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(57) Die Einrichtung dient zum Sortieren und Stapeln von
Plattenformaten, die auf Plattenaufteilsagen (4) gewonnen
werden. Auf der Abgabeseite der Plattenaufteilsage (4) ist
ein verschiebbar gelagerter Quertransportwagen (13) ange- ;
ordnet. Seine Auflageebene ist aus antreibbaren Rollen )
oder Walzen gebildet und an der Abgabeseite ist ein hdhen-
verstellbarer Anschlag (19, 20, 21) vorgesehen. Der Quer- L]
transportwagen (13) ist mit seiner Abgabeseite an
Rollenbahnen (22, 37) anstellbar, an welchen Stapelgerate
anschlieen. Der Quertransportwagen (13) weist mehrere,
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in seiner Verschieberichtung (43) aufeinanderfolgende
Abschnitte (16, 17, 18) auf. Die Rollen oder Walzen eines \
jeden Abschnittes (16, 17, 18) sind unabhangig voneinander 7

antreibbar. Jedem Abschnitt (16, 17, 18) des Quertransport-
wagens ist ein Anschlag (19, 20, 21) zugeordnet. Das Sta-
pelgerat weist zwei benachbart liegende, vom Gabelwagen
(25) Uberfahrbare Hubtische (23, 24) auf.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Einrichtung zum Sortieren und Stapein von einzelnen oder
paketweise von einer Plattenaufteilsige kommenden unterschiedlichen Plattenformaten, wobei auf der
Abgabeseite der Plattenaufteilsige mindestens ein quer zur Durchlaufrichtung der Formatzuschnitte ver-
schiebbar gelagerter Quertransportwagen angeordnet ist, dessen Auflageebene aus antreibbaren Rollen
oder Walzen gebildet ist und an der Abgabeseite des Quertransportwagens mindestens ein hhenverstell-
barer Anschlag vorgesehen ist und der Quertransportwagen mit seiner Abgabessite an die Stirnseite
mindestens einer Rollenbahn anstellbar ist, an welcher seitlich mindestens ein Hubtisch, ein horizontal
verstellbarer Gabelwagen und mindestens ein damit zusammenwirkender Abstreifer zum Stapeln der
Formatzuschnitte angeordnet sind.

Die Hersteller von groBformatigen, plattenfdrmigen Werkstiicken, in der Regel handelt es sich um
Spanplatten oder Hartfaserplatten, die in der M&belindustrie verwendet werden sowie in groBen M&belwer-
ken, betreiben auch sogenannte Buntaufteilaniagen, mit welchen diese groBformatigen, platienfGrmigen
Werkstlcke durch Langs-und Querschnitte in maBgenaue Formatzuschnitte aufgeteilt werden, die dann zur
MGbelerzeugung verwendet werden. Da diese groBformatigen Platten teuer sind, vor allem wenn es sich um
oberfldchenveredelte Platten handelt, ist man beim Buntaufteilen stets bemiiht, das vorgegebene Plattenfor-
mat bestmdglichst zu nutzen, damit wenig Abfalistiicke anfallen. Zur Optimierung der Schnittpline werden
heute elektronische Rechenanlagen eingesetzt, was zur Folge hat, daB pro Werkstiickplatte oder Plattenpa-
ket, das die Buntaufteilanlage durchlduft, Werkstiicke sehr unterschiedlicher Formate anfallen, die dariiber
hinaus noch fir verschiedene Kunden (Mbelhersteller) vorgesehen sein kénnen. Gleiche Formatzuschnitte
werden am Ende der Buntaufteilanlage zu Stapeln geschichtet, die aus Lager- und Manipulationsgriinden
ca. ein bis zwei Meter hoch sind. Sind die Formatzuschnitte sehr schmal, so wird danach getrachtet, dag
der Stapel mehrere nebeneinander liegende schmale Formatzuschnitte aufweist, damit das Verhiltnis der
Basisabmessungen des Stapels zu seiner H5he ein bestimmtes MaB nicht Uber- bzw. unterschreitet, damit
der so gebildete Stapel eine ausreichende Standsicherheit hat, denn zwischen seiner Bildung und der
Weiterverarbeitung der Formatzuschnitte muB der Stapel ja Sfters manipuliert werden.

Die Bildung solcher Stapel ist bei Hochleistungsanlagen weiter kein Problem, also bei Anlagen, wie sie
beispielsweise in der AT 343 538 B (DE 27 02 725 A1) gezeigt und beschrieben sind. Mit aufwendigen
Anlagen dieser Art kdnnen praktisch alle anfallenden Aufteil-, Sortier- und Stapelprobleme geldst werden.
Solche Anlagen sind aber auBerordentlich aufwendig und damit sehr teuer, Anlagen dieser Art laufen daher
in der Regel im Dreischichtenbetrieb rund um die Uhr.

Bei solchen groBen, teuren Anlagen ist entsprechend der zuldssigen Anzahi unterschiedlicher Formatzu-
schnitten je Schnittplan eine komplette Stapelstation mit Rollenbahnen, Stapel gerat und fallweise Drehgerit
vorhanden. Damit ist es mdglich, je Station nur jeweils ein Formatzuschnitt zu fahren und so die
Stapelbilder unabhéngig von den Schnittbildern zusammenzustellen. Diese Ldsung kommt daher nur bei
sehr hohen Leistungsanforderungen in Frage.

Es besteht aber auch der Bedarf und der Wunsch, solche Probleme mit Anlagen zu beherrschen, die
einfacher und billiger aufgebaut sind. Die von der Anlage aufgeteilten und zu einem Schnittbild zusammen-
gesteliten Formatzuschnitte sollen in der Weise gestapelt werden kdnnen, daB die Stapelpldne von den
Schnittpldnen vollig unabhingig sind. Die dafiir notwendigen Einrichtungen und Anlagen sollen dariiber
hinaus preisglinstig sein und es sollen auch bei aufwendigen und komplizierten Schnittplinen mdglichst
wenig Stapelgeréte eingesetzt werden miissen, um das erfindungsgeméBe Ziel zu erreichen.

In diesem Zusammenhang soll auch die DE 27 21 675 A1 erwihnt sein, die eine Stapelanlage
beschreibt und zeigt zur Bildung von Stapeln aus Platten o.dgl. Die EP 422 600 A1 zeigt und beschreibt
eine Fdrdervorrichtung fiir flichige Werkstiicke, bei welcher ein fahrbarer sowie heb- und senkbarer
Rechen vorgesehen ist. Auf dem Rechen werden in Verbindung mit Rechnern, Rollenf&rderern, Anschlzgen,
DrehfSrderern und WinkelfSrderern sowohl ganze Stapelbilder aus einer, als auch Teilstapelbilder aus
mehreren Produktionschargen ungeachtet der gréBen- bzw. mengenmaBigen Anteile der Werkstlicke bei
Nutzung auch mehrerer Rechen fiir ein Stapelbild gebildet. SchiuBendlich ist noch die DE-OS 3031 648 zu
erwdhnen, die eine Vorrichtung zum Férdern und Stapeln von Platten beschreibt. Diese weist einen
horizontal verfahrbaren MehrfachwinkelfSrderer auf zur Ubernahme und zum Transport von Platten. Ferner
ist hier eine Stapelvorrichtung (SIC!) vorgesehen und Hubtische, auf welchen die Platten ablegbar sind.
Dem Mehrfachwinkelférderer ist ein Ablage- und Fdrdertisch zugeordnet. Ablage- und Fdrdertisch liegt in
der Arbeitsebene des MehrfachwinkelfSrderers und auch der Stapelvorrichtung und der Ablage- und
Fordertisch besitzt einen eigenen Antrieb. Fir die Ldsung des oben aufgezeigten und geschilderten
Problems bieten diese vorbekannten Konstruktionen allerdings keine Anregung.

Zur Ldsung der eingangs geschilderten komplexen Aufgabe schlagt die Erfindung vor,daB der Quer-
transportwagen mindestens zwei, in seiner Verschieberichtung aufeinanderfolgende Abschnitte aufweist, daB
die die Auflageebene bildenden Rollen oder Walzen eines jeden Abschnittes des Quertransportwagens
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unabhédngig von jenen des anderen antreibbar sind, da8 jedem Abschnitt des Quertransportwagens ein
Anschlag zugeordnet ist, und daB zum Stapeln der Formatzuschnitte mindestens zwei mit ihren Langsseiten
einander benachbart liegende, von je einem Gabelwagen (iberfahrbare Hubtische vorgesehen sind.

Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung ist vorgesehen, daB die einzelnen Abschnitte des
Quertransportwagens und vorzugsweise die zum Stapeln dienenden Hubtische unterschiedlich breit sind.
Da erfahrungsgem&B Formatzuschnitte sehr unterschiedlicher Breite anfallen, kann dank dieser MaBnahme
nicht nur der zur Verfligung gestellte Platz optimal genutzt werden, dadurch sind auch nicht unerhebliche
Kosten einsparbar.

Damit unterschiedliche Stapelbilder méglichst gleichzeitig abgearbeitet und aufbereitet werden kdnnen,
ist weiterhin vorgesehen, daB die Anzahl der Abschnitte des Quertransportwagens und die Anzahl der zum
Stapeln der Formatzuschnitte dienenden Hubtische gleich ist.

Eine weitere zweckmiBige MaBnahme zur Erh8hung der Arbeitskapazitit der Einrichtung besteht darin,
daB an der Abgabeseite des Quertransportwagens mindestens zwei Rollenbahnen vorgesehen sind, deren
der Abgabeseite des Quertransportwagens zugewandten Stirnseiten fluchtend zueinander liegen und an
deren einander abgewandten Lingsseiten Hubtische und Gabelwagen mit Abstreifern zum Stapein der
Formatzuschnitte angeordnet sind. Dadurch ist es mdglich, selbst hinsichtlich ihrer GréBe und ihres
Umfanges sehr unterschiedliche Formatzuschnitte, wie sie bei leistungsstarken Aufteilanlagen bei einem
Plattenaufteildurchgang anfallen, unabhsngig voneinander zu stapein.

Da Einrichtungen der erfindungsgemiBen Art an sich sehr viel Platz bendtigen, ist es wichtig, das der
jeweils vorhandene Platz bestméglichst genutzt wird, womit auch gleichzeitig Kosten eingespart werden
kGnnen. Dies ist dann mdéglich, wenn die beiden Rollenbahnen unterschiedlich breit sind, womit fUr groBe
und kieine Formatzuschnitte getrennte Bahnen zur Verfligung stehen.

Eine zweckmiBige Ausgestaltung der Erfindung liegt darin, daB an der Abgabessite des Quertransport-
wagens zusétzlich ein im wesentlichen U-fdrmiger, manuell bedienbarer Auflagetisch angeordnet ist, dessen
Auflageebene wenigstens zum Teil als Luftkissentisch o. dgl. ausgebildet ist und dessen Mittelachse im
wesentlichen rechtwinkelig zur Verschieberichtung des Quertransportwagens steht und an den AuBenseiten
der Schenkel des U-férmigen Auflagetisches Rollenbahnen und/ oder Hubtische angeordnet sind, womit ein
zusétzlicher, manuell bedienbarer Stapelplatz geschaffen werden kann, der vor allem dann eingesetzt
werden wird, wenn Formatzuschnitte aus einem Aufteilplan anfallen, die aufgrund ihrer GréBe und ihres
Gewichtes ohne Schwierigkeiten hindisch manipulierbar sind.

Um Plattenabfélle soweit wie mdglich zu vermeiden, werden fir die Schnittplanersteliung elektronische
Datenverarbeitungsanlagen eingesetzt, die den Schnittplan optimieren. Dadurch fallen aber pro Aufteilplan in
der Regel Formatzuschnitte an, die unter Umstinden bezogen auf das Stapelbild um 90° verdreht die
Aufteilanlage verlassen. Bevor diese Formatzuschnitte den Stapelplatz erreichen, miissen sie daher in ihrer
Ebene gedreht werden. Oder aber es fallen an der Abgabeseite der Aufteilaniage gleichzeitig ungleich
groBe Formatzuschnitte an, die vorerst voneinander zu trennen sind. Um manuelle Eingriffe zu vermeiden
und auch diese Vorgdnge zu automatisieren, ist nach einem weiteren Merkmal der Erfindung vorgesehen,
daB in der die Abgabeseite der Plattenaufteilsige und den Quertransportwagen verbindenden Rollenbahn
Zwischenspeicher und/oder Drehauflagen fiir die Formatzuschnitte aus einem plattenférmigen Werkstlick
vorgesehen sind.

Um die Erfindung und das ihr zugrunde lisgende Problem zu veranschaulichen, werden diese anhand
der Zeichnung an Ausflihrungsbeispielen niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 einen Schnittplan, nach welchem ein groBformatiges plattenférmiges Werkstiick aufzuteilen ist;
Fig. 2 verschiedene Stapelbilder in tabellarischer Anordnung mit den zu ihrer Beschreibung dienen-
den Bezeichnungen;

Fig. 3 eine erste Anlage der erfindungsgemiBen Art in Draufsicht;

Fig. 4  eine zweite Anlage der erfindungsgemiBen Art in Draufsicht;

Fig. 5 eine dritte Anlage der erfindungsgemiBen Art in Draufsicht:

Fig. 6 einen anderen Schnittplan fiir ein plattenférmiges Werkstiick;

Fig. 7 einen Abschnitt einer Plattenaufteilsige und Quertransportwagen verbindenden Rollenbahn mit

einem Drehgerdt und einem quer zur Rollenbahn verfahrbaren Gabelwagen.

In Fig. 1 ist ein plattenférmiges Werkstiick 1 in Draufsicht dargestellt, das durch Lingsschnitte 2 und
Querschnitte 3 in einer Plattenaufteilsige 4 in die Formatzuschnitte A, B und C aufgetsilt werden soll.
Plattenautteilsdge lagen 4 sind in vielen Ausflihrungsvarianten bekannt geworden. Sie besitzen in der Regel
eine sogenannte Lidngssdge 5, mit der die Léngsschnitte durchgefihrt werden, eine Quersige 6, deren
Schnittebene hier beim gezeigten Ausflhrungsbeispiel rechtwinkelig zur Schnittebene der Langssdge 5
steht. Mit einem Einschubaggregat 7 werden die plattenf&rmigen Werkstlicke 1 der Lingssige 5 zugestellt,
ferner weist die Aniage einen Ubergabetisch 8 fiir die Uberstellung der ldngsaufgeteilten Werkstiicke
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(Werkstlickstreifen) auf den Auflagetisch 9 der Quersdge auf und auch ein weiteres Einschubaggregat 10,
mit welchem die Werkstiickstreifen der Quersige 6 schrittweise zugestelit werden. Dieses Einschubaggre-
gat 10 kann einteilig sein oder aber auch mehrteilig. Im letzteren Fall kSnnen gleichzeitig mehrere
Werkstiickstreifen um unterschiedliche Vorschubidngen der Quersige 6 zugestellt werden. Alle diese
Einrichtungen geh&ren zum Stand der Technik.

An die Abgabeseite der Quersdge 6 schiieBt eine Rollenbahn 11 an, an deren Abgabeseite 12 ein
Quertransportwagen 13 entlang der Schienen 14 in der Verschieberichtung 43 verfahrbar gelagert ist. Die
Durchlaufrichtung wird durch den Pfeil 15 dargestelit. Der in Fig. 3 gezeigte Quertransportwagen 13 besitzt
drei Abschnitte 16, 17 und 18, die unterschiedliche Breite aufweisen und deren Auflageebenen durch
antreibbare Rollen oder Walzen gebildet sind, wobei die Walzen oder Rollen der einzelnen Abschnitte 16,
17, 18 unabhéngig voneinander antreibbar sind. Ferner ist an der Abgabeseite eines jeden Abschnittes 16,
17 und 18 je ein hdhenverstelibarer Anschlag 19, 20, 21 vorgesehen. Die genannten Abschnitte des
Quertransportwagens 13 liegen in dessen Verschieberichtung 43 neben bzw. hintereinander.

Einer Rollenbahn 22, die auf der Abgabessite des Quertransportwagens 13 stationdr angeordnet ist,
sind hier 2wei Hubtische 23 und 24 in seitlicher Anordnung beigestellt, welche zusammen mit einer
horizontal verschiebbaren, rechenartigen Auflage 25 zwei Stapelpldtze bilden, wobei die Auflage 25 entlang
der Schienen 26 verfahrbar ist und dabei beide Hubtische 23 und 24 Uberfshrt und jedem Hubtisch 23, 24
je ein rechenartiger Abstreifer 27, 28 zugeordnet ist. Seitlich der Rollenbahn 22 (Fig. 3) ist ein Auflagetisch
29 angeordnet, dessen den Quertransportwagen 13 benachbarte Stirnseite mit der korrespondierenden
Stirnseite der Rollenbahn 22 in einer Flucht liegt.

Der Auflagetisch 29 wird von siner Bedienungsperson 36 manuell bedient. Dieser Auflagetisch 29 ist in
Draufsicht U-férmig und zumindest ein Teil seiner Auflagefldche ist als Luftkissentisch ausgebildet, und
zwar jener Teil, der die Bedienungsperson unmitteibar umgibt, wogegen jener Teil des Auflagetisches, der
dem Quertransportwagen 13 benachbart liegt, mit Rollen oder Walzen bestiickt ist. An den AuBenssiten der
Schenkel 30 dieses in Draufsicht U-férmigen Auflagtisches 29 sind weitere Hubtische 31, 32 und 33
vorgesehen. Ein auf Schienen 34 verfahrbarer Plattformwagen 35 dient zum Abtransport der Stapel.

Zurickkommend auf das in Fig. 1 dargestelite plattenfrmige Werkstlick 1 und seine durch die
Léngsschnitte 2 und Querschnitte 3 erzielten Formatzuschnitte A, B und C werden nun anhand der Fig. 2
und der Formatzuschnitte A und C verschiedene Stapelbilder und ihre Benennungen zum Verstindnis des
nachfolgenden aufgezeigt, wobei in der linken Spalte dieses Diagrammes die Zuordnung der Formatzu-
schnitte zueinander (Stapelbild) und in der rechten Spalte die hier verwendeten Benennungen fiir das
jeweilige Stapelbild aufgelistet sind. Wird bezliglich der Formatzuschnitte von "hintereinander™ bzw.
"nebeneinander” liegend gesprochen, so ist dies auf die Durchlaufrichtung (Pfeil 15) bezogen: "hintereinan-
der™ bedeutet in Durchlaufrichtung gesehen, "nebeneinander” quer dazu.

Hat das plattenfrmige Werkstiick 1 die Buntaufteilanlage 4 durchlaufen und ist es dabei nach dem
Schnittplan nach Fig. 1 aufgeteilt worden, so liegen nun die Formatzuschnitte A, B und C in der durch den
Schnittplan vorgegebenen Weise und gegenseitiger Zuordnung auf der Rollenbahn 11 auf. Die Auftragsor-
der sehe nun vor, daB die Formatzuschnitte A nach dem Stapelbild 2 x 1, die Formatzuschnitte B nach
dem Stapelbild 2 x 2 und die Formatzuschnitte C nach dem Stapelbild 3 x 1 abzuiegen sind.

Von der Rollenbahn 11 werden nun nacheinander die Formatzuschnitte A, B und C in ihrer aus Fig. 1
ersichtlichen gegenseitigen Zuordnung auf die drei Abschnitte 16, 17 und 18 des Quertransportwagens
Uberstellt, wobei hier in Fig. 3 der Abschnitt 16 des Quertransportwagens 13 die Formatzuschnitte B, der
Abschnitt 17 die Formatzuschnitte A und der Abschnitt 18 die Formatzuschnitte C iUbernimmt, die jeweils
bis zu den entsprechenden stirnseitigen Anschlagen 19, 20 und 21 vorlaufen. Um diese Reihen und
Gruppen der einzeinen Formatzuschnitte A, B und C in der genannten Weise auf den Quertransportwagen
13 Uberstehen zu kdnnen, dient eine Einrichtung, wie sie im folgenden im Zusammenhang mit der Fig. 7
noch beschrieben werden wird und welche auch Gegenstand des Gsterreichischen Patentes AT 395404 B
ist.

Der in der vorstehend beschriebenen Weise mit den Formatzuschnitten A, B und C beschickte
Quertransportwagen 13 mit den Abschnitten 16, 17 und 18 wird nun vorerst mit seinem Abschnitt 18 an der
Stirnseite des Auflagetisches 29 angestellt, der Anschlag 21 abgesenkt und die Rollen oder Walzen, die die
Auflageebene des Abschnittes 18 bilden werden zugeschaltet, wodurch die Formatzuschnitte C auf den
Auflagetisch 29 gelangen. Hier werden sie von der Bedienungsperson 36 manuell auf dem Hubtisch 31 zu
einem Stapel nach dem erwihnten Stapelbiid 3 x 1 zusammengefugt und in der Folge dem Plattformwagen
35 Ubergeben.

Hat der Quertransportwagen 13 die Formatzuschnitte C Ubergeben, so wird er mit seinem Abschnitt 17
mit den Formatzuschnitten A der Rollenbahn 22 zugestelit. Der Anschlag 20 wird abgesenkt und die Rollen
oder Walzen, die die Aufiageebene des Abschnittes 17 bilden so angetrieben und gesteuert, daB zwei der
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drei in einer Reihe nach dem Schnittplan (Fig. 1) hintereinander liegenden Formatzuschnitte A auf die
Rollenbahn 22 {berstellt werden, von wo sie mittels der rechenartigen Auflage 25 der Stapeleinrichtung
Ubernommen und in der Folge auf dem Hubtisch 24 mittels des Abstreifers 28 abgelegt werden. Der dritte
Formatzuschnitt A, der aus der Reihe dieser Formatzuschnitte Ubriggeblieben ist, bieibt auf dem Quertrans-
portwagen bzw. dessen Abschnitt 17 vorerst liegen, wobei dieser Abschnitt 17 des Quertransportwagens 13
hier flir diesen restlichen Abschnitt als Zwischenlagerstation dient. Dies solange, bis bei einem neuen
Werkstlickdurchlauf durch die Buntaufteilanlage 4 in einer Reihe liegende Formatzuschnitte A anfallen,
worauf sich der oben beschriebene Vorgang wiederholt, also paarweise hintereinander liegende Formatzu-
schnitte A vom Abschnitt 17 des Quertransportwagens 13 auf die Rollenbahn 22 iiberstellbar sind, so daf in
der Folge auf dem Hubtisch 24 ein Stapel nach dem Stapelbild 2 x 1 aufgebaut werden kann.

In der Zwischenzeit wurde der Quertransportwagen 13 verfahren und sein Abschnitt 16 der Rollenbahn
22 zugestelit. In analoger Weise, wie oben beschrieben, werden von den hier in 2zwei gleichen Reihen
angeordneten, sechs Formatzuschnitte B vier auf die Rollenbahn 22 Gberstellt und anschlie8end mittels der
verfahrbaren Auflage 25 und dem Abstreifer 27 auf dem Hubtisch 23 abgelegt, wobei hier ein Stapel nach
dem Stapelbild 2 x 2 gebildet wird. Zwei Formatzuschnitte B bleiben auf dem Abschnitt 16 vorerst
zwischengelagert, bis bei einem neuen Werkstiickdurchlauf wieder Formatzuschnitte B in nebeneinanderlie-
gender Anordnung anfallen.

Der Quertransportwagen 13 Ubernimmt hier aufgrund seiner Ausbildung zwsi Funktionen, nimlich die
der Zustellung und die der Zwischenlagerung.

Fig. 4 zeigt in Draufsicht eine Anordnung, bei weicher der Quertransportwagen 13 vier Abschnitte der
oben besprochenen Art aufweist. Diesem Quertransportwagen 13 sind hier zwei stationire Rollenbahnen 22
und 37 zugeordnet und jeder dieser Rollenbahn eine Stapeleinrichtung mit jeweils zwei Hubtischen 23 und
24 sowie 38 und 39. Jeder dieser Hubtische ist wieder mit einem Abstreifer bestlckt, die auch hier
hhenverstellbar gelagert sind und die mit dem rechenartigen Auflagen 25 in liblicher Weise zusammenwir-
ken. Funktions- und aufbaumiBig gesehen gleiche Teile sind hier mit gleichen Hinweisziffern ausgestattet
wie in Fig. 3. Die Arbeitsweise dieser Einrichtung ergibt sich aus dem vorstehend Gesagten.

Fig. 5 zeigt eine Anlage, bei der der Quertransportwagen 13 zwei Abschnitte 16 und 17 aufweist und
die Stapeleinrichtung korrespondierend dazu zwei Hubtische 23 und 24.

In der Rollenbahn 11 kénnen nun noch zusitzliche Vorrichtungen angeordnet sein. Beispielsweise ein
sogenanntes Drehgerdt 40, mit welchem auf der Rollenbahn 11 aufliegende Formatzuschnitte um 90°
gedreht werden kdnnen. Eine solche Einrichtung ist dann zweckmiBig, wenn im Aufteilplan beispielsweise
Kopfschnitte vorgesehen sind (Formatzuschnitt E - Fig. 6). Ein solches Drehgerit ist beispielsweise im
Patent AT 398 745 B gezeigt und beschrieben. Dieses besteht im wesentlichen aus einem Auflagerost, der.
aus mehreren parallelen Stdben gebildet ist, die miteinander verbunden sind. Dieser Auflagerost ist
gegeniber dem Niveau der Rollenbahn 11 heb- und senkbar und dariiber hinaus um seine mittiere vertikale
Achse drehbar. Die den Rost bildenden, abgesenkten Stibe liegen zwischen den Rollen der Rolienbahn
und je nach Drehiage des Auflagerostes parallel zur Durchlaufrichtung (Pfeil 15) der Formatzuschnitte oder
aber quer dazu.

Ferner ist hier noch eine gabel- bzw. rechenartige, gegeniiber der Rollenbahn 11 seitlich verschiebbare
(Pfeil 41) Auflage 42 vorgesehen, die quer zur Durchlaufrichtung der Formatzuschnitte verfahrbar ist und die
gegenuber der Auflageebene der Rollenbahn 11 um eine dazu parallele Achse verschwenkbar und/oder
héhenverstellbar gelagert ist. Eine solche Einrichtung ist in der Gsterreichischen Patent AT 395 404 B
gezeigt und beschrieben. Damit kdnnen die von der Buntaufteilanlage 4 kommenden Formatzuschnitte
vorlibergehend aus der Rollenbahn 11 abgehoben werden und anschlieBend wieder auf die Rollenbahn 11
zurlickgestellt werden, falls der Aufteilplan und der Stapelplan einen solchen Eingriff erforderlich machen.
Bei der unendlichen Vielfalt der méglichen Schnittplzne ist eine solche Eingriffsm&glichkeit auBerordentlich
zweckméBig. Sie wird beispielsweise eingesetzt, wenn ein plattenfdrmiges Werkstiick 1 nach dem Schnitt-
plan der Fig. 1 bei einem Durchlauf durch die Buntaufteilanlage 4 aufgeteilt wird und nun auf der
Rollenbahn 11 die Formatzuschnitte A, B und C gemdB ihrem Aufteilplan nach Fig. 1 neben- und
hintereinander liegen. Sind die Zuschnitte auf der Rolienbahn 11 in den Bereich der Auflage 42 gelangt, so
werden die Zuschnitte B und C mittels dieser Auflage von der Rollenbahn 11 abgehoben und die in einer
Reihe liegenden Zuschnitte A auf den Abschnitt 17 des Quertransportwagens 13 Uberstelit. AnschiieBend
werden die Formatzuschnitte B und C wieder auf der Rollenbahn 11 abgelegt. Die Formatzuschnitte werden
soweit gegen den Quertransportwagen 13 vorgefahren, daB die Formatzuschnitte C auBerhalb des Eingriffs-
bereiches der Auflage 42 liegen, worauf die Formatzuschnitte B abgehoben und die Formatzuschnitte C
dem Abschnitt 18 des Quertransportwagens 13 Uberstellt werden. Diese Trennung der Formatzuschnitte B
und C ist aber auch unmittelbar auf der Rollenbahn 11 durchfiihrbar, wenn die einzeinen Abschnitte der
Rollenbahn unabhingig voneinander antreibbar sind, also der Abschnitt der Rollenbahn 11, der im Bereich
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der Auflage 2 liegt, unabhingig antreibbar ist von den beiden anderen Abschnitten, die vor bzw. hinter
dieser Auflage 42 verlaufen. Die Formatzuschnitte k&nnen auch direkt nach der Quersége getrennt werden.

Mit einer Einrichtung der vorstehend beschrisbenen Art kdnnen alle beliebigen Stapelbilder erstelit
werden, wenn auch mit einem zeitlich gréBeren Aufwand gegeniiber jenen Anlagen, wie sie in der AT 343
538 B bzw. der DE 27 02 725 A1 beschrieben und dargestelit sind.

Nach den vorstehenden Erlduterungen ist der Quertransportwagen 13, der eine bauliche Einheit bildet,
in mehrere Abschnitte unterteilt. Grundsitzlich wire es méglich, anstelle eines in sich unterteilten Quer-
transportwagens 13 mehrere, bauliche Einheiten bildende Quertransportwagen vorzusehen. Eine soiche
MaBnahme ist als dquivalente L&sung zum erfindungsgemdBen Vorschlag anzusehen. Die Anlagen der
vorstehend beschriebenen Art laufen programmgesteuert ab.

Patentanspriiche

1. Einrichtung zum Sortieren und Stapeln von einzelnen oder paketweise von einer Plattenaufteilsige (4)
kommenden unterschiedlichen Plattenformaten (A, B, C, D, E). wobei auf der Abgabeseite der
Plattenaufteilsdge (4) mindestens ein quer zur Durchlaufrichtung (15) der Formatzuschnitte verschieb-
bar gelagerter Quertransportwagen (13) angeordnet ist, dessen Auflagesbene aus antreibbaren Rollen
oder Walzen gebildet ist und an der Abgabeseite des Quertransportwagens (13) mindestens ein
h&henverstellbarer Anschlag (19, 20, 21) vorgesehen ist und der Quertransportwagen (13) mit seiner
Abgabeseite an die Stirnseite mindestens einer Rollenbahn (22, 37) anstelibar ist, an welcher seitlich
mindestens ein Hubtisch (23, 24, 38, 39), ein horizontal verstellbarer Gabeiwagen (25) und mindestens
ein damit zusammenwirkender Abstreifer (27, 28) zum Stapeln der Formatzuschnitte angeordnet sind,
dadurch gekennzeichnet, daB der Quertransportwagen (13) mindestens zwei, in seiner Verschiebe-
richtung (43) aufeinanderfolgende Abschnitte (16, 17, 18) aufweist, daB die die Auflageebene bildenden
Rollen oder Walzen eines jeden Abschnittes (16, 17, 18) des Quertransportwagens (13) unabhingig von
jenen des anderen antreibbar sind,
daB jedem Abschnitt (16, 17, 18) des Quertransportwagens ein Anschlag (19, 20, 21) zugeordnet ist,
und daB zum Stapeln der Formatzuschnitte mindestens zwei mit ihren Léngsseiten einander benachbart
liegende, von je einem Gabelwagen (25) iberfahrbare Hubtische (23, 24) vorgesehen sind.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da die einzelnen Abschnitte (16, 17, 18) des
Quertransportwagens (13) und vorzugsweise die zum Stapeln dienenden Hubtische (23, 24) unter-
schiedlich breit sind.

3. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Anzahl der Abschnitte (16, 17, 18)
des Quertransportwagens (13) und die Anzahl der zum Stapeln der Formatzuschnitte dienenden
Hubtische gleich ist.

4. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dag an der Abgabeseite des Quertransport-
wagens (13) mindestens zwei Rollenbahnen (22, 37) vorgesehen sind, deren der Abgabeseite des
Quertransportwagens (13) zugewandten Stirnseiten fluchtend zueinander liegen und an deren einander
abgewandten Langsseiten Hubtische (23, 24; 38, 39) und Gabelwagen (25) mit Abstreifern (28) zum
Stapein der Formatzuschnitte angeordnet sind (Fig. 4)

5. Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Rollenbahnen (22, 37)
unterschiedlich breit sind (Fig. 4).

6. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB an der Abgabeseite des Quertransport-
wagens (13) zusatzlich ein im wesentlichen U-férmiger, manuell bedienbarer Auflagetisch (29) angeord-
net ist, dessen Auflageebene wenigstens zum Teil als Luftkissentisch o. dgl. ausgebildet ist und dessen
Mittelachse im wesentlichen rechtwinkelig zur Verschieberichtung (43) des Quertransportwagens (13)
steht und an den AuBenseiten der Schenkel (30) des U-férmigen Auflagetisches (29) Rollenbahnen
und/oder Hubtische (31, 32, 33) angeordnet sind (Fig. 3).

7. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 in der die Abgabeseite der Plattenaufteil-
sage (4) und den Quertransportwagen (13) verbindenden Rollenbahn (11) Zwischenspeicher (40, 42)
und/oder Drehauflagen fir die Formatzuschnitte (A, B, C, D, E) aus einem plattenfGrmigen Werkstiick
(1) vorgesehen sind (Fig. 7).
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