinken in dem mittigen Hohlraum hinein erfolgt.

SchlieBlich kenn die vorgeschaltete Forderenlage auch noch
mindestens ein der Einlaufrollenbshn unmittelbar benachbar-
tes, gesondert ein- und ausschaltbares Forderorgen bzw. ein
sogenanntes Taktband aufweisen. Dadurch soll erreicht wer-
den, daB die bei hohen Zufiihrg eschwindigkeiten von den vor-
geschalteten Férder- und Behandlungsorganen nicht ausrei-
chend zeitlich exakt zugefuhrten Stickgliter ganz genau der
prizise ab der Einlaufrollenbzshn im Takt arbeitenden Vor-
rlchtun em Beginn der Einleufrollenbahn zugefiihrt werden.
Zu diesem Zweck werden nach der Hohe der gewlinschten Duxrch-
setzleigtung ein oder zwel solche TPaktbinder bzw. gesondert _
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ein- und ausschaltbare Forderorgane angeordnet.

Ausfithrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel

ndher erliutert werden.

In den

Fige 1
Pig. 2
Figo 3

Figo 5

zugehdrigen Zeichnungen zeigen:

FPig. 6 :

Tige T

Fig. 8
Figo ’.49

Fig.10

Fig.11

..

Fine Vorrichtung gemiB der Erfindung in perspekti-
vischer Gesamtdarstellung;

Fine schematische Seitenansicht einer Einlaufrol-
lenbshn mit Anlaufleiste der erfindungsgemilben
Vorrichtung;

Eine Draufsicht auf die Anlaufleiste gemdl Pig. 23

Tine schematische Seitenansicht eines Wendebe~
schleunigers der erfindungsgemilen Vorrichtung;

Eine Draufsicht auf den_Vorrichtungsteil gemif
Figc 4'; )

Eine Seitenansicht des Gabelhebers der erfindungs-
gemifBen Vorrichtung; ‘

Eine Stirnansicht des Gabelhebers gemiB Fig. 6;

Einen vertikalen ILiéngsschnitt durch eine Gabel-
zinke des Gabelhebers gemiB Fig. 6 und 7 in ver-
grﬁBerter Darstellung;

Einen vertikalen Querschnitt durch eine Gabel-

 zinke des Gabelhebers gemtiB Fige 6 und 7 in

vergrﬁﬁerter.Darstellung;

Eine Draufsicht auf den Gabelheber gemdB Fige 6

wnd 7 mit einer Sacklage im sogenannten Vierer-

Keminverband und
eine Seitenensicht einer Hubeinrichtung fir die
lagepalette in schematischer Darstellung.
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Die eigentliche Vorrichtung gemidB der Erfindung bésteht im

wesentlichen aus einer Einlaufrollenbahn 1, eineerwischen-
station 2, vertikalen Abstreifern 3, einem zwischen diesen

zurlickziehbaren Gabelheber. 4 und einer Hubeinrichtung 5 fiir
eine Ladepalette6. Ferner ist zwischen Einlaufrollenbahn 1

und Zwischenstation 2 ein nicht niher dargestelltes {ber-

fiihrungsglied vorgesehen, das zinkenartig zwischen den ein-
zelnen Rollen der Einlaufrollenbahn 1 anhebbar ist, um je~

weils eine auf der Einlaufrollenbehm 1 gebildete Stiickgut-

zeile auf die Zwischenstation 2 zu iiberfiihren.

Bei dem in der Zeichnung wiedergegebenen Ausfiihrungsbeispiel
gind die Stﬁckgﬁter als Sdcke S dargestellt, die von einer
der Vorrichtung vorgeschalteten, nicht gezeigten Absackan-
lage in Lingsrichtung mehr oder weniger kontinuierlich ange=-
fordert werden.

Zwischen Absackenlage und Einlaufrollenbshn 1 ist eine For-
deranlege vorgesehen, die eine Staurollenbahn 7, eine Sack-
glétteinrichtung 8, einen Seitenausrichter 9 (z. B. einen
sogenannten Pusher), eine Vlendevorrichtung 10 sowie zweil
hintereinander geschaltete Taktbinder 11 und 12 aufweisth,

Die Arbeitsweise der Vorrichiung ist so, daB die von der
Absackenlage herkommenden einzelnen Sicke S euf der Staurol~
lenbehn 7 angestaut werden konnen und von dieser im vorbe-
stimmten Tekt liber eine em Ende der Staurollenbahn 7 angeord-
nete Zuteilvorrichtung der von zwei Forderbindern gebildeten
Sackglatieinrichtung 8 zugefiihrt werden. Zwischen den beiden
Forderbdndern der Sackglédtteinrichtung 8 durchlaufend werden
die Sécke praktisch gebiigelt, um gleichméiBige Konturen fiir
die nachfolgende Bildung der Stapel zZu haben, Der dann nach-
geschaltete Seitenausrichter bzw. Pusher 9 dient dazu, ein-
- zelne Sdcke § je nach dem gewiinschten Packmuster seitlich zu
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verschieben, wihrend die dem Pusher 9 noch nachgeschaltete
- Wendevorrichtung 10 einzelne Sicke S um 90° dreht, wie
dies nachfolgend noch nZher erliutert wird.

Die dann nachgeschalteten Taktbinder 11 und 12 dienen zum
evtl, kurzzeitigen Anhalten einzelner Sidcke S, um diese
dann exakt zum richtigen Zeitpunkt der Einlaufrollenbahn 1
zuzufihrene.

Jede auf der Einlaufrollenbahn 1 gebildete wnd durch Anlau-
fen gegen eine am Ende derselben angeordnete Anlauf=leiste
13 zum Stillstand gekomzene Sackzeile wird dann von einem
zeichnerisch nicht dargestellten Uberfiihrungsglied auf die
von station&ren Tragschienen gebildete Zwischenstation 2
liberfihrt. Im Regelfall kinnen zweil oder mehr Sackzeilen
nacheinander von der Einlaufrpllenbahn 1 auf die Zwischen-
station 2 unter Bildung einer kompletten Sacklage iiberfilhrt
bzw. zusammengestellt werden. Die fertige Sacklage wird
dann mittels eines zinkenfdrmigen Gabelhebers 4 angehoben,
vor im wesentlichen vertikale Abgtreifer 3 gebracht und damn
auf eine im leeren Zustand in ihrer hichsten Stellung be-
findliche Ladepalette 6 abgesenkt, dann zwischen den verti-
kalen Abgtreifern 3 zurilickgezogen und in die Ausgangsposi-
tion flir das Anheben einer neuen Sacklage zurlickgefiihrt.

Die erfindungswesentlichen Teile der Vorrichtung werden
nachfolgend im einzelnen ndher erliutert:

Bei der in Pig. 2 wiedergegebenen Einlaufrollenbahn 1 sind
drei Rollengruppen A, B, C vorgesehen, von denen beispiels-
weise die der Anlaufleiste 13 benachbarte Rollengruppe A
nicht angetrleben sein kann, wihrend die Rollengruppen B
und C mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten zu unter-
schiedlichen Zeiten antreibbar sind,
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Die ersten Rollen der Rollengruppe C weisen eine reibungsf
verstdrkende Oberfléche auf, konnen beispielsweiSe zu die~
sem Zweck gummiert sein, womit bewirkt werden soll, daB die
Anfangsforderung der von dem benachbarten Tektband 12
kommenden Stiickgliter sehr schnell erfolgt. Danach wird die
Geschwindiglkeit im Bereich der Rollengruppe B und weiter-
hin im Bereich der nicht angetriebenen Rollengruppe A
reduziert. Die Aufteilung der Rollengruppen A, B und C er-
folgt in Abhingigkeilit von der Beschaffenheit der zu for-
dernden Sdcke S. Ebenfalls ktnnen die Geschwindigkeiten und
die Antriebs—- bzw. Stillstandweiten der einzelnen Rollen-
gruppen A, B und C in Abhingigkeit von der Beschaffenheit
der speziellen Stiickgliter variiert werden.

© Abgesehen von den ersten mit reibungsverstérkenden Ober-
fldchen versehenen Rollen komnnen alle anderen Rollen einen
Antriebskern sowie eine auf diesem mit einem gewigsen Reib~
schlufl drehbare AuBenhiilse aufweisen, damit ggf, bel zum
Stillstand gekommenen Sécken S einzelne Rollen kurzzeitig
weiterlaufen konnen, ohne den Sack S zu deformieren.

Eine Reduzierung der Fordergeschwindigkeit der Einlasufrol-~
len zur Anlaufleiste 13 hin kann auch dadurch erfolgen, dafB3
alle Rollen iiber eine gemeinsame, hinsichtlich ihrer Ge~
schwindigkeit steuerbare Antriebskette oder Riemen angetrie-
ben werden, Die einzelnen Rollen stenen mit der Antriebs-
kette oder dem Riemen in Antriebsverbindung und sind mit
Antriebsritzeln oder -scheiben verbunden, die zur Anlauf-
leiste 13 hin zunehmend grofBere Durchmegser aufweigen. Auch
in diesem Fall kann eine Gruppe von der Anlaufleiste 13
unmittelbar benachbarten Rollen nicht angetrieben sein.

Die Anlaufleiste 13 besteht in an sich bekennter Veise aus
einem um eine obere Horizontalachse. 14 verschwenkbaren '
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winkelfBrmigen Blech, wobel an einer vertikalen Tragplatte
15 eine Druckfeder 16 angeordnet ist, welche das inlauf-
blech 13 beim Gegenlaufen eines Saches S abfedert. Ferner
ist zwischen der Trazplatte 15 und dem Anlaufblech 13 ein

~ Endschalter 17 angeordnet. Die Druckfeder 16 ist derart
ausgelegt, daB der Dndschalter 17 in Verbindung mit nicht
dargestellten, oberhalb der BEinlaufrollenbshn 1 angeordne-
ten Fotozellen die Rollengruppen B und C der Einlaufrollen-
bahn 1 schaltet und gleichzeitig die Geschwindigkelt der
" anlaufenden Sicke S in Verbindung mit der Reduzierung der
Geschwindigkeit der Einlaufrollen langsam auf Null redu-
ziert, so daB eine Deformation der Sdcke S beim Anlaufen
gegen.das Anlaufblech 13 praktisch nicht mehr auftritt.

Die Tragplatte 15 ist mittels Parallelogrammlenkern 18 an
einer Grundplatte 19 gelagert, wobei an einem der Parallelo-
grammnlenker 18 ein pneumatischer-- oder hydraulischer Arbeits-
zylinder 20 gelenkig angreift, dessen enderes Ende gelenkig
en der Gruppenplatte 19 gelagert iste.

 Aufgrund deiser Ausbildung kann nach dem inlaufen einer
vollsténdigen Sackzeile das Anlaufblech 13 von dem zunaohst
anliegenden Sack © (vie Pige. 3 gestrichelt zeigt) wegge-
schwenkt werden. Dadurch kann die gesamte Sackzeile chne
die Gefahr des Drehens des der Anlaufleiste 13 benachbarten
Sackes S senkrecht zur Zufuhrrichtung der Sicke S, d. h. in
Richtung des Pfeiles 21 (Fig. 3), von der Einleufrollenbahn
1 auf die Zwischenstotion 2 gefordert werden. Die Grund-
platte 19 kenn mittels einer nicht dargestellten lMechani

in Richtung des Pfeiles 22 (Fig. 3) verschoben werden, um
die Position einer Sackzeile gegeniiber einer vorherigen
Sackzeile verdndern zu kinnen, beispielsweise dann, wenn
fiir die sogenennte palettenlose Paketierung eine Sonderlsage
mit seitlich zu;ﬁckspringenden'Bereichen fiir das Angreifen
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von Gabelzinken gebildet werden soll.

Im Bereich der der Einlaufrollenbashn 1 vorgeschalteten
Wendevorrichtung 10 ist oberhalb eines Forderbandes 23 eine
Wendenase 24 angeordnet, gegen die ein Sack S in Ublicher
‘Weise im Eckenbereich anléuft und dabei von dem Forderband
23 um 90° gedreht wird. Um diese Bewegung zu beschleunigen,
ist in der Néhe der Vendenase 24 ein als Fliigelrad ausge-
bildeter Vendebeschleuniger 25 um eine vertikale Achse 26
drehbar gelagert. Das Flligelrad ist derart bemessen und an-
getrieben, daB die einzelnen Fliigelarme einen in Lidngsrich-
~tung ankommenden Sack S etwa gleichzeitiz mit dem Anlaufen
seiner vorderen Ecke gegen die Vendenase 24 im hinteren
Eckenbereich ergreifen und den Drehvorgang um 90° zunehmend
beschleunigen, wobel sich eine besonders schonende Behand-
lung der Sdcke S durch einen gleichmifliigen Kraftangriff bzw.
die Aufbrihgung etwa gleichfbrmiger Drehmomente an beiden
Enden des Sackes S ergibt. '

Wie Fig. 6 zeigt, ist der zinkenfdrmige Gabelheber 4 in
einer schematisch angedeuteten, geschlossenen, im wesent-
lichen ' rechteckfdrmigen. Bahnkurve 27 bewegbar. Diese Be-
wegung erfolgt so, dafl die einzelnen Gabelzinken 28 des
Gabelhebers 4 cwischen den ortsfesten Tragschienen der
Zwischenstation..2 zum Ergreifen einer fertig gebildeten
Sacklage anhebbar sind, denn vor die im wesentlichen verti-
kalen Abstreifer 3 bewegt und darauf soweit abgesenkt wer-
den, bis die Ladepalette 6 oder eine schon vorher auf die-
ser abgesetzie Sacklage erreicht ist. Veiterhin werden die
Gabelzinken 28 durch die vertikalen Abstreifer 3 unter
Abstreifen bzw, Absetzen der betreffenden Sacklage zuriick-
gézogen, worauf der Gabelheber 4 wieder aufwirts in seine
Ausgangsposition fiir ein neues Arbeitsspiel zuriickbewegt
wird. Im Gegensatz zu der bisherigen Konstruktion, bei der
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die Absenkbewegung des Gabelhebers jeweils bis zur tlefsten
Stellung dexr Ladepalette erfolgen muB, kann die Vertlkalbe-
JegungSﬁomponente des Gabelhebers 4 sehr gering gehalten
werden, wodurch sich eine entscheident Zeitersparnis ergibt,
die an anderen Stellen der Vorrichtung zu einer schonenden
Sackbehandlung, insbesondere der Verzdgerung der Sécke S

am Ende der Einlaufrollenbahn 1, wie vorgeschildert, be-
nutzt werden kamn.,

Tm einzelnen ist jede Gabelzinke 28 (s. Fig. 8 und 9) hohl
ausgebildet und im Bereich ihrer oberen Vandung mit Offnun-
gen 29 versechen, Durch diese kann liber einen hohlen Verbin-
dungsbalken 30 (s. Pig. 6) zugefilhrte Druckluft entwelchen,
was zu einem schonenden Abziehen der Gabelzinken 28 unter-
halb der Sicke S beitridgt, so dal auch die Abziehbewegung
stark beschiecunigt erfolgen kann.

Mindestens die mittleren Gabelzinken 28 sind ferner mit

oben sbgerundeten Fiihrungsleisten 31 versehen (s. Fig. 9).
Diege sollen dazu dienen, daB bei einem in Fig. 10 darge-
stellten sogenannten ViererrKaminverband der Sack I beim
Zuriickziehen der Gabelzinken 28 nicht mit seinem schraffiert
dargestellten Bereich (s. Fig. 10) in den inneren Hohlraum
der betreffenden Sacklage gedreht bzw. hineingezogen wird.
Dadurch ktnnte die Gleichformigkeit der Sacklage beim Abw
setzen auf die_Ladepaiétte 6 bzw. die vorher auf diese abge-
setzte Sacklage leiden.

“Wie Fig. 11 zeigt, ruht die Ladepalétte 6 auf einer Forder-
rollenbahn 32, die mittels eines pneumatischen oder hydrau-
lischen Arbeitszylinders 33 auf Schienen 34 hin und her
bewegt werden kann, wobel die Schimen 34 an elnen vort1La1
in Richtung des Doppelpfeiles 35 bewegbaren Hubwegen 36 en-
geordnet sind. |
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Die Arbeitsweise dieses Teiles der Vorrichtung ist derart,
daB der Hubwagen 36 mit der Forderrollenbshn 32, auf der
leeren Iadepalette 6 abgesetzt ist, zunichst in seine
hochste Stellung gebracht wird, Danach wird die erste Sack-
lage in der zuvor beschriebenen Veise mittels des Gabel~
‘hebers 4 auf die Ladepalette 6 ebgesetzt. Anschliefend
fihrt der Hubwagen 36 um die Hthe einer Sacklage abwiérts,
worauf die ndchste Sacklage auf der vorher abgesetzten
Sacklage abgelegt bzw. abgestreift wird. Dies wird fortge-
setzt, bis der Stapel die vorgegebene HOhe erreicht hat.
Die Bewegung der Forderrollembahn 32 léngs der Schienen 34
ist deshalb vorgesehen, damit nach dem Absetzen jeder Sack-
lage die Sicke S von vertikalen Abstreifern 3 entfernt wer-
den, so daf ein beim Abstreifen etwa eingetretenes Anstau-
chen im Bereich der vertikelen Abstreifer 3 beseitigt wird,
un jeweils eine villig gleichmifige Secklage zu erreichen.
Das zundchst eintretende geringfiigige Ansteauchen und dadurch
bedingte leichte seitliche Uberhingen kann durch leichte
Neigung des oberen Endes der vertikalen Abstreifer 3 in
Richtung auf den Sackstapel zu in bekannter Veise ausge-
glichen wexrden.

pie im einzelnen nicht nidher dargestellten Tektbiénder 11
und 12 halten die einzelnen Sicke S im Bedarfsfall kurzzei-
tig (Sekundenbruchteil) an und fihren sie dann im exakten
Takt der Einlaufrollenbahn 1 zu, de alle der Binlaufrollen-
bahn 1 nach@escnalteten Teile der Vorrlchturg ganz prizise
im Takt arbeiten miissen. Bei den einzelnen Taktzeiten han-
delt es sich ebenfalls nur um Sekundenbruchteile. Bei mittle-
ren Leistungen kann dabei ein Taktband 11 oder 12 ausrei-
chend sein. Bei hohen Durchsatzleistungen bis zu 2.600 S&k-
ken ﬁro Stunde sind jedoch zwei Taktbinder 11 und 12 erfor-
derlich, um Beeintrichtigungen der Lage der Sicke S unter-
einandexr vor den zufliihren Zur ulnlaufrollenbahn 1 sicher

zu vermeilden.
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Natlirlich sind die beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele in
vielfacher Weise abzuiindern, ohne den Grundgedanken der
Erfindung zu verlasgsen. S0 kann'beispielsweise das Absenken
des Hubwagens 36 auch in groBeren Stufen erfolgen, als dies
der Hohe der einzelnen Sacklagen entspricht, wobei dann die
Absenkungsbewegung des Gabelhebers 4 entsprechend abgestuft
grofer gewihlt werden miiBfe. An Stelle des Flligelrades

~ kinnte natiirlich auch eine andere Form eines Vendebeschleu~
nigers 25 gewihlt werden, beispielsweise ein einzelner hin
und her .gechender, im hinteren Eckenbereich des jeweils an-~
kommenden Sackes S angreifender Schwenkarm. Der Antrieb fiir
den Gabelheber 4 kann wegen der nunmehr nur noch geringfii-
gig erforderlichen Vertikalbewegungskomponente wesentlich
einfacher als bei der bisher bekannten Komstrulktion ausge~
bildet werden, bei der eine Vertikalbewegung liber die volle
Stapelhdhe erforderlich ist. Gegebenenfalls konnte an Stelle
eines waagerecht beweglichen Laufwagens mit einem vertikalen:
Filhrungsgeriigt flir den Gabelheber 4 ein stationires Koppel=-
kurvengetriebe Verwendung finden oder aber ein horizontal
beweglicher einfacher Laufwagen mit an diesem'angelenkten,
"den Gabelheber 4 tragenden kreisformig bewegten Parallel--
Lenkern. Die Zufihrung der leeren Ladepaletten 6 kann je-
weils bei oben befindlicher Forderrollenbahn 32 erfolgen,
anstatt in uwnterer Position wie bisher, Natilirlich kann die
ganze Vorrichtung zur sogenannten palettenlosen Paketierung,
d. h. Herstellung eines allseitig mit einer Schrumpffolie
umhiillten Stapels mit Hohlrgumen zum Angreifen von_Hubele-
menten, auch ohne Ladepaletten 6 verwendet werden, da der
Stapel dann einfach auf der Forderollenbshn 32 gebildet
werden kann. Auch kénnte an Stelle der gezeigten Taktbinder
11 und 12 eine Staurollenbahn verwendet werden u., dgl. mehr,
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Erfindungsanspruch -

Te

Vorrichtung zum lagenwelsen Stapeln von Stlickgut auf
Ladepaletten, mit einer eine Anlauflelste sufweisenden

- Einlaufrollenbahn und einer dieser nachgeschalteten, aus

24

ortsfesten Tragschienen gebildeten Zw1schenstatlon, auf
der von einer Porderanlage der Binlaufrollenbahn zuge-

~ filhrte Stlickgliter mittels eines Uberfilhrungsgliedes

legenweise zusamaengesetzt werden, und mit einem in ei-
ner. gecchlossenen Bahnkurve bewegten Gabelheber, welcher
jeweils eine Stuckgutlage in der Zwischenstation auf-
nimmt, hochhebt, vor im wesentlichen senkrechte Abstrei-
fer bewegt und auf die Ladepalette absenkt und anschlie-
Bend durch die Abstreifer zuriickgezogen wird, gekenn-

‘weichnet dadurch, daB die Rollen der Einlaufrollenbahn

(1) mit zur Anleufleiste (13) hin abnehmender Geschwin-
digkeit antreibbar sind, daB die Anlaufleisten (13) nach
Bildung einer Stlckgutzeile vor dem Tatigwerden des

Uberfithrungsgliedes zum Verbringen der Stlickgutzeile in

die Zwischenstation (2) von dem anliegenden Stlickgut weg-
bewegbar ist und daf die zun#chst leere Ladepalette (6)
aus einer hdchsten Stellung unter fortschreitender
Stapelbildung in eine tiefste Stellung absenkbar ist.

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet.dadurch, daB
die Rollen der Einlsufrollembain (1) gruppenweise (4; 3B;

-‘C) antreibbar und die einzelnen Antriebe gesondert ein-

e

und ausschaltbar sind.

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
Rollen gleichen Durchmesser der Einlaufrollenbahn (1)
durch zur inlaufleiste (13) zunehmenden Durchmesser auf-

‘weisende, von einem gemeinsamen Endlos-Antriebsorgan,

wie einer Kette, einem Keilriemen o. dgl. angetriebene
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Antriebsmittglﬁwie Ritzel, Riemenscheiben o, dgle
entreibbar sind.

Vorrichtung nach Punkt 1 oder eéinem der folgenden, ge-
kennzechnet dedurch, dafl die ersten Rollen der Einlauf-
rollenbahn (1) reibungsverstirkende Oberflichen auf-
weisen. ’ |

Vorrichtung nach Punkt 1 oder einem der folgenden, ge-.
kenngzeichnet dadurch, daB mindestens die letzten Rollen
der Einlaufrollenbahn (1) eine gegeniiber ihrem angetrie-
benen Kern drehbare Aufienhililsen aufweisen.

Vorrichtung nach Punkt 1 oder einem der folgenden, ge-
kennzeichnet dadurch, deB die Anlaufleiste (13) mittels
antreibbarer Parallelogrammn-Lenker (18) wegschwenkbar
ist.

Vorrichtung nach Punkt 1 oder einem dex folgenden,
deren vorgeschaltete Forderanlage eine Wendenase fur
das Drehen einlaufender Stlickgliter um 50° aufweist, ge=-
kennzeichnet dadurch, daB der Wendenase (24) ein Wende~
beschleuniger (25) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Punkt 7, gekennzeichnet dadurch, da8
der Wendebeschleuniger (25) als in der Ndhe der Wende-
nase (24) drehbar gelagertes Fliigelrad ausgebildet ist, -
welchés im wirksamen Segmentbereich jedes Fliigels mit
zunehmender Geschwindigkeit antreibbar iste

Vorrichiung nach Punkt_1,oder einem der folgeﬁden, ge-

. kennzeichnet dadurch, ‘daB die einzelnen hohl ausgebil-

deten Gabelzinken (28) des Gabelhebers (4) iiber einen
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hohlen Verbindungsbalken (30) mit Druckluft beaufschlagt
gind, die durch in der den Stlckglitern gegeniiberliegen~
den Fliche angeordnete Offnungen (29) austritt.

Vorrichtung nach Punkt 1 oder einem der folgenden, ge-
kennzeichnet dadurch, daf8 mindestens die mittleren
Gabelzinken (28) des Gabelhebers (4) mit oberen Iiihrungs-
leisten (31) versehen sind. '

Vorrichtung nach Punkt oder einem der folgenden, ge-
kennzeichnet dedurch, daB die vorgeschaltete FOrderan-
lage mindestens ein einer Elnlaufrollonbahn (1) unmittel-
bar benachbartes, gesondert ein~ und ausschaltbare
Taktbinder (11; 12) aufweist.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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