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(54) PRODUKTIONSANLAGE ZUR HERSTELLUNG EINES AUS STABBZW. BRETTFORMIGEN LAMELLEN BESTEHENDEN

ROHPROFILES

(57) Die Erfindung betrifft eine Produktionsanlage (1) zur
Herstellung eines aus stab- bzw. brettfdrmigen Lamellen (3)
bestehenden Rohprofils (2) aus Holz, Kunststoff etc. mit
einer einen PreBbereich (5) der stab- bzw. brettfdrmigen
Lamellen (3) bildenden PreBeinrichtung (7), die mehrere in
Richtung einer Langserstreckung des Rohprofils (2) vonein-
ander beabstandete Pref3vorrichtungen (6) aufweist, wobei
das Rohprofil (2) mittels einer seiten- und hdhenverstellba-
ren Zuflhreinrichtung (16) in den Pref3bereich (5), welcher
innerhalb einer Erwarmungseinrichtung (4) angeordnet ist,
eingebracht wird und nach Beendigung des PreBvorganges
ausgebracht wird und daf3 der Zufuhreinrichtung (16) zumin-
dest eine Transportanlage (26) vor und/oder zumindest eine
Fdrdereinrichtung nachgeordnet ist.
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Die Erfindung betrifft eine Produktionsanlage zur Herstellung eines aus stab- bzw brettfdrmigen
Lamellen bestehenden Rohprofils, wie sie im Oberbegriff des Anspruches 1 beschrieben ist. '

Eine bekannte Produktionsanlage - gem3B DE-B2-27 22 453 - weist ein sich Uber die Ubliche
Fertigungslinge eines Leimbinders erstreckendes Grundgestell auf, auf dem in vertikaler Richtung ausge-
richtete und in Richiung der Lingsachse des Leimbinders beabstandete PreBvorrichtungen angeordnet
sind. In diese PreBvorrichtungen werden die mit dem Bindemittel beschichteten Lamellen eingelegt und zu
einem Paket gestapelt. Nach der erfolgten Beschickung und Stapelung der Lamellen werden auf Zuganker
der PreBvorrichtungen mit Spindeln versehene Spannjoche aufgesetzt und durch Verstellen der Spindeln
wird die PreBkraft zum Zusammenpressen der Lamellen aufgebracht. Anstelle der Spindein sind auch
weitere PreBantriebe, z.B. hydraulisch oder pneumatisch betétigte Spannmittel, bekannt. Der Manipulations-
aufwand ist bei dieser Spannvorrichtung sehr hoch. Darliberhinaus erfolgt die Stapelung der Lamellen zu
einem Rohprofil in der PreBvorrichtung selbst, wodurch diese Uber einen lingeren Zeitraum belegt und
dadurch die Fertigungszeit eines Rohprofils nachteilig erhdht wird.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Produktionsaniage zu schaffen, mit der die Fertigungszeit eines
Rohprofils minimiert wird. Darlberhinaus soll ein volimaschineller Fertigungsablauf von der Anlieferung
einer einzelnen Lamelle bis zum Abtransport des fertigen Rohprofils erreicht werden.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im Kennzeichenteil des Anspruches 1 wiedergegebenen
Merkmale geldst. Der liberraschende Vorteil dabei ist, daB durch die gleichzeitige Einwirkung von Wérme-
und/oder Wellenenergie sowie von PreBkréften auf das Rohprofil die Abbindezeit und damit die Fertigungs-
zeit eines derartigen Rohprofils reduziert wird. Die Fertigungszeit wird weiter durch die Zufuhr eines bereits
gestapelten Rohprofils in die Erwdrmungseinrichtung, welche vollmaschinell erfolgt, reduziert.

Von Vorteil ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 2, weil dadurch der Erwdrmungsbereich gegen
Austritt von Wellen- oder Warmeenergie geschitzt wird, was die Betriebssicherheit erhdht.

Vorteilhaft ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 3, wodurch die Wellenenergie in einer
vordefinierten Weise auf das Rohprofil gerichtet werden kann.

Es ist aber auch eine Ausbildung nach Anspruch 4 vorteilhaft, weil dadurch eine exakt horizontale
Ebene fiir die Auflage des Rohprofils erreicht wird, was insbesondere flir den vollautomatisierten Transport
des Rohprofils vorteilhaft ist.

GemiB einer vorteilhaften Ausbildung, wie im Anspruch 5 beschrieben, wird erreicht, daB das Rohprofil
auf einer Flache aufgelegt werden kann, die durch die beiden grdBten Abmessungen gebildet wird, wodurch
ein Kippen bzw. Umfallen eines Rohprofils verhindert wird.

Von Vorteil ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 6, wodurch die Wellenenergie bzw. Warmeener-
gie gleichmaBig Uber das gesamte Rohprofil aufgebracht werden kann, was eine bessere Durchwdrmung
der Haftschicht und damit eine optimale Verbindung der einzelnen Lamellen bewirkt.

Gema8 einer weiteren bevorzugten Ausbildung, wie im Anspruch 7 beschrieben, wird die gleichmaBige
Erwirmung des Rohprofils zusétzlich verbessert.

Von Vorteil ist dabei auch eine Ausbildung nach Anspruch 8, wodurch ein mdglicher Hohenversatz der
einzelnen Lamellen zueinander ausgeglichen werden kann.

Glnstig ist weiters eine Ausflihrungsvariante nach Anspruch 9, weil dadurch eine einfache konstruktive
Anordnung der PreBantriebe erreicht wird.

Eine Ausbildung nach Anspruch 10 hat den Vorteil, daB die PreBkraft nicht als punktfdrmig wirkende
Kraft, sondern flachig verteilt auf das Rohprofil aufgebracht wird.

GemiB einer vorteilhaften Weiterbildung, wie im Anspruch 11 beschrieben, wird verhindert, daB
insbesondere bei Aufbringen der PreBkraft durch die am Deckel angeordneten PreBantriebe eine Bffnung
des PreBbersiches bzw. Erwirmungsbereiches vermieden wird, wodurch die Betriebssicherheit erhdht
sowie eine konstante PreBkraft erzielt wird. ’

Weitere bevorzugte Ausfihrungsvarianten sind in den Anspriichen 12 bis 14 beschrieben, weil dadurch
der Deckel ldngs einer oder zwseier Raumachsen bewegt werden kann und so die Beschickungsdffnung
vollautomatisch abgedeckt bzw. gedffnet wird. Dariliberhinaus kann der Deckel in einfacher Weise zum
Zwecke der Instandhaltung demontiert werden.

Durch die Ausbildungen nach den Anspriichen 15 und 16 wird in einfacher Weise eine Antriebsvorrich-
tung flir die Deckelmanipulation geschaffen, welche sich durch eine robuste und stdrfreie Konstruktion
auszeichnet.

Als vorteilhaft hat sich weiters eine Ausbildung nach Anspruch 17 herausgestellt, durch die die
Verstelibewegungen des Deckels gleichmaBig erfolgen und so ein Klemmen oder Verkanten des Deckels,
insbesondere in der Beschickungsdfinung, vermieden wird.

Durch eine Weiterbildung nach Anspruch 18 kann die Lage des Rohprofils in senkrechter Richtung zur
Aufstandsebene verindert werden, wodurch zwei Transportebenen geschaffen werden, welche einen
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leichten Zu- und Abtransport der Rohprofile erm&glichen.

Durch die bevorzugte Weiterbildung nach Anspruch 19 wird verhindert, daB der Hubwagen wihrend der
Hubbewegung klemmt und weiters, daB Reibungskréfte in der Flhrung wihrend der HShenverstellung
reduziert werden.

GUnstig ist weiters eine Variante nach Anspruch 20, durch die die einzelnen Hubwagen jeweils im
gleichen Zeitintervall die selbe Wegstrecke zurlicklegen und so das Rohprofil bei jeder Lage parallel zur
Aufstandsebene ausgerichtet ist.

Von Vorteil ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 21, wodurch die gleichfSrmige Bewegung der
ginzelnen Hubwagen in einfacher Weise mechanisch erreicht wird und so eine robuste und stérsichere
Synchronisation m&glich ist.

Vorteilhaft sind auch Weiterbildungen nach den Anspriichen 22 bis 24 durch die der Lamellenstapel in
einer durch Gabeln eines Gabelwagens paralle! zur Aufstandsebene verlaufenden Ebene, durch den Einsatz
von mechanischen Antriebselementen, zwischen einer Position vor einer PreBeinrichtung und einer Position
in der PreBeinrichtung transportiert wird und damit die PreBeinrichtung bzw. Erwdrmungseinrichtung
beschickt und nach erfolgtem PreB- und Abbindevorgang das Rohprofil entnommen wird.

Maglich ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 25, bei der das sich bei langerer Betriebsdauer der
Antriebsmittel einstellende Spiel ausgeglichen werden kann und somit der Wirkungsgrad des gesamten
Antriebes gleich gehalten werden kann.

Eine vorteilhafte Weiterbildung beschreibt Anspruch 26, durch die auch groBe Hubkréfte erzeugt
werden kdnnen.

Es ist aber auch eine Ausbildung, wie im Anspruch 27 beschrieben, méglich, bei welcher das Rohprofil
in seiner horizontal und parallel zur Aufstandsebene befindlichen Lage gepreBt wird und dadurch ein L&sen
der einzelnen Lamellen verhindert wird.

Weiters ist eine Ausbildung nach Anspruch 28 von Vorteil, weil dadurch eine robuste Konstruktion der
Transportvorrichtung erreicht wird, welche insbesondere bei Hubbewegungen der Hubvorrichtung die ndtige
Biegesteifigkeit der gesamten Rahmenkonstruktion gewahrieistet.

Von Vorteil ist aber auch eine Ausfiihrungsvariante nach Anspruch 29, wodurch das Rohprofil von einer
vertikalen in eine horizontale Lage verschwenkt werden kann, und so in vertikaler Lage eine Stapelung der
einzelnen Lamellen zum Rohprofil erleichtert wird und in der horizontalen Lage ein Weitertransport des
Rohprofils leichter mglich ist.

Eine bevorzugte Weiterbildung beschreibt Anspruch 30, wodurch die Schwenkvorrichtung robust und
stdrunanfillig aufgebaut ist und eine Wartung bzw. instandhaltung kostenglinstig und leicht durchzufiihren
ist.

Eine weitere bevorzugte Ausflhrungsvariante ist in Anspruch 31 beschrieben, durch die die Hubbewe-
gung gleichfdrmig auf die einzelnen Hubvorrichtungen Ubertragen wird und somit immer eine parallel zur
Aufstandsebene befindliche Lage des Rohprofils wihrend der Hohenverstellung gewahrleistet ist.

Durch eine glinstige Weiterbildung nach Anspruch 32 wird eine gleichméBige Spannung des Antriebmit-
tels auch dann erreicht, wenn dieses schon lingere Zeit in Betrieb war und somit schon plastisch verformt
wurde.

M&glich ist aber auch eine Variante nach Anspruch 33, bei der der Schlitten so geflhrt ist, daB ein
Kippen oder Verkanten des Schlittens in der Fiihrungsanordnung vermieden wird.

Die im Anspruch 34 beschriebene Variante hat den Vorteil, da8 die einzelnen Lamellen in einfacher
Weise zum Kipptisch transportiert und damit zum Stapeln richtig orientiert werden.

Als vorteilhaft hat sich eine Ausbildung nach Anspruch 35 erwiesen, wodurch die Lamelle von einem
Transportniveau auf ein anderes Transportniveau angehoben werden kann, was insbesondere bei der
vertikalen Stapelung der Lamellen zu einem Rohprofil vorteilhaft ist.

Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsvariante ist in Anspruch 36 beschrieben, wodurch das Antriebsmit-
tel gespannt werden kann und die einzelnen Schiitten in eine exakt horizontale und parallel zur Aufstands-
ebene befindliche Lage justiert werden kénnen.

M&glich ist weiters eine Variante nach Anspruch 37, wodurch die Lamelle in einfacher Weise auf einem
nichsten Transportelement abgelegt werden kann.

Desweiteren ist eine Ausbildung nach Anspruch 38 mdglich, wodurch eine exakte und kiemmfreie
Fihrung des Schiittens erreicht wird, wobei die Flhrung erhebliche auf den Schiitten wirkende Kréfte
aufnehmen kann.

Es ist aber auch eine Variante nach Anspruch 39 vorteilhaft, durch die in einfacher und robuster Weise
die Lamelle von der HochfSrdereinrichtung in den Kipptisch verbracht werden kann, wobei die Instandhal-
tung und Wartung erleichtert wird.
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Md&glich ist weiters eine Variante nach Anspruch 40, bei welcher eine Antriebsvorrichtung geschaffen
wird, die auch groBe Krafte aufnehmen bzw. (iberwinden kann.

In der Variante nach Anspruch 41 ist eine vorteilhafte Weiterbildung beschrieben, bei der die Lamelle
vom Schlitten der Hochf6rdereinrichtung abgezogen und ohne die Oberfliche der Lamelie zu beschédigen
in den Kipptisch transportiert wird.

Desweiteren ist eine Ausbildung nach Anspruch 42 guinstig, durch die die Lamelle in ihrer Langserstrek-
kung, beispielsweise aus einer Fertigungsanlage kommend, an die Produktionsanlage heran transportiert
werden kann.

Durch die vorteilhafte Weiterbildung nach Anspruch 43 wird ein gleichm3Biger Transport der Lamelle
erreicht.

Weiters sind noch die Ausfithrungsvarianten nach den Anspriichen 44 und 45 vortsilhaft, durch die die
Lamelle im rechten Winkel zur Langserstreckung von der Transporteinrichtung in einfacher Weise ausge-
bracht werden kann. '

Weiters sind noch Ausbildungen nach den Anspriichen 46 und 47 méglich, wodurch eine gute
Lagerung und ein guter Abtransport der fertigen Rohprofile sowie eine platzsparende Anordnung der
F&rdereinrichtung ermdgilicht wird. .

SchlieBlich ist eine Weiterbildung nach Anspruch 48 vorteilhaft, wodurch eine genaue Positionierung der
Uber die PreBantriebe betétigten Elemente erreicht wird.

Zum besseren Verstdndnis der Erfindung wird diese anhand der in den Zeichnungen dargesteliten
Ausflhrungsbeispiele n3her erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemé@Be Produktionsanlage bestehend aus einer Léngstransportvorrichtung mit
Ausbringvorrichtung, einer Hochférdervorrichtung, einer Quertransporteinrichtung, einem
Kipptisch, einer Zufuhreinrichtung, einer Erwdrmungseinrichtung mit einer Deckelmanipula-
tionsvortichtung in versinfachter Darstellung, in der Seitenansicht;
Fig. 2 die Produktionsaniage in der Draufsicht;
Fig. 3 die Langstransportvorrichtung in der Draufsicht;
Fig. 4 die Léngstransportvorrichtung, geschnitten, gema8 den Linien 1li-Ill in Fig. 2;
Fig. 5 die HochfGrdervorrichtung mit einem Teilbereich der Ausbringvorrichtung in der Seitenan-
sicht;
Fig. 6 den Kipptisch in der Seitenansicht;
Fig. 7 die ZufUhreinrichtung in der Seitenansicht;
Fig. 8 die Deckelmanipulationsvorrichtung in der Seitenansicht;
Fig. 9 die Erwdrmungseinrichtung in der Seitenansicht;
Fig. 10 eine F8rdereinrichtung in der Seitenansicht;
Fig. 11 eine weitere Ausflhrungsvariante des Kipptisches in der Seitenansicht;
Fig. 12 ein Detail der in Fig. 2 dargestellten Produktionsanlage in der Draufsicht.

In.den Fig. 1 und 2 ist eine Produktionsanlage 1 zur Herstellung eines Rohprofils 2, welches aus stab-
bzw. brettfrmigen Lamellen 3 aus Holz, Kunststoff etc. besteht, gezeigt. Innerhalb einer Erwdrmungsein-
richtung 4 befindet sich ein PreBbereich 5. An der Erwdrmungseinrichtung 4 ist eine aus mehreren
PreBvorrichtungen 6 bestehende PreBeinrichtung 7 angebracht, wobei PreBantriebe 8 wie medienbeauf-
schlagte Druckzylinder oder mechanisch betitigte Spindelantriebe starr mit einem GehZuserahmen 9 so
verbunden sind, daB die Vorschubrichtung der PreBantriebe 8 horizontal in etwa parallel zu einer Aufstands-
ebene 10 und rechtwinkelig zum Rohprofil 2 verlduft. Die PreBvorrichtungen 6 sind in Richtung der
Langserstreckung des Rohprofils 2 voneinander beabstandet.

Eine Beschickungsdffnung 11 des PreBbereiches 5 bzw. dgr Erwirmungseinrichtung 4 wird mittels
eines Deckels 12, welcher Uber eine Deckelmanipulationsvorrichtung 13 sowohl in horizontaler, parallel zur
Aufstandsebene 10 verlaufender, als auch in vertikaler, im rechten Winkel zur Aufstandsebene 10 verlaufen-
der, Richtung bewegt werden kann, verschlossen. An einer dem PreBbereich 5 abgewandten Seite des
Deckels 12 befinden sich eine oder mehrere, ebentfalls zur PreBeinrichtung 7 geh&rende, PreBvorrichtungen
6 bildende, DeckelpreBvorrichtungen 14, welche PreBantriebe 8 aufweisen, die ebenfalls aus medienbeaui-
schiagten Zylindern oder aus mechanisch betitigten Spindelantrieben aufgebaut sind. Im Bereich der
Beschickungs6ffnung 11 sind mehrere DeckelverschluBvorrichtungen 15 angeordnet, weiche den Deckel 12,
insbesondere wahrend des PreB- bzw. Erwdrmungsvorganges in der Beschickungs&ffnung 11 arretieren
und so den PreBbereich 5 und die Erwdrmungseinrichtung 4, vorzugsweise hermetisch, abdecken.

Der Beschickungsdffnung 11 benachbart ist eine das Rohprofil in und/oder aus dem PreBbereich 5
bringende seiten- und hShenverstellbare Zufihreinrichtung 16 angeordnet, welche ein auf der Aufstands-
ebene 10 bewegungsfest angeordnetes Grundgestell 17 besitzt. Dieses iiberragt rechtwinkelig die Auf-
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standsebene 10 und weist an einer der Erwdrmungseinrichtung 4 bzw. der PreBeinrichtung 7 abgewandten
Seite eine rechtwinkelig zur Aufstandsebene 10 verlaufende Fiihrungsanordnung 18 auf. Diese Flhrungsan-
ordnung 18 dient der HS8henflihrung eines oder mehrerer im rechten Winkel zur Aufstandsebene 10
h&henverstellbarer Hubwagen 19, die in einem variablen Héhenabstand 20 von der Aufstandsebene 10
distanziert sind.

Am Hubwagen 19 befindet sich ein in horizontaler parallel zur Aufstandsebene 10 verlaufender Richtung
verfahrbarer Gabelwagen 21, auf dem das strichliert dargestellte in die Erwdrmungseinrichtung 4 bzw.
PreBeinrichtung 7 einzubringende Rohprofil 2 aufgelegt ist. Der Hubwagen 19 wird weiters Uber eine
Hubvorrichtung 22, wie z.B. einen Hubzylinder 23, an der Aufstandsebene 10 abgestiitzt. Der Gabelwagen
21 weist eine parallel zur Aufstandsebene 10 gemessene Wagenlinge 24 auf.

Der Zufihreinrichtung 16 ist an einem der Erwdrmungseinrichtung 4 bzw. PreBeinrichtung 7 abgewand-
ten Endbereich 25 eine Transportanlage 26 vorgeordnet. Diese besteht unter anderem aus einer Lingstran-
sportvorrichtung 27, welche die einzelnen Lamellen 3 zur Produktionsanlage 1 heranférdert. Von dieser
Langstransportvorrichtung 27 wird die Lamelle 3 mittels Ausbringvorrichtung 28 in eine Hochf&rdervorrich-
tung 29 eingebracht, wo sie in einer parallel zur Aufstandsebene 10 ausgerichteten Lage auf Gabein 30
aufgelegt wird. Die Gabel 30 ist dabei auf einem Hochfrderschlitten 31 angeordnet, welcher die Lamelle 3
von einer Aufnahmeposition 32, bei welcher die Gabel 30 von der Aufstandsebene 10 um eine Distanz 33
beabstandet ist, in eine Hohenposition 34 verbringt, in der die Lamelle 3 um einen Abstand 35 rechtwinkelig
zur Aufstandsebene 10 distanziert ist, welcher gr6Ber ist als die Distanz 33.

In der HGhenposition 34 wird die Lamelle 3 mittels einer Quertransporteinrichtung 36 parallel zur
Aufstandsebene 10 in Richtung der Zuflhreinrichtung 16 verschoben, und auf einem Schiitten 37 einer
Hubvorrichtung 38 eines Kipptisches 39 abgelegt. Der Kipptisch 39 weist eine Rahmenkonstruktion 40 auf,
welche mittels einer einen medienbetdtigten Zylinder, insbesondere Hydraulikzylinder aufweisenden
Schwenkvorrichtung 41 von einer im rechten Winkel zur Aufstandsebene 10 befindlichen Position in eine, in
etwa parallel zur Aufstandsebene 10 befindliche Position verschwenkt werden kann. Die Hubvorrichtung 38
des Kipptisches 39 dient der Stapelung der Lamellen 3 zu einem Rohprofil 2.

Wird eine Lamelle 3 durch die Quertransporteinrichtung 36 auf die Schlitten 37 der Hubvorrichtung 38
verbracht, so wird diese bevor eine ndchste Lamelle 3 in die Hubvorrichtung 38 verbracht wird beispielswei-
se um eine Lamellendicke 42 in Richtung der Aufstandsebene 10 abgesenkt, wodurch die nichste Lamelie
3 auf den bereits auf den Schlitten 37 befindlichen Lamelle 3 abgelegt werden kann. Ist nun die Stapelung
der einzelnen Lamellen 3 zu einem Rohprofil 2 in der Hubvorrichtung 38 abgeschiossen, so wird der
Kipptisch 39, wie Fig. 2 zeigt, in eine horizontale parallel zur Aufstandsebene 10 befindliche Lage
verschwenkt, wodurch das Rohprofil 2 auf einem oder mehreren Gabelwagen 21 der Zufiihreinrichtung 16
zu liegen kommt.

Ein Bindemittel, welches eine Haftschicht zur Verbindung der Lamellen 3 zu dem Rohprofil 2 nach einer
Abbindezeit bei Einwirkung von Warme und PreBkraft in der Erwdrmungseinrichtung 4 bzw. PreBeinrichtung
7 ausbildet, wird auf zumindest eihe der Oberfldchen der Lamellen 3 in einer der Produktionsanlage 1 bzw.
der Langstransportvorrichtung 27 vorgelagerten, nicht weiter beschriebenen Anlage aufgetragen und zwar
bevorzugt auf nur einer der beiden Uiber eine Dicke der Lamellen distanzierten Oberflichen.

In den gemeinsam beschriebenen Fig. 3 und 4 ist die Langstransportvorrichtung 27 der Produktionsan-
lage 1 gezeigt. Diese besteht aus mehreren in einer Langserstreckung 43 der Lamelle 3 um eine Teilung 44
voneinander distanzierten Rollen 45, die eine Rollenmittelachse 46 aufweisen, welche im rechten Winkel zur
Langserstreckung 43 verlaufen. Die Rollen 45 sind zylindrisch ausgebildet und werden mitteis einer
Antriebsvorrichtung 47 angetrieben. Diese besteht beispielsweise aus einem elektrisch angetriebenen
Stirnradgetriebemotor 48, welcher ein als Kette 49 ausgebildetes Antriebsmittel 50 iiber ein mit der Rolle
fest verbundenes Kettenrad 51 antreibt. Die Kette 49 verlduft beispielsweise Uber die gesamte Linge der
Léngstransportvorrichtung 27 und greift jeweils in ein Kettenrad 51 ein, welches beispisisweise auf jeder
Rolle 45 bewegungsfest angeordnet ist.

Es ist jedoch auch mdglich, als Antriebsmittel 50 beispielsweise Bénder oder Keilriemen zu verwenden.
Gleichfalls kann der Stirnradgetriebemotor 48 hydraulisch oder pneumatisch angetrieben und mit simtli-
chen gangigen Getriebekonstruktionen oder als Direktantrieb ohne Getriebe ausgebildet werden. Es ist
weiters m&glich, die Rollen 45 jeweils Uber eine eigene Antriebsvorrichtung 47 anzutreiben.

innerhalb der Teilung 44 befinden sich zwischen benachbart angeordneten Rollen 45 Ausbringstationen
52 der Ausbringvorrichtung 28. Die Ausbringstation 52 besitzt ein rechtwinkelig zur Lingserstreckung 43
verlaufendes Antriebsmittel 53, welches als Kette, Band oder Riemen ausgestaltet ist. Das Antriebsmittel 53
umschlingt dabei je ein Antriebsrad 54, beispielsweise ein Kettenrad, welches in siner Lagervorrichtung 55
drehbeweglich gelagert ist. Die Lagervorrichtung 55 ist dabei bewegungsfest an einer der Aufstandsebene
10 abgewandten Seite siner Rahmenkonstruktion 56 befestigt.
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Die Rahmenkonstruktion 56 besteht aus im rechten Winkel zur Aufstandsebene 10 verlaufenden
Holmen 57, welche ortsfest mit der Aufstandsebene 10 I8sbar oder unidsbar verbunden oder in einem
Fiihrungsprofil 58 Uber eine Hubvorrichtung 59 in einer senkrechten Richtung zur Aufstandsebene 10
h&henverstellbar gefiihrt ist. Eine dem Antriebsrad 54 sowie der Aufstandsebene 10 abgewandte AuBenseite
60 des Antriebsmittels 53 ist bei einer der Aufstandsebene 10 am n&chsten liegenden unteren Position um
eine Hohe 61 von der Aufstandsebene 10 distanziert. Die Hohe 61 ist dabei in dieser Position geringflgig
geringer als eine RollenauBenhdhe 62, welche im rechten Winkel zur Aufstandsebene 10 von dieser zu
einer der Aufstandsebene 10 abgewandten Seite der Rolle 45 gemessen wird.

Im Falle der ortsfesten Anordnung der Holme 57 auf der Aufstandsebene 10 weist das Antriebsmittel 53
zumindest einen Mitnehmer 63 auf, welcher mit diesem verbunden ist und die umlaufende AuBenseite 60
des Antriebsmittel 53 um eine Mitnehmerhdhe 64 (berragt. Diese ist so bemessen, da8 sie zumindest
gleich der Differenz der RollenauBenh&he 62, abzliglich der HShe 61 des Antriebsmittels 53, ist.

Soll nun die Lamelle 3 im rechten Winkel zur Ldngserstreckung 43 von den Rollen 45 wegbewegt
werden, so wird das Antriebsmittel 53 Uber das Antriebsrad 54 in Bewegung gesetzt, welches Uber eine
paralle! zur Lingserstreckung 43 beispielsweise iiber die Gesamtldnge der Ausbringvorrichtung 28 verlau-
fende ein- oder mehrteilige Antriebswelle 65 drehfest angebracht ist. Diese wird Uber eine Antriebsvorrich-
tung 66, beispielsweisebeispielsweise einem Stirnradgetriebebremsmotor, in Drehbewegung gesetzt. Mit
dem Antriebsmittel 53 wird auch der Mitnehmer 63 in Bewegung gesetzt, welcher die Lamelle 3 berlhn,
und in Richtung einer Gleitebens 67 einer Winkelkonstruktion 68 bewegt. Beim Einsatz der Hubvorrichtung
59 wird die Rahmenkonstruktion 56 der Ausbringvorrichtung 28 in entgegengesetzter Richtung zur Auf-
standsebene 10 von dieser wegbewegt, wodurch die AuBenseite 60 des Antriebsmittels 53 mit einer der
Aufstandsebene 10 zugewandten Unterseite der Lamelle 3 in Beriihrungseingriff gebracht wird. Wird die
Rahmenkonstruktion 56 nun noch weiter bewegt, so erreicht die HShe 61 ein gréBeres MaB als die
RollenauBenhdhe 62, wodurch die Lamelle 3 bzw. deren Unterseite von der Rolle 45 abgehoben wird und
auf der AuBenseite 60 des Antriebsmittels 53 zu liegen kommt. Das Antriebsmittel 53 wird Uber das
Antriebsrad 54 in Bewegung gesetzt, welches wiederum Uber eine Antriebswelle 65 und einen Stirnradge-
triebebremsmotor in Drehbewegung gesetzt wird.

Die Lamelle 3 wird von den Rollen 45 weg in Richtung der Gleitebene 67 bewegt, welche durch die
Winkelkonstruktion 68 gebildet wird, die an der Rahmenkonstruktion 56 der Lidngstransportvorrichtung 27
abgewandt in etwa von der HShe 61 schrdg in Richtung der Aufstandsebene 10 nach unten verlduft. Die
Hubvorrichtung 59 ist beispielsweise hydraulisch, pneumatisch oder elektrisch betétigt und kann zylinderfor-
mig oder mittels Hubspindeln ausgefiihrt sein. Auch ist es mdglich, die Ausbringvorrichtung 28 bzw. deren
HShe 61 in konstantem Abstand zur Aufstandsebene 10 zu halten und die Rollen 45 in Bezug zur
Aufstandsebene 10 hGhenbeweglich auszubilden.

In der weiters beschriebenen Fig. 5 ist die Hochférdervorrichtung 29 fiir die Lamellen 3 im Querschnitt
gezeigt. Diese besteht aus einem die Aufstandsebene 10 rechtwinkelig lberragenden Hauptrahmen 69,
welcher aus Formrohren oder profilierten Stahlen hergestellt werden kann. Der Hauptrahmen 69 weist an
seinem der Aufstandsebene 10 zugewandten Endbereich einen Sockel 70 auf, in dem ein Rahmenprofil 71
des Hauptrahmens 69 in einer senkrecht zur Aufstandsebene 10 verlaufenden Richtung geflihrt und
gehaltert ist. Der Sockel 70 besteht dabei aus einem das Rahmenprofil 71 auBen umfassenden Sockelprofil,
welches (iber eine Sockelplatte mit der Aufstandsebene 10 bewegungsfest verbunden ist. Das Rahmenprofil
71 wird dabei mit dem Sockelprofil beispielsweise Uber eine I6sbare Schraubenverbindung verbunden und
hdhenfixiert. . '

An einer der Ausbringvorrichtung 28 zugewandten Seite des Hauptrahmens 69 befindet sich ein mit
diesem bewegungsfest verbundener Flihrungsrahmen 72, welcher im rechten Winkel zur Aufstandsebene
10 parallel zu den Rahmenprofilen 71 verlduft. Dieser dient der linearen Flihrung des HochfSrderschliittens
31, welcher Uber Flhrungsrollen 73 im Filhrungsrahmen 72 linear zwangsgefiihrt wird. Die Fiihrungsrollen
73 sind voneinander in senkrechter Richtung zur Aufstandsebene 10 distanziert und mittels Lagervorrichtun-
gen 74 mit Schenkelprofilen 75 des Hochf&rderschlittens 31 verbunden. An den Schenkelprofilen 75 ist eine
beispielsweise ebenfalls aus Formrohren gebildete Stirnplatte 76 angeordnet, welche eine der Ausbringvor-
richtung 28 zugewandte AuBenfliche 77 des Fihrungsrahmens 72 in Richtung der Ausbringvorrichtung 28
Gberragt.

An dieser Stirnplatte 75 ist an sinem der Aufstandsebene 10 zugewandten Endbereich eine Befesti-
gungsvorrichtung 78 angeordnet, welche ein Antriebsmittel 79, wie z.B. ein Band, einen Riemen, eine Kette,
vorzugsweise eine Rollenkette, mit dem HochfSrderschlitten 31 lber eine Gewindespindel 80 haltert. Die
Gewindespindel 80 ist dabei paraliel zur AuBenfliche 77 in einer der Aufstandsebene 10 zu- und/oder
abgewandten Richtung verstellbar. An einem der Aufstandsebene 10 abgewandten Endbereich des Hoch-
forderschlittens 31 ist ebenfalls eine Befestigungsvorrichtung 78 angeordnet. In diesem Endbereich ist die
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Gabel 30 (ber eine Lagervorrichtung 81, vorzugsweise aus einer parallel zur Aufstandsebene 10 befindli-
chen Lage, in Richtung der Aufstandsebene 10 und dem Hauptrahmen 69 in eine senkrecht zur Aufstands-
ebene 10 befindlichen Lage verschwenkbar mit dem HochfSrderschlitten 31, insbesondere mit der Stirnplat-
te 76, verbunden.

Die Gabel 30 dient der Aufnahme einer oder mehrerer Lamelien 3, welche, wie bereits beschrieben, von
der Ausbringvorrichtung 28 (iber die Gleitebene 67 der Winkelkonstruktion 68 zur HochfSrdervorrichtung 29
herantransportiert wird. Die Gabel 30 besitzt weiters an einem dem Hauptrahmen 69 zugewandten Ende
sinen Schwenkhebel 82, an dem ein als Zylinder, Spindel oder Kettentrieb ausgebildeter Schwenkantrieb
83, beispielsweise ein medienbeaufschlagter Zylinder, angelenkt ist. Am Hauptrahmen 69 ist an einer der
Ausbringvorrichtung 28 zugewandten Seite in einem der Aufstandsebene 10 zugewandten Endbereich eine
Antriebsvorrichtung 84 fiir das Antriebsmittel 79 und damit flir den HochfSrderschlitten 31 angeordnet.
Diese ist vorzugsweise in Form eines Hydromotors, insbesondere Olmotors, ausgebildet, welcher ein
Antriebsrad 85 in eine links oder rechts laufende Drehbewegung versetzt.

Das Antriebsrad 85 wird dabei vom Antriebsmittel 79 um 180° umschlungen und lenkt das Antriebsmit-
tel 79, von der Befestigungsvorrichtung 78 kommend, von einem der Ausbringvorrichtung 28 zugewandten
Bereich in Richtung des Hauptrahmens 69 um, wobei das Antriebsmittel 79 dann parallel zum Rahmenprofil
71 in Richtung eines der Aufstandsebene 10 am weitesten beabstandeten Endbereiches 86 des Hauptrah-
mens 69 verlduft. In diesem Endbereich 86 ist ebenfalls €in Antriebsrad 85 drehbeweglich gelagert und
lenkt das Antriebsmittel 79 vom Hauptrahmen 69 wiederum in Richtung der Ausbringvorrichtung 28 um
180° um.

Soll nun die Lamelle 3 von der Aufnahmeposition 32, in welcher die Gabel 30 um die Distanz 33 von
der Aufstandsebene 10 beabstandet ist, in die Hohenposition 34, in der die Gabel 30 um einen Abstand 35
von der Aufstandsebene 10 distanziert ist, verbracht werden, so wird die Antriebsvorrichtung 84 in eine
gegen den Uhrzeigersinn verlaufende Drehbewegung gesetzt. Dadurch wird eine Zugkraft Uber das
Antriebsmittel 79 und Uber die Befestigungsvorrichtung 78 auf den Hochfsrderschlitten 31 ausgelibt, welche
diesen in entgegengesetzter Richtung zur Aufstandsebene 10 bewegt.

Der Hauptrahmen 69 besitzt weiters im Endbereich 86 die Quertransporteinrichtung 36. Diese besteht
aus einer Konsole 87, welche aus Formrohren, profilierten Stéhlen und Blechen gefertigt ist, und an der der
Ausbringvorrichtung 28 abgewandten Seite des Hauptrahmens 69 mit diesem [5sbar oder unldsbar
verbunden ist. Die Konsole 87 dient der Halterung einer Antriebsvorrichtung 88, welche als Elektro- oder
Hydromotor mit oder ohne Getriebe oder als medienbetitigter Zylinder ausgebildet ist, wobei der Motor ein
Ritzel 89 antreibt. Das Ritzel 89 greift an einer der Aufstandsebene 10 zugewandten Seite in beispielsweise
ein Zahnstangenprofil 90 ein, welches mit einer Abziehvorrichtung 91 bewegungsfest verbunden ist. Die
Abziehvorrichtung 91 ist in parallel zur Aufstandsebene 10 verlaufender Richtung in einem Fihrungsprofil
92 linear zwangsgefuhrt und besteht aus einem im Fuhrungsprofil 92 gefiihrten Fihrungsschiitten 93,
welcher einen diesen in entgegengesetzter Richtung der Aufstandsebene 10 Uberragenden Vorsprung 94
besitzt. Befindet sich nun der Hochf&rderschlitten 31 in der HShenposition 34, so kann dieser und damit die
Gabel 30 noch um eine den Abstand 35 iiberragende HubhShe 95 angehoben werden.

Dadurch kann nun der FUhrungsschlitten 93 mit dem Vorsprung 94 unterhalb der Gabel 30 und der
Lamelle 3 in Richtung der Ausbringvorrichtung 28 parallel zur Aufstandsebene 10 ausgefahren werden.
Befindet sich der Vorsprung 94 in seiner der Ausbringvorrichtung 28 am n4chsten liegenden Endposition,
so wird der Hochférderschiitten 31 abgesenkt und die Lamelle 3 kommt auf dem Fiihrungsschlitten 93 zu
liegen. AnschlieBend wird die Antriebsvorrichtung 88 entgegengesetzt zum Uhrzeigersinn in Drehbewegung
gesetzt, wodurch das Ritzel 89 das Zahnstangenprofil 90 und damit den Fuhrungsschlitten 93 in entgegen-
gesetzter Richtung zur Ausbringvorrichtung 28 linear bewegt.

An der Konsole 87 ist der Aufstandsebene 10 abgewandt eine Gleitschiene 96, welche vom Endbereich
86 schrig nach oben entgegengesetzt zur Aufstandsebene 10 und der Ausbringvorrichtung 28 verlduft. Eine
vom Fuhrungsprofil 92 entgegengesetzt zur Aufstandsebene 10 gemessene Anstiegshhe 97 begrenzt den
obersten Punkt der Gleitschiene 96 und entspricht in etwa der Hubh&he 95.

In der Fig. 6 ist der Kipptisch 39 detailliert dargestellt. Dieser besteht aus der aus Formrohren und/oder
profilierten Stdhien gebildeten Rahmenkonstruktion 40, welche senkrecht zur Aufstandsebene 10 verlauft. In
der Rahmenkonstruktion 40 befinden sich parallel zum Rahmenprofil 98 verlaufende Fiihrungsprofile 99
lings den der Schiitten 37 Uber die Hubvorrichtung 38 linear beweglich angeordnet ist. Der Schlitten 37
besteht aus einer parallel zur Aufstandsebene 10 verlaufenden Auflageplatte 100, welche der Auflage einer
oder mehrerer Lamelien 3 dient. Im rechten Winkel zur Auflageplatte 100, diese in Richtung der Aufstands-
ebene 10 Uberragend, weist der Schiitten 37 FUhrungsplatten 101 auf, welche rechtwinkelig eine Fiihrungs-
fliche 102 des Fiihrungsprofils 99 {iberragen. Die Fihrungsplatte 101 besitzt beispielsweise aus Profilen
gefertigte, die Flihrungsplatte 101 in Richtung der Schwenkvorrichtung 41 Uberragende FUhrungsstege 103,
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in denen, um einen senkrecht zur Aufstandsebene 10 verlaufenden Achsabstand 104 voneinander distan-
Ziert, drehbeweglich gelagerte Fiihrungsrollen 105 angeordnet sind, die vorzugsweise entlang einer der
Fihrungsfldche 102 abgewandten parallel zu dieser verlaufenden Flhrungsflache 106 des Fiihrungsprofils
99 durch Wilzbewegung abrollen.

Weiters besitzt der Schlitten 37 sine Befestigungsvorrichtung 107 fiir ein Antriebsmittel 1 08, welches
als Riemen, Band oder Kette, vorzugsweise Rollenkette, ausgeflhrt ist. Die Befestigungsvorrichtung 107
besteht aus mittels Drehbewegung im rechten Winkel zur Fihrungsflache 102 verstellbaren Befestigungs-
spindein 109, an denen eine das Antriebsmittel 108 mit dieser verbindenden Antriebsmittelhalterung 110
verbunden ist. Das Antriebsmittel 108 wird durch je ein im Schiitten 37 drehbeweglich gelagertes Umien-
krad 111 in Richtung der Aufstandsebene 10 sowie in einer dieser entgegengesetzten Richtung parafiel zur
Flhrungsfldche 102 umgelenkt. Der in entgegengesstzter Richtung zur Aufstandsebene 10 umgelenkte Teil
des Antriebsmittels 108 verlduft parallel zur Fihrungsfliche 102 bis zu einem Umlenkrad 112, welches in
einem von der Aufstandsebene 10 am weitest distanzierten Endbereich der Rahmenkonstruktion 40
drehbeweglich gelagert ist.

Ldngs dem Umfang des Umlenkrades 112 wird das Antriebsmittel 108 um 180° von einer der
Fuhrungsfliche 102 zugewandten Seite zu einer dieser abgewandten Seite und in Richtung der Aufstands-
ebene 10 umgelenkt und verlduft parallel zur Fuhrungsflache 102 in Richtung der Aufstandsebene 10.

Die Rahmenkonstruktion 40 besitzt an ihrem der Aufstandsebene 10 zugewandten Ende einen Schwen-
krahmen 113, welcher aus, das Rahmenprofil 98 rechtwinkelig in entgegengesetzter Richtung zum Schlitten
37 Uberragenden, voneinander rechtwinkelig zur Aufstandsebene 10 um sine Hdhe 114 distanzierten
Profilschenkel 115, die wiederum mittels Querschenkel 116 verbunden sind, gebildet ist. An den vom
Rahmenprofil 98 am weitest distanzierten Querschenkeln 116 sind vorzugsweise aus Grobblech gefertigte
Lagerplatten 117 bewegungsfest angeordnet. Sie besitzen an einer Stirnseite 118, welche parallel zur
Aufstandsebene 10 verlduft, dieser abgewandte Befestigungslaschen 119, die die Stirnseite 118 Uiberragen
und an denen Kolbenstangengabeln 120 verschwenkbar angelenkt sind. Die Lagerplatte 117 ist in einem
der Aufstandsebene 10 zugewandten Bereich {iber eine Lagervorrichtung 121 drehbeweglich an einem
parallel zur Aufstandsebene 10 verlaufenden, vorzugsweise aus Formrohren gebildeten Basisrahmen 122
angelenkt.

Innerhalb des durch die HGhe 114 begrenzten Bereiches des Schwenkrahmens 113 befindet sich, der
Lagerplatte 117 benachbart angeordnet, eine tber Lagerungen 123 drehbeweglich gelagerte, Uber die
gesamte Lange der Lamelle 3 verlaufende, ein- oder mehrteilige Antricbswelle 124, welche Uber als Band,
Riemen oder Kette, vorzugsweise Rollenkette, ausgebildete Antriebsmittel 125 mit einem vorzugsweise als
Axialkolbenmotor mit Planetenradgetriebe und Senkbremsventil ausgebildeten Antrieb 126 in Antriebsver-
bindung steht. An der Antricbswelle 124 sind drehfest angeordnete Antriebsrdder 127, welche vom
Antriebsmittel 108 des Schiittens 37 umschiungen werden. Der Antrieb 126 ist auf einem Spannschlitten
128 angeordnet, weicher parallel zur Aufstandsebene 10 verschoben werden kann, und dadurch das
Antriebsmittel 125 spannt.

Soll nun der Schlitten 37 linear bewegt werden, so wird die Antriebswelle 124 {iber das Antriebsmittel
125 und den Antrieb 126 in Drehbewegung versetzt, wodurch die Antriebsrider 127 ebenfalls in Drehbewe-
gung gebracht werden und das Antriebsmittel 108 bewegt wird. Im der Aufstandsebene 10 abgewandten
Endbereich der Rahmenkonstruktion 40 befindet sich eine Gabel 129, welche {iber eine Schwenkiagerung
130 von einer rechtwinkelig zur Fiihrungsfidche 102 diese Uberragenden Stellung in eine in etwa parallel zur
Fuhrungsfldche 102 liegenden Stellung verschwenkt werden kann. :

Zum Zwecke der Ubereinanderstapelung der Lamellen 3 befindet sich die Gabel 129 in einer parallef
zur Fihrungsfldche 102 verschwenkten Stellung. Sind nun am Schiitten 37 die gesamten das Rohprofil
bildenden Lamellen 3 gestapelt, so wird die Gabel 129 in eine rechtwinkelig zur Fuhrungsfliche 102
befindliche Stellung verschwenkt und das Rohprofil 2 durch Bewegung des Schlittens 37 in Richtung der
Gabel 129 gegen diese gepreBt. Zum Zwecke der Ubernahme der Lamellen 3 von der dem Kipptisch 39
vorgeordneten Quertransporteinrichtung weist der Hauptrahmen 40, in einem von der Aufstandsebene 10
entfernteren Endbereich, vorzugsweise zwischen dem Umienkrad 112 und der Gabel 129, eine Lineartrans-
porteinrichtung 131 auf. Diese besteht dhnlich wie die Quertransportsinrichtung 36 aus am Rahmenprofil 98
angeordneten Konsolen 132, welche jewsils eine parallel zur Aufstandsebene 10 verlaufende Fiihrungs-
schiene 133 haltern. In dieser ist ein Schiitten 134 linear zwangsgefiihrt, welcher an einen der Fiihrungsfl3-
chen 102 zugeordneten Endbereich 135 einen den Schiitten 134 entgegengesetzt zur Aufstandsebene 10
Uberragenden Mitnehmer 136 aufweist. Dieser kann starr oder gelenkig mit dem Schlitten 134 verbunden
sein. Der Schlitten 134 weist an einer der Aufstandsebene 10 zugewandten Unterseite ein Zahnstangenprofil
auf, in welchem ein Antriebsritzel 137 einer Antriebsvorrichtung 138 im Bewegungseingriff steht. Der
Schiitten 134 zieht mit seinem Mitnehmer 136 die Lamelle 3 von der Quertransporteinrichtung 36 der
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Hochférdervorrichtung 29 auf die Auflagepiatte 100 des Schiittens 37. Ist das Rohprofil 2 am Schlitten 37
fertig gestapelt und zwischen Gabel 129 und Schlitten 37 verpreBt, so wird der Kipptisch 39 durch die
Schwenkvorrichtung 41 in der Lagervorrichtung 121 so verschwenkt, da8 das Rahmenprofil 98 in eine
parallel zur Aufstandsebene 10 befindliche Lage verbracht wird.

Wie nun genauer in Fig. 7 ersichtlich, wird das Rohprofil 2 auf zumindest einen, auf einen oder
mehreren in Lingserstreckung der Lamellen 3 distanzierter Hubwagen 19 angeordneter Gabelwagen 21 der
Zuftihreinrichtung 16 so abgelegt, daB die Lamellen 3 bzw. sine Lamellenbreite 139 rechtwinkelig zur
Aufstandsebene 10 verlduft.

Die Zuflhreinrichtung 16 weist an dem den Endbereich 25 entgegengesetzten Bereich das Grundge-
stell 17 auf, welches vorzugsweise aus profilierten Stdhlen oder Formrohren mit Verstellauflagen gefertigt ist
und Uber eine Sockelplatte 140 auf der Aufstandsebene 10 befestigt ist. An der dem Endbereich 25
zugewandten Seite des Grundgestells 17 ist die Fiihrungsanordnung 18 des Hubwagens 19 angeordnet.
Diese besteht aus einem Fiihrungsprofil 141, welches rechiwinkelig zur Aufstandsebene 10 verlduft und mit
der Sockelplatte 140 und einem Hauptprofil 142 des Grundgestells 17 I8sbar oder unidsbar bewegungsfest
verbunden ist. Im Fiihrungsprofil 141 sind Fihrungsrollen 143 des Hubwagens 19, weiche in einem
Wagenrahmen 144 ortsfest und drehbeweglich angeordnet sind, gefiihrt. Der Wagenrahmen 144 besteht
aus Versteifungsplatten 145 und Profilen 146. An den Versteifungsplatten 145 ist eine Synchronisationsein-
richtung 147 sowie eine Antriebseinrichtung 148 des Gabelwagens 21 und die Hubvorrichtung 22 angeord-
net.

Die Synchronisationseinrichtung 147, welche eine Bewegungsverdnderung von mehreren Uber die
Langserstreckung der Lamellen 3 voneinander distanzieren, besteht aus einer Synchronisationswelle 149
mit einer in deren Zentrum verlaufenden Wellenachse 150, welche sich parallel zur Ldnge der Lamellen 3
tiber die gesamte Breite der ZufUhreinrichtung 16 erstreckt, und ein- oder mehrteilig ausgebildet ist. Sie ist
weiters in den an Stirnseiten der Versteifungsplatten 145 angeordneten Lagerelementen 151 drehbeweglich
gelagert, und besitzt drehfest angeordnete Zahnrdder 152, die konzentrisch um die Wellenachse 150
umlaufen und in mit diesen korrespondierenden Zahnstangen 153, welche an der dem Endbereich 25
zugewandten Seite des Flhrungsprofils 141 angeordnet sind, eingreifen.

Die Antriebseinrichtung 148 dient der Linearverstellung des Gabelwagens 21 parallel zur Aufstandsebe-
ne 10 und besteht aus einem Antrieb 154 in Form eines Elektro- oder Hydromotors. An einer Antriebswelle
des Antriebes 154 sind Antriebsrader 155 bewegungsfest angeordnet, welche Antriebsmittel 156 antreiben.
Der Antrieb 154 ist auf einer Spannvorrichtung 157 angeordnet, mittels der die Antriebsmittel 156 gespannt
werden kdnnen. Die Antriebsmittel 156 sind mit Antriebsrddern 158 in Eingriff, welche mit einer Uber die
gesamte Linge der Lamellen 3 bzw. der Zuflihreinrichtung 16 verlaufende ein- oder mehrteilige Welle 159
bewegungs- fest verbunden sind. Ebenfalls auf der Welle 159 sind Antriebsrdder 160 bewegungsfest
angeordnet, welche mit einem in Richtung des Gabelwagens 21 verlaufenden Antriebsmittel 161 in
Beriihrungseingriff steht. In diese als Band, Riemen oder Kette, vorzugsweise Rollenkette, ausgebildete
Antriebsmittel 161 greifen Antriebsrdder 162 ein, welche drehfest mit einer Welle 163 verbunden sind, die
wiederum in an Stirnseiten der Versteifungsplatten 145 angeordneten Lagerungen 164 gelagert sind. Soll
nun der Gabelwagen 21 in eine parailel zur Aufstandsebene 10 verlaufende Linearbewegung versetzt
werden, so treibt der Antrieb 154 mit Antriebsrddern 155 Uber das Antriebsmittel 156 die Welle 159 an, die
wiederum Uber die Antriebsrdder 160 das Antriebsmittel 161 antreibt, welches schlieBlich iber die
Antriebsrdder 162 und die Welle 163 Antriebsrdder 165 in Drehbewegung versetzt, die vorzugsweise als
Zahnrader ausgebildet, in am Gabelwagen 21 bzw. an dessen der Aufstandsebene 10 zugewandten Seite
angeordneten Zahnstangen 166 eingreifen.

Die Synchronisationseinrichtung 147 dient der synchronen Verstellung des Hohenabstandes 20 der in
Richtung der Linge des Rohprofiles 2 voneinander beabstandeten Hubwagen 19. An diesen sind weiters
drehbeweglich gelagerte Rollen 167 angeordnet, welche in am Gabelwagen 21 starr angeordnete Flihrungs-
profile 168 in Berlihrungseingriffi stehen, weiche an den Rollen 167 abrollen. Die Fihrungsprofile 168
weisen parallel zur Aufstandsebene 10 und dieser zugewandt verlaufende Flhrungsflichen auf, liber die der
Gabelwagen 21 auf den Rollen 167 abgestlitzt wird. Der Hubwagen 19 und somit der auf diesem
angeordnete Gabelwagen 21 sind in einer rechtwinkelig zur Aufstandsebene 10 verlaufenden Richtung Uber
die Hubvorrichtung 22, weiche aus einem oder mehreren Hubzylindern 23 gebildet wird, hGhenverstelibar.
Es ist jedoch auch méglich, die Hubvorrichtung 22 als elektrisch oder medienbetdtigten Motor mit
Spindelantrieb oder mit Zugorganen auszugestalten. Am Gabelwagen 21 befindet sich auf einer der
Aufstandsebene 10 abgewandten Seite eine Spannvorrichtung 169 flir das aus den Lamellen 3 gebildete
Rohprofil 2.

Diese besteht aus einer oder mehreren, beispielsweise als Hydraulik-, Pneumatikzylindern oder als
Spindelantriebe ausgebildete Antriebsvorrichtungen 170, weiche im Endbereich 25 angeordnet sind. An der
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dem Grundgestell 17 zugeordneten Seite befindet sich auf je einem Gabelwagen 21 ein Schwenkanschlag
171, welcher aus einer parallel zur Aufstandsebene 10 befindlichen Lage in eine rechtwinkelige Stellung
mittels Hydraulik-, Pneumatikzylinder oder Schwenkantrieb verbracht werden kann. Auf der Antriebsvorrich-
tung 170 sind Druckstiicke 172 angeordnet, welche die von der - Antriebsvorrichtung 170 ausgelibte
Druckkraft auf das Rohprofil 2 bertragen und dieses gegen den Schwenkanschlag 171 pressen.

In der Fig. 8 ist die Deckelmanipulationsvorrichtung 13 in der Seitenansicht detailliert dargestelit. Diese
besteht aus dem Deckel 12, an dem die DeckelpreBvorrichtungen 14 angeordnet sind. Der Deckel 12 ist
bewegungsfest mit einer Deckelkonsole 173 der Deckelmanipulationsvorrichtung 13 verbunden. Der Deckel
12 ist aus Formrohren 174 gebildet, welche eine Lagerplatte 175, die mit den Formrohren 174 unldsbar,
bevorzugt durch SchweiBen, verbunden ist, umgrenzen. Die Lagerplatte 175 dient der Befestigung einer, ein
Teil der PreBeinrichtung bildenden PreBvorrichtung 6. Diese, vorzugsweise als PreBzylinder 176 ausgestal-
tet, ist beispielsweise als Hydraulikzylinder ausgebildet und (berragend die Lagerplatte 175 parallel zur
Aufstandsebene 10 in entgegengesetzter Richtung zu einem, ein Gehduse 177 der Erwdrmungseinrichtung
4 aufnehmenden Grundrahmen 178. Die PreBvorrichtung 6 kann aber auch, speziell fir die Fertigung
gekrtimmter Rohprofile 2, als Servomotor elektrisch oder medienbetatigt betrieben werden. Durch die
Lagerplatte 175 ist eine Kolbenstange 179 des PreBzylinders 176 durchgefiihrt, an der ein PreBbacken 180
bewegungsfest angeordnet ist. An dem der Aufstandsebene 10 zugewandten und parallel zu dieser
verlaufenden Formrohr 174 ist eine Flanschvorrichtung 181 angeordnet, liber die der Deckel 12 an der
Deckelkonsole 173 [3sbar oder uniBsbar angebracht ist. Die Deckelkonsole 173 besteht aus einem
rechtwinkelig zur Aufstandsebene 10 verlaufenden Trégerprofil 182, welches beispielsweise aus Formrohren
oder profilierten Stdhlen gebildet und in einem der Aufstandsebene 10 zugewandten Bereich mit einem
parallel zur Aufstandsebene 10 verlaufenden Fihrungsprofil 183, bevorzugt bewegungsfest, verbunden ist,
wobei der Verbindungsbereich mittels Versteifungsrippen 184 abgestiitzt ist.

An einer parallel zur Aufstandsebene 10 dieser zugewandt verlaufenden Unterseite 185 des Fihrungs-
profiles 183 ist eine diese in Richtung der Aufstandsebene 10 Uberragende Zahnstange 186 angeordnet,
welche parallel zur Aufstandsebene 10 von einem, dem Trigerprofil. 182 zuordneten Bereich, in Richtung
des Grundrahmens 178 verlduft. Das Flihrungsprofil 183 ist in einer FUhrungsanordnung 187, welche an
einem HG&henschlitten 188 angeordnet ist, linear und parallel zur Aufstandsebene 10 gefiihrt, wobei eine
parallel zur Aufstandsebene 10, dieser zugewandt verlaufende Fihrungsfliche 189 des Fihrungsprofiles
183 an FUhrungsrollen 190, welche ortsfest am H&henschiitten 188 fixiert und drehbeweglich in diesem
gelagert sind, sich bei Linearbewegung am Umfang der FUhrungsrollen 190 abwilzt. Der Antrieb dieser
Limearverstellung erfolgt Uber einen elektrisch oder hydraulisch betétigten Antrieb 191, beispisisweise
Elektro-, Hydraulikmotor oder Hydraulikzylinder, welcher bewegungsfest am HShenschiitten 188 angeordnet
ist, und lber Zahnréder in die Zahnstange 186 eingreift, wodurch die Drehbewegung des Antriebes 191 auf
das mit der Zahnstange 186 bewegungsfest verbundene Flihrungsprofil 183 und damit liber das Tragerpro-
fil 182 auf den Deckel 12 Ubertragen wird.

~ Der HShenschlitten 188 ist in einer senkrecht zur Aufstandsebene 10 verlaufenden Richtung Uber eine
Antriebsvorrichtung 192 langs eines HShenflihrungsprofils 193 linear verstellbar. Die Antriebvorrichtung 192
ist beispielsweise als medienbebetitigter Zylinder 194, vorzugsweise Hydraulikzylinder, ausgebildet, wel-
cher an einer, mit einem Tragerprofil 195 des Hdohenflihrungsprofils 193 bewegungsfest verbundenen
Konsole 196 angeordnet ist. Eine Zylindermittelachse 197 des Zylinders 194 verlduft dabei parallel zur
Aufstandsebene 10. An einer Kolbenstange 198 des Zylinders 194 ist eine Lagerungsvorrichtung 199 fir ein
vorzugsweise als Kettenrad ausgebildetes Antriebsrad 200 bewegungsfest angeordnet. Das Antriebsrad 200,
welches in der Lagerungsvorrichtung 199 drehbeweglich gelagert ist, wird mit einem Umschlingungswinkel
von in etwa 180" von einem als Band, Riemen oder Kette, vorzugsweise als Rollenkette, ausgebildeten
Antriebsmittel 201 umschlungen, welches an einem der Aufstandsebene 10 zugewandten Endbereich der
Konsole 196 Uber eine Verbindungseinrichtung 202 an dieser bewegungsfest angeordnet ist. Das Antriebs-
mittel 201 wird nun in das Antriebsrad 200 um 180° umgelenkt und verlduft parallel zu dieser in Richtung
des Trégerprofils 195. In diesem ist ein Umlenkrad 203 drehbeweglich angeordnet, durch weliches das
Antriebsmittel 201 um 90° in Richtung der Aufstandsebene 10 und parallel zum Fiihrungsprofil 193
verlaufend umgelenkt wird. Das Antriebsmittel 201 ist am HEhenschlitten 188 ebenfalls Uber eine Verbin-
dungseinrichtung 202 angeordnet.

Soll nun der Hohenschiitten 188 in einer entgegengesetzt zur Aufstandsebene 10 verlaufenden
Richtung bewegt werden, so wird die Kolbenstange 198 des Zylinders 194 ausgefahren. Das Antriebsrad
200, welches an der Kolbenstange 198 in einer Lagerungsvorrichtung 199 angeordnet ist, wird dadurch
ldngs des Antriebsmittels 201 in Drehbewegung gesetzt, welche entgegengesetzt zum Uhrzeigersinn
verlduft, und wodurch eine Zugkraft auf das Antriebsmittel 201 ausgelibt wird, welche (iber das Umlenkrad
203 umgelenkt wird und Uber die Verbindungseinrichtung 202, welche am H&henschlitten 188 angeordnet
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ist, auf diesen Ubertragen wird. Der HShenschlitten 188 besitzt weiters beispielsweise zwei in vertikaler
Richtung zur Aufstandsebene 10 voneinander distanziert angeordnete, drehbeweglich im HGhenschlitten
188 gelagerte Fihrungsrollen 204, welche langs dem HG&henflihrungsprofil 193 abgewiizt werden. Das
Hhenflhrungsprofil 193 ist iiber das Trégerprofil 195 an einem Tragrahmen 205 befestigt, welcher im
Grundrahmen 178 der Erwdrmungseinrichtung 4 liber Verbindungseinrichtungen 206 bewegungsfest ange-
ordnet ist.

Der HShenschlitten 188 weist schlieBllich noch eine Synchronisationseinrichtung 207 auf. Diese besteht
aus einer durchgehenden, Uber die gesamte Langserstreckung der Lamelien 3 bzw. des Rohprofils 2 sich
erstreckenden ein- oder mehrteiligen Welle 208, an der Zahnrdder drehfest und konzentrisch zur Welle 208
angeordnet sind.

Die Zahnrdder greifen dabei jeweils in eine Zahnstange 209 ein, die an jedem der in Langserstreckung
des Rohprofils 2 voneinander distanziert angeordneten H&henflihrungsprofilen 193 angebracht ist. Die Welle
208 ist weiters an der rechtwinkelig zur Aufstandsebene 10 verlaufenden Stirnseite des HShenschlitten 188

" ortsfest und drehbeweglich in Lageranordnungen 210 gehaltert. Eine Synchronisation der einzelnen linearen

HBhenbewegungen der einzelnen H&henschlitten 188 geschieht demazufolge durch die gleichférmige
Drehbewegung der die einzelnen HShenschlitten 188 miteinander in Bewegungseingriff bringenden Welle
208 mit den auf dieser angeordneten Zahnradern.

Sowohl die Linearbewegung als auch die H6henbewegung des Deckels 12 k&nnen mit einer Positionier-
MeBeinrichtung Uberwacht werden.

In der Fig. 9 ist die Erwdrmungseinrichtung 4 mit der PreBeinrichtung 7 gezeigt. Die PreBeinrichtung 7
besteht aus den PreBantrieben 8, welche vorzugsweise als medienbeaufschlagte Zylinder aber auch als
Spindelantriecbe ausgebildet sein kdnnen. Der PreBantrieb 8 ist Uber eine Flanscheinrichtung 211 am
GehZuserahmen 9, insbesondere innerhalb eines einen Teilbereich des Gehduserahmens 9 ausbildenden
Verstdrkungsrahmen 212, |8sbar oder uniSsbar angeordnet. Dieser ist aus profilieten Stdhlen oder
Formrohren gebildet und besitzt eine Versteifungsplatte 213, an deren dem Prefibereich 5 abgewandten
Ende ein Befestigungsflansch 214 des PreBantriebes 8 I6sbar oder unlésbar angeordnet ist. Eine Kolben-
stange 215 des PreBantriebes 8 weist an dem dem Prefibereich 5 zugewandten Ende einen Druckkopf 216
mit [6sbar oder unlésbar angeordneten Druckleisten 217 auf, die mit der Kolbenstange 215, beispielsweise
Uber einen Schwenkzapfen 218, schwenkbar verbunden sind. )

Der Geh&duserahmen 9 weist einen Gehdusemantel 219 auf, welcher vorzugsweise aus austenitischem
Blech und/oder aus Niro-Blech gebildet ist, wobei der Gehdusemantel 219 den Aktivraum 220 umgibt. An
der Innenseite des Gehdusemantels 219 in den Aktivr,aum 220 bzw. in Richtung des Rohprofils 2 ragend,
befinden sich die Wellenleiteinrichtungen 221 in Form von mit Durchbriichen versehenen, plattenfGrmigen
Elementen. An einer dem Aktivraum 220 abgewandten AuBenseite des Gehiusemantels 219 befinden sich
die Wellenerzeuger 222, weiche mit einer in deren Zentrum verlaufenden Mittelachse 223 rechtwinkelig zur
Aufstandsebene 10 mit dem Geh3usemantel 219 Isbar oder unlSsbar verbunden sind. Die Wellenerzeuger
222 sind dabei in einer parallel zur Aufstandsebene 10 verlaufenden Richtung um eine Distanz 224, welche
von Mittelachse 223 zur Mittelachse 223 des benachbart angeordneten Wellenerzeugers 222 gemessen
wird, beabstandet. Die Wellenerzeuger 222, weiche an einer der Aufstandsebene 10 abgewandten Obersei-
te 225 des Gehdusemantels 219 angeordnet sind, sind zu den an einer Unterseite 226 des Gehdusemantels
219 angeordneten Wellenerzeuger 222 bevorzugt derart versetzt, daB die Mittelachse 223 eines an der
Unterseite 226 angeordneten Wellenerzeugers 222 bzw. eine in Richtung der Oberseite 225 verlaufende
Verlangerung der Mittelachse 223 in etwa in der Hilfte der Distanz 224 der an der Oberseite 225
angeordneten Wellenerzeuger 222 verlédufi.

An der Oberseite 225 und der Unterseite 226 befinden sich diese in entgegengesetzter Richtung zum
Aktivraum 220 Uberragende Verstirkungsprofile 227. Beispielsweise an den Verstdrkungsprofilen 227,
welche an der Oberseite 225 angeordnet sind, befinden sich Ausrichtvorrichtungen 228, vorzugsweise in
Form von Hydraulikzylindern 229, welche an deren Kolbenstangen Druckstiicke 230 aufweisen, mit denen
die einzelnen Lamellen 3 gegen eine Auflageebene 231 gedriickt und dadurch in einer parallelen Ebene zur
Aufstandsebene 10 ausgerichtet werden. Die Hydraulikzylinder 229 kdnnen jedoch auch an der Unterseite
226 wirkend angeordnet sein. Die Auflageebene 231 wird vorzugsweise durch sine oder mehrere Auflage-
platten 232 gebildet, welche die der Unterseite 226 zugeordneten und der Aufstandsebene 10 benachbarten
Wellenleiteinrichtungen 221 in Richtung des PreBbereiches 5 begrenzen. Am Deckel 12 befinden sich, wie
bereits beschrieben, die DeckelpreBvorrichtungen 14, welche PreBbacken 180 mittels PreBantriebe 8 gegen
eine im rechten Winkel zur Auflageebene 231 verlaufende Stirnseite 233 des Rohprofils 2 driicken. Die
PreBantriebe 8 der PreBvorrichtungen 6 bzw. der DeckelpreBvorrichtungen 14 kdnnen unabhZngig voneinan-
der betitigt werden, sodaB Rohprofile 2 gefertigt werden k&nnen, welche in Richtung ihrer Langserstrek-
kung einen gekrimmten Verlauf aufweisen.
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Die Erwdrmungseinrichtung 4 und die PreBeinrichtung 7 werden auBen durch sine Abdeckung 234
umgrenzt, welche vorzugsweise aus plattenfrmigen Elementen besteht, die {iber Formrohprofile ‘oder
profifierte Stihle miteinander verbunden sind. Die gesamte Erwdrmungseinrichtung 4 und PreBeinrichtung 7
wird lUber den Grundrahmen 178 auf der Aufstandsebene 10 abgestiitzt. Die Beschickungs&ffnung 11 wird
von einer Rahmenkonstruktion 235, bestehend aus profilierten Stahlen bzw. Formrohren, umgrenzt, wobei in
einem der Aufstandsebene 10 zugewandten, parallel zu dieser verlaufenden Rahmenprofil 236 die Deckel-
verschluBvorrichtung 15 gehaltert ist. Diese besteht vorzugsweise aus einem medienbetatigten Zylinder
237, insbesondere aus einem Hydraulikzylinder, dessen Geh3use bewegungsfest mit dem Rahmenprofil
236 verbunden ist und dessen Zylinderstange im rechten Winkel zur Aufstandsebene 10 dieser entgegen-
gesetzt in ein Deckelprofil 238, welches ebenfalls als Hohlprofil oder profiliertem Stahl gebildet ist, Uber ein
durch die . Zylinderstange betitigtes Bolzenelement 239 eingreift. Es ist auch mdglich, daB das der
Aufstandsebene 10 am weitest beabstandete Rahmenprofil 236 der Rahmenkonstruktion 235 ebenfalls eine
DeckelverschluBvorrichtung 15 aufweist. Weiters konnen die Zylinder 237 Uberwacht werden, um ein
sicheres Einrasten des Bolzenelementes 239 zu gewiahrleisten.

Befinden sich nun ein oder mehrere Rohprofile 2 im PreBbereich 5, so wird Uber die bereits
beschriebene Deckelmanipulationsvorrichtung 13 der Deckel 12 zur Beschickungs&ffnung 11 gefiihrt und
wenn er sich in dieser befindet, Uiber die DeckelverschluBvorrichtung 15 arretiert. AnschlieBend kénnen die
PreBantriebe 8 unter gleichzeitiger, vorhergehender oder nachfolgender Warmeeinwirkung auf das Rohprofil
2 gegeneinander bewegt werden. Die Erwdrmungseinrichtung 4 kann mit einer Steuerung versehen werden,
welche insbesondere die Temperatur innerhalb der Erwdrmungseinrichtung 4 steuert und beispielsweise die
Temperatur des Rohprofils 2 {iber Infrarot-MeBsensoren an die Steuerung leitet. Uber diese Steuerung
k8nnen die einzelnen Wellenerzeuger 222 vorzugsweise in Serie eingeschaltet werden, um eine zu groBe
Spitzenstrombelastung zu vermeiden.

Die Beschickung der in dieser Figur nicht weiter dargestellten PreBeinrichtung bzw. der Erwdrmungsein-
richtung erfolgt Uber die Zufihreinrichtung 16 mittels des Gabelwagens 21, der einen Transport des
Lamellenstapels in zur Aufstandsebene 10 parallelen Richtung und mittels des Hubwagens 19 in zur
Aufstandsebene 10 vertikalen Richtung ermdglicht, wobei bei ausgefahrener Endlage der Gabein des
Gabelwagens 21 diese in den PreBbereich ragen.

In der-Fig. 10 ist die Zufiihreinrichtung 16 gezeigt, der eine sich von der Aufstandsebene 10 in Richtung
zum Fiihrungsprofil 168 erstreckende F&rdereinrichtung 240 nachgeordnet ist. Diese besteht aus einem
Rahmen 241, welcher Vertikalprofile 242 und Horizontalprofile 243 aus Grobblech und/oder Formrohren
besitzt. In den Vertikalprofilen 242 sind mehrere in Langserstreckung der Lamelle 3 voneinander distanziert
Rollen 244 gelagert, welche parallel zur Aufstandsebene 10 verlaufende Rollenachsen 245 besitzen, die von
der Aufstandsebene 10 um einen Achsabstand 246 beabstandet sind. Dieser ist kieiner als der Abstand
einer der Aufstandsebene 10 zugewandten Unterseite des FUhrungsprofiles 168 zur Aufstandsebene 10. Die
Rollen 244 werden Uiber eine oder mehrere Antriebsvorrichtungen 247, wie z.B. Elektromotoren, Hydromoto-
ren etc., angetrieben und dienen der Aufnahme des fertiggepreBten Rohprofiles 2. Dieses wird durch eine in
Richtung der Aufstandsebene 10 gerichtete Vertikalbewegung des Hubwagens 19 der Zufihreinrichtung 16
auf den Rolien 244 abgelegt.

In der Fig. 11 ist eine weitere Ausflihrungsvariante des Kipptisches 39 gezeigt. Der Kipptisch 39
entspricht dabei der in der Fig. 6 bersits beschriesbenen Ausflihrung. An einem in strichlierten Linien
dargestellten Rahmenprofil 71 der Hochférdervorrichtung 29 zugewandten Bereich ist eine Ausrichtvorrich-
tung 228, welche in etwa jener der Erwdrmungseinrichtung 4 entspricht, angeordnet, die in parallel zur
Aufstandsebene 10 verlaufenden, beispielsweise als U-Profile ausgefiihrten Konsolen gelagerte PreBantriebe
8 ausbildende Hydraulikzylinder 229 aufweist. Diese sind mit einer Gleichgangseinrichtung 248 Uber
Leitungen 249 verbunden, wobei die Glsichgangseinrichtung 248 aus einem einen PreBantrieb 8 ausbilden-
den Gleichgangsantrieb 250 und einem Zylinderelement 251 besteht. Das Zylinderelement 251 weist eine
den anzusteuernden Hydraulikzylinder 229 entsprechende Anzahl von Zylindersegmenten 252 auf, die
voneinander durch eine Trennwand 253 gstrennt sind. Die Zylindersegmente 252 bestehen jeweils aus
elnem Kolben 254, weiche jeweils in einer Kammer 255 gefiihrt sind. Die Kolben 254 sind {iber eine mit
dem Gleichgangsantrieb 250 bewegungsverbundene Kolbenstange 256, die das Zylinderelement 251
durchragt, bewegungsverbunden, sodaB die Zylindersegmente 252 idente Volumina besitzen. Jedes Zylin-
dersegment 252 besitzt an einem dem Gleichgangsantrieb 250 abgewandten und einem diesem zugewand-
ten Kammerteil eine Leitungsverbindung, Uiber die die Leitungen 249 angeschlossen sind. Soll nun der
Hydraulikzylinder 229 der Ausrichtvorrichtung 228 bzw. ein Uber diese betdtigtes Ausrichtschwert 257 in
Richtung eines im Kipptisch 39 gestapelten aus Lamellen 3 zusammengesetzten Rohprofils 2 gepreBt
werden, um dieses der Seite nach auszurichten, so werden die Kolben 254 durch den Gleichgangsantrieb
250 {iber die Kolbenstange 256 entgegengesetzt zum Gleichgangsantrieb 250 bewegt, wodurch das in den

12



10

15

20

25

30

35

45

50

55

AT 405037 B

Leitungen 249 befindliche Medium in die Druckseite der Hydraulikzylinder 229 gepreft wird und das in der

" der Druckseite des Hydraulikzylinders 229 entgegengesetzten Seite befindliche Druckmedium Uber die

Leitungen 249 in den Kammerteil zurlickgedriickt, welche entgegengesetzt zur Bewegungsrichtung der
Kolben 254 befindlich sind. Dadurch wird eine gleichm@Bige Bewegung des Ausrichtschwertes 257 in
Richtung zum Rohprofil 2 auch bei unterschiedlichen auf das Ausrichtschwert 257, im Verlaufe seiner
Lange, einwirkenden Kriften, erreicht.

Die Gleichgangseinrichtung 248 oder die PreBantriebe 8, beispielsweise die Hydraulikzylinder 229 der
Ausrichtvorrichtung 228, kSnnen weiters mit WegmeBsystemen ausgestattet werden. Durch diese wird eine
genaue Uberwachung der gleichférmigen Bewegung des Ausrichtschwertes 257 erreicht. Es ist jedoch auch
mbglich, derartige WegmeBsysteme ohne den Einsatz einer Gleichgangseinrichtung 248 an den Hydraulik-
zylindern 228 anzuordnen und eine Synchronisation der Hubbewegungen der Hydraulikzylinder 229 (iber
eine elektronische bzw. elektrische Steuerung durchzufiihren.

Derartige Gleichgangseinrichtungen 248 und/oder WegmeBsysteme kdnnen insbesondere auch an den
in der Erwdrmungseinrichtung 4 angeordneten Ausrichtvorrichtungen 228 oder an allen librigen PreBantrie-
ben 8, insbesondere jenen der PreBeinrichtung 7 oder an den Antriebsvorrichtungen 170 des Gabelwagens
21 angeordnet sein, wobei auch eine gré8ere Anzahl von PreBantrieben 8 {iber eine Gleichgangseinrichtung
248, welche in diesem Fall eine den PreBantrieben 8 entsprechende Anzahl von Zylindersegmenten 252
aufweisen muB, angesteuert werden.

In der letztlich beschriebenen Fig. 12 ist ein Detail der in Fig. 2 dargestellten Produktionsaniage 1 in der
Draufsicht dargestellt. Die PreBeinrichtung 7 weist voneinander distanziert die PreBantriebe 8 auf, welche
jeweils einen PreBbacken 180 antreiben. Die einem Endbereich 258 der PreBeinrichtung 7 benachbart
angeordneten ersten beiden PreBantriebe 8 der DeckelpreBvorrichtung 14 bzw. der am Verstdrkungsrahmen
212 angeordneten, treiben jeweils einen Pre8schild 259 an und weisen ebenfalls die Gleichgangseinrichtun-
gen 248 auf. Es ist jedoch auch mdglich, alle vier PreBantriebe 8 liber eine Gleichgangseinrichtung 248
anzutreiben. Durch diese Ausbildung wird gewhrleistet, daB bei unterschiedlichen Lingen der Lamellen,
d.h. bei einem nicht ebenflichigen Verlauf einer dem Endbereich 258 zugewandten Stirnseite eines
Rohprofiles 2 trotzdem eine gleichm&8ige Verpressung des Rohprofils 2 in diesem Bereich stattfinden kann.
Ebenfalls ist die Ausrichtvorrichtung 228 schildf§rmig ausgebildet und die Hydraulikzylinder 229 (iber eine
Gleichgangseinrichtung 248 verbunden.

Weiters sei noch darauf hingewiesen, da8 jeweils einzelne der in den einzelnen Ausflihrungsbeispielen
beschriebenen Merkmalskombinationen, insbesondere die in den Unteranspriichen gekennzeichneten, auch
von den anderen unabhéngige, flir sich getrennte erfindungsgem&Be Ausbildungen darstellen kdnnen.

SchlieBlich ist noch festzuhalten, daB zum besseren Verstdndnis der Funktion der effindungsgemiBen
Produktionsanlage Teile derselben schematisch und unproportional dargestellt sind und daB die einzelnen
Ausflihrungsvarianten miteinander kombiniert werden kdnnen.

Bezugszeichenaufstellung

1 Produktionsaniage

2 Rohprofil

3 Lamelle

4 Erwdrmungseinrichtung

5 PreBbereich

6 PreBvorrichtung

7 PreBeinrichtung

8 PreBantrieb

9 Gehduserahmen

10 Aufstandsebene

1 Beschickungsdffnung

12 Deckel

13 Deckelmanipulationsvorrichtung
14 DeckelpreBvorrichtung

15 DeckelverschiuBvorrichtung
16 Zufiihreinrichtung

17 Grundgestell

18 Flibrungsanordnung

19 Hubwagen

20 Héhenabstand
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Gabelwagen
Hubvorrichtung
Hubzylinder
Wagenldnge
Endbereich
Transportanlage
Langstransportvorrichtung
Ausbringvorrichtung
Hochf&rdervorrichtung
Gabel
Hochforderschlitten
Aufnahmeposition
Distanz
HShenposition
Abstand
Quertransporteinrichtung
Schiitten
Hubvorrichtung
Kipptisch
Rahmenkonstruktion
Schwenkvorrichtung
Lamellendicke
Langserstreckung
Teilung

Rolle
Rollenmittelachse
Antriebsvorrichtung
Stirnradgetriebemotor
Kette

Antriebsmittel

1 Kettenrad
Ausbringstation
Antriebsmittel
Antriebsrad
Lagervorrichtung
Rahmenkonstruktion
Holm

Flhrungsprofii
Hubvorrichtung
AuBenssite

Hohe
RollenauBenh&he
Mitnehmer
Mitnehmerh&he
Antriebswelle
Antriebsvorrichtung
Gleitebene
Winkelkonstruktion
Hauptrahmen
Sockel
Rahmenprofil
Flhrungsrahmen
Flhrungstrolle
Lagervorrichtung
Schenkelprofil
Stirnplatte
AuBenflache
Befestigungsvorrichtung
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Antriebsmittel
Gewindespindel
Lagervorrichtung
Schwenkhebel
Schwenkantrieb
Antriebsvorrichtung
Antriebsrad
Endbereich
Konsole
Antriebsvorrichtung
Ritzel
Zahnstangenprofil
Abziehvorrichtung
Fiihrungsprofil
Flhrungsschlitten
Vorsprung
Hubh&he
Gleitschiene
Anstiegshdhe
Rahmenprofil
Fihrungsprofil
Auflageplatte
FUhrungsplatte
Fihrungsflache
Fihrungssteg
Achsabstand
Flhrungsrolle
Flhrungsflache
Befestigungsvorrichtung
Antriebsmittel
Befestigungsspindel
Antriebsmittelhalterung
Umlenkrad
Umienkrad
Schwenkrahmen
H&he
Profilschenkel
Querschenkel
Lagerplatte
Stirnseite
Befestigungslasche
Kolbenstangengabel
Lagervorrichtung
Basisrahmen
Lagerung
Antriebswelle
Antriebsmittel
Antrieb

Antriebsrad
Spannschiitten
Gabel
Schwenklagerung
Lineartransporteinrichtung
Konsole
Flhrungsschiene
Schiitten
Endbereich
Mitnehmer
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Antriebsritzel
Antriebsvorrichtung
Lamellenbreite
Sockelplatte
Fiihrungsprofil
Hauptprofil
FUhrungsrolle
Wagenrahmen
Versteifungsplatte
Profil
Synchrorisationseirrichtung
Antriebseinrichtung
Synchronisationswelle
Wellenachse
Lagerelement
Zahnrad
Zahnstange
Antrieb

Antriebsrad
Antriebsmittel
Spannvorrichtung
Antriebsrad

Welle

Antriebsrad
Antriebsmittel
Antriebsrad

Welle

Lagerung
Antriebsrad
Zahnstange

Rolle
Flhrungsprofil
Spannvorrichtung
Antriebsvortichtung
Schwenkanschlag
Druckstiick
Deckelkonsole
Formrohr
Lagerplatte
PreBzylinder
Gehiuse
Grundrahmen
Kolbenstange -
PreBbacken
Flanschvorrichtung
Tragerprofil
Flhrungsprofil
Versteifungsrippe
Unterssite
Zahnstange
Fiihrungsanordnung
Héhenschlitten
Flhrungsfliche
Flihrungsrolle
Antrieb
Antriebsvorrichtung
Héhenflihrungsprofil
Zylinder
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Trégerprofil

Konsole
Zylindermittelachse
Kolbenstange
Lagerungsvorrichtung
Antriebsrad
Antriebsmittel
Verbindungseinrichtung
Umlenkrad
Flhrungsroile
Tragrahmen
Verbindungseinrichtung
Synchronisationseinrichtung
Welle

Zahnstange
Lageranordnung
Flanscheinrichtung
Verstarkungsrahmen
Versteifungsplatte
Befestigungsflansch
Kolbenstange
Druckkopf
Druckleiste
Schwenkzapfen
Geh3usemantel
Aktivraum
Wellenleiteinrichtung
Wellenerzeuger
Mittelachse

Distanz

Oberseite

Unterseite
Verstarkungsprofil -
Ausrichtvorrichtung
Hydraulikzylinder
Druckstiick
Auflageebene
Auflageplatte
Stirnseite
Abdeckung
Rahmenkonstruktion
Rahmenprofil
Zylinder

Deckelprofil
Bolzenelement
F&rdereinrichtung
Rahmen
Vertikalprofil
Horizontalprofil

Rolle

Rollenachse
Achsabstand
Antriebsvorrichtung
Gleichgangseinrichtung
Leitung
Gleichgangsantrieb
Zylinderelement
Zylindersegment
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AT 405037 B

253 Trennwand

254 Kolben

255 Kammer

256 Kolbenstange
257 Ausrichtschwert
258 Endbereich

259 PreBschild

Patentanspriiche

1.

Produktionsaniage zur Herstéllung eines aus stab- bzw. brettfSrmigen Lamellen, die Uber eine Haft-
schicht aus Bindemittel miteinander zu einem Rohprofil aus Holz, Kunststoff, etc. verbunden sind, mit
einer einen PreBbereich der stab- bzw. brettfrmigen Lamellen bildenden PreBeinrichtung, die mehrere
in Richtung einer Lingserstreckung des Rohprofils voneinander beabstandete PreBvorrichtungen auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, daB ein Stapel der Lamellen (3) mittels einer seiten- und h&henver-
stellbaren Zufiihreinrichtung (16) in den PreBbereich (5), welcher innerhalb einer Erwdrmungseinrich-
tung (4) angeordnet ist, eingebracht und das Rohprofil (2) nach Beendigung des PreBvorganges
ausgebracht wird und daB der Zuflhreinrichtung (16) zumindest eine Transportanlage (26) vor- und
zumindest eine F&rdereinrichtung (240) nachgeordnet ist.

Produktionsanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 die Erwdrmungseinrichtung (4)
Wellenerzeuger (222) insbesondere Mikrowelienerzeuger und eine Abdeckung (234) aufweist, welche
einen Gehduserahmen (9) auBen umgrenzt, der einen aus plattenfSrmigen Elementen, vorzugsweise
austenitischen Blechen und/oder Niro-Blechen gebildeten Gehdusemantel (219) aufweist.

Produktionsanlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB der Gehduserahmen (9),
welcher den PreBbereich (5) umgrenzt, bzw. der Gehdusemantel (219) plattenférmige Wellenleiteinrich-
tungen (221) aufweist, welche eine Innenseite des Gehdusemantels (219) in Richtung des Rohprofils (2)
Uberragen.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB
die einer Aufstandsebene (10) der Produktionsanlage (1) benachbart angeordneten Wellenleiteinrichtun-
gen (221) eine oder mehrere Auflageplatten (232) aufweisen, welche eine Auflageebene (231) fur das
Rohprofil (2) ausbilden.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, da- durch gekennzeichnet,
daB am Gehduserahmen (9) Verstirkungsrahmen (212) angeordnet sind, welche die PreBantriebe (8)
der PreBvorrichtungen (6) in horizontaler paraliel zur Aufstandsebene (10) verlaufenden Richtung lagern.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dag
an einer der Aufstandsebene (10) zugewandten Unterseite (226) und/oder einer der Unterseite (226)
abgewandten Oberseite (225) des Gehdusemantels (219) Wellenerzeuger (222) angeordnet sind,
welche diese rechtwinkelig Uberragen und voneinander parallel zur Aufstandsebene (10) um eine
Distanz (224) beabstandet sind.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB
Mittelachsen (223) der an der Unterseite (226) angeordneten Wellenerzeuger (222) gegenilber Mittel-
achsen (223) an der Oberseite (225) angeordneten Wellenerzeuger (222) in parallel zur Aufstandsebene
(10) verlaufender Richtung seitlich versetzt sind.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB
an der Oberseite (225) und/oder an der Unterseite (226) eine oder mehrere, vorzugsweise als, mit
Gleichgangseinrichtungen (248) versehene Hydraulikzylinder (229) ausgebildete Ausrichtvorrichtungen
(228), angeordnet sind.

Produktionsaniage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB

an einem, an der Erwirmungseinrichtung (4) angeordneten Deckel (12) eine oder mehrere, die
DeckelpreBvorrichtung (14) ausbildende PreBvorrichtungen (6) angeordnet sind, welche PreBantriebe (8)

18



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12.

13.

14.

18.

16.

17.

18.

19.

AT 405037 B

aufweisen.

Produktionsaniage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB
die PreBantriebe (8), den Rohprofilen (2) zugewandt, Druckképfe (216) und/oder PreBbacken (180)
aufweisen und/oder jewsils ein WegmeBsystem besitzen und/oder daB zumindest zwei PreBantriebe (8)
Uber Gleichgangseinrichtungen (248) angetrieben sind.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB
eine, eine Beschickungs&ffnung (11) der Erwdrmungseinrichtung (4) auBen umgrenzende Rahmenkon-
struktion (235) eine DeckelverschluBvorrichtungen (15) haltert, weiche medienbetétigte Zylinder (237)
aufweisen, deren Zylinderstangen in ausgefahrener Stellung {iber Boizenelemente (239) mit dem
Deckel (12), insbesondere mit einem Deckelprofil (238), in Verbindungseingriff stehen.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Ansprliche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dag
an einem Grundrahmen (178) der Erwidrmungseinrichtung (4) eine oder mehrere Deckelmanipulations-
vorrichtungen (13) angeordnet sind, welche Deckelkonsolen (173) aufweisen, an denen der Deckel (12)
Uber Flanschvorrichtungen (181) I&sbar oder uniGsbar verbunden ist.

Produktionsanlage nach Anspruch 1 oder 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Deckelkonsole (173)
aus einem rechtwinkelig zur Aufstandsebene (10) verlaufenden Tragerprofil (182) und einem parallel zur
Aufstandsebene (10) verlaufenden Fihrungsprofil (185) gebildet ist und daB das Fiihrungsprofil (183)
parallel zur Aufstandsebene (10) mittels eines Antriebes (191) in einer Flhrungsanordnung (187) linear
beweglich ist.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 13, dadurch gekennzeichnet,
da8 die Flhrungsanordnung (187) an einem HG&henschiitten (188) angeordnet ist, welcher Uber
Fihrungsrollen (204) in senkrechter Richtung zur Aufstandsebene (10) I&ngs eines H8henflhrungsprofi-
les (193) Uber zumindest eine Antriebsvorrichtung (192) linear verstellbar ist.

Produktionsaniage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 14, dadurch gekennzeichnet,
daB die Antriebsvorrichtung (192) aus einem medienbetatigten Zylinder (194), vorzugsweise einem
Hydraulikzylinder, gebildet ist, an dessen Kolbenstange (198) eine Lagerungsvorrichtung (199) angeord-
net ist, in der ein Antriebsrad (200) drehbeweglich gelagert ist.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 15, dadurch gekennzeichnet,
daB der medienbetitigte Zylinder (194) in einer Konsole (196) bewegungsfest angeordnet ist, an der ein
Antriebsmittel (201), beispielsweise ein Band, Riemen oder Kette, insbesondere eine Rollenkette,
bewegungsfest angeordnet ist, welche um das Antriebsrad (200) und um ein Umlenkrad (203) zum
H&henschlitten (188) gefiihrt ist und in diesem bewegungsfest gehaltert ist.

Produktionsaniage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 16, dadurch gekennzeichnet,
daB am Hohenschlitten (188) eine Synchronisationseinrichtung (207) Uiber an Stirnseiten des Hdhen-
schiittens (188) gelegene Lageranordnungen (210) angeordnet ist, weiche aus einer {iber die gesamte
Langserstreckung der Lamelle (3) bzw. des Rohprofils (2) parallel zur Aufstandsebene (10) verlaufenden
ein- oder mehrteilig ausgebildeten Welle (208) besteht, an der konzentrisch um diese drehfest
angeordnete Zahnrdder befestigt sind, die jeweils in am HGhenfiihrungsprofil (193) angeordnete
Zahnstangen (209) eingreifen.

Produktionsanlage nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daf die Zufiihreinrichtung (16)
zumindest einen Hubwagen (19) aufweist, weicher senkrecht zur Aufstandsebene (10) lings eines
Grundgestells (17) der Zufthreinrichtung (18) linear gefiihrt ist.

Produktionsanlage nach Anspruch 1 oder 18, dadurch gekennzeichnet, dal der Hubwagen (19)
ortsfest und drehbeweglich angeordnete Fiihrungsrollen (143) aufweist, welche in einem mit dem
Grundgestell (17) I8sbar oder unlésbar verbundenen Fihrungsprofil (141) in senkrechter Richtung zur
Aufstandsebene (10) gefiihrt sind.
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Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 18, 19, dadurch gekennzeich-
net, daB die liber die L&ngserstreckung der Lamellen (3) bzw. des Rohprofils (2) distanziert voneinan-
der angeordneten Hubwagen (19) Uber eine Synchronisationseinrichtung (147) bewegungsverbunden
sind.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 18 bis 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Synchronisationseinrichtung (147) aus einer sich Uber die gesamte Langserstreckung
der Lamellen (3) bzw. des Rohprofils (2) bzw. der Breite der Zuflhreinrichtung (16) erstreckenden ein-
oder mehrteiligen Synchronisationswelle (149) besteht, an der drehfest angeordnete, konzentrisch um
eine Wellenachse (150) der Synchronisationswelle (149) umlaufende Zahnréder (152) angeordnet sind,
welche jeweils senkrecht zur Aufstandsebene (10) verlaufende und am Flihrungsprofil (141) angeordne-
te Zahnstangen (153) eingreifen.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 18 bis 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Hubwagen (19) in parallel zur Aufstandsebene (10) verlaufender Richtung voneinan-
der distanzierte, drehbeweglich gelagerte Rollen (167) aufweist, I&ngs deren in parallel zur Aufstands-
ebene (10) verlaufender Richtung FUhrungsprofile (168) eines Gabelwagens (21) abrollen.

Produktionsaniage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 18 bis 22, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Gabelwagen (21) an einer der Aufstandsebene (10) zugewandten parallel zu dieser
verlaufenden Seite Zahnstangen (166) aufweist, in denen eine oder mehrere am Hubwagen (19)
gelagerte Antriebsrader (165), vorzugsweise Zahnréder, in Berlihrungseingriff stehen.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 23, dadurch gekennzeichnet,
daB mit den Antriebsrddern (165) Uber eine Welle (158) bewegungsverbundene Antriebsrdder (162)
Uiber ein Antriebsmittel (161), wie z.B. ein Band, ein Riemen oder eine Kette, insbesondere eine
Rollenkette, angetrieben werden und daB die Antriebsmittel (161) Uber zumindest einen Antrieb (154)
angetrieben werden.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 23, 24, dadurch gekennzeich-
net, daB der Antrieb (154) auf einer Spannvorrichtung (157) angeordnet ist und {iber Antriebsrdder
(155) und ein Antriebsmittel (156) Antriebsrdder (158) antreibt, weiche auf einer im Hubwagen (19)
gelagerten Welle (159) drehfest angeordnet sind.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 18 bis 25, dadurch gekenn-
zelchnet, daB am Hubwagen (19) und an der Aufstandsebene (10) eine Hubvorrichtung (22) angeord-
net ist, welche vorzugsweise als medienbetétigter Hubzylinder (23) ausgebildet ist, dessen Zylindermit-
telachse senkrecht zur Aufstandsebene (10) veriduft.

Produktionsanlage nach einem oder meﬁreren der Anspriiche 1 oder 18 bis 26, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Gabelwagen (21) an einer der Aufstandsebene (10) abgewandten Oberseite eine
Spannvorrichtung (169) fir das Rohprofil (2) aufweist.

Produktionsanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 ein Teil der Transportanlage (26)
als Kipptisch (39) ausgebildet ist, welcher eine aus Formrohren und/oder profilierten Stahlen gebildete
Rahmenkonstruktion (40) mit einem Fiihrungsprofil (99) aufweist, 1dngs dem ein Schlitten (37) Uber eine
Hubvorrichtung (38) linear beweglich angeordnet ist.

Produktionsanlage nach Anspriiche 1 oder 28, dadurch gekennzeichnet, da8 die Rahmenkonstruktion
(40) mittels einer Schwenkvorrichtung (41) aus einer rechtwinkelig zur Aufstandsebene (10) befindlichen
Lage in eine parallel zu dieser verlaufende Ebene verschwenkbar ist.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 28, 29, dadurch gekennzeich-
net, daB die Schwenkvorrichtung (41) einen medienbetatigten Zylinder, bevorzugt Hydraulikzylinder,
und eine Lagervorrichtung (121) aufweist, welche an einem Basisrahmen (122) angeordnet ist und da8
die Hubvorrichtung (38) aus zumindest einem Antrieb (126) und als Band, Riemen oder Ketts,
vorzugsweise Rollenkette, ausgebildeten Antriebsmitteln (108, 125) besteht, wobei das Antriebsmittel
(108) Uber eine Befestigungsvorrichtung (107) mit dem Schlitten (37) verbunden ist. ’
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Produktionsaniage nach einem oder mehreren der Anspriche 1 oder 28 bis 30, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Antriebsmittel (108) {iber konzentrisch um eine Antricbswelle (124) verlaufende mit
dieser drehfest verbundene Antriebsrdder (127), beispielsweise Zahnrider, bewegt wird und die ein-
oder mehrteilige Antriebswelle (124) sich Uber den Verlauf der Ldngserstreckung der Lamelle (3)
erstreckt und daB ebenfalls konzentrisch um die Antriebswelle (124) verlaufende, drehfest auf dieser
angeordnete Antriebsrdder an dieser angeordnet sind, weiche Uber das, durch den Antrieb (126) zu
betétigende Antriebsmittel (125) in Drehbewegung gebracht wird.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 28 bis 31, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Antrieb (126) auf einem Spannschiitten (128) angeordnet ist, mittels dem das
Antriebsmittel (125) gespannt wird.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 28 bis 32, dadurch gekenn-
zeichnet, daB am Fihrungssteg (103) des Schlittens (37) Fuhrungsrollen (105) drehbeweglich gelagert
sind, welche in senkrechter Richtung zur Aufstandsebene (10) um einen Achsabstand (104) distanziert
sind und mit einem Flhrungsprofil (99) in Fihrungseingriff stehen.

. Produktionsaniage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 28 bis 33, dadurch gekenn-

zeichnet, daB an der Rahmenkonstruktion (40) in einem der Aufstandsebene (10) entfernteren Endbe-
reich eine Lineartransporteinrichtung (131) und eine von dieser in Richtung der Aufstandsebene (10)
beabstandete Schwenklagerung (130) fir eine Gabel (129) angeordnet ist und/oder daB in einem, einer
Hochf6rdervorrichtung (29) zugewandten Bereich zumindest eine Ausrichtvorriebtung (228) angeordnet
ist, welche Uber mehrere, durch Gleichgangseinrichtungen (248) angesteuerte PreBantriebe (8) angetrie-
ben ist.

. Produktionsanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 ein Teil der Transportanlage (26)

als Hochférdervorrichtung (29) fur die Lamellen (3) ausgebildet ist, welche einen aus Formrohren oder
profilierten Stahlen gebildeten, mit der Aufstandsebene (10) verbundenen Hauptrahmen (69) mit einem
an diesem bewegungsfest angeordneten Flhrungsrahmen (72) besitzt, 1angs dem ein Hochférderschlit-
ten (31) linear zwangsgefthrt ist.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 35, dadurch gekennzeichnet,
daB am Hochf6rderschiitten (31) ein Antriebsmittel (79) Uber, als Gewindespindeln (80) ausgebildets
Befestigungsvorrichtungen (78) angeordnet ist und liber eine Antriebsvorrichtung (84) in Drehbewegung
gebracht wird. )

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 35, 36, dadurch gekennzeich-
net, daB am Hochfdrderschlitten (31) eine Gabel (30) schwenkbar angeordnet ist, welche Uber einen,
mittels Schwenkantrieb (83) betétigten Schwenkhebel (82) von einer paraliel zur Aufstandsebene (10)
befindlichen Lage in Richtung der Aufstandsebene (10) und dem Hauptrahmen (69) in sine senkrecht
zur Aufstandsebene (10) befindliche Lage verschwenkt wird.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 35 bis 37, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 am Hochf&rderschlitten (31) drehbeweglich gelagerte, in vertikaler Richtung zur Auf-
standsebene (10) distanzierte Fihrungsrolien (73) angeordnet sind, welche mit dem Fihrungsrahmen
(72) in Bewegungseingriff stehen.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 35 bis 38, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 am Hauptrahmen (69) in einem der Aufstandsebene (10) abgewandten Endbereich (86)
eine Quertransporteinrichtung (36) angeordnet ist, welche Uiber eine, beispielsweise aus Pneumatikzy-
linder, Hydraulikzylinder des Elekiro- oder Hydromotor ausgebildete, Antriebsvorrichtung (88) mit einem
Ritzel (89) in parallel zur Aufstandsebene (10) verlaufender Richtung linear beweglich geflhrt ist.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 35 bis 39, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Ritzel (89) in ein Zahnstangenprofil (80) eingreift, welches bewegungsfest an der
Unterseite eines, in einem mit dem Hauptrahmen (69) fest verbundenen Fiihrungsprofil (92) geflhrten,
eine Abziehvorrichtung (91) bildenden, Fuhrungsschlitten (93) angeordnet ist.
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Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 35 bis 40, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Flhrungsschlitten (93) einen Vorsprung (94) aufweist, welcher den Fihrungsschlitten
(93) in entgegengesetzter Richtung zur Aufstandsebene (10) Uberragt.

Produktionsanlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB ein Teil der Transportanlage (26)
als Langstransportvorrichtung (27) ausgebildet ist, welche mehrere Uber eine Antriebsvorrichtung (47)
angetriebene, in Langserstreckung (43) der Lamelle (3) voneinander um eine Teilung (44) distanzierte
Rollen (45) aufweist.

Produktionsaniage nach Anspruche 1 oder 42, dadurch gekennzeichnet, daB jede Rolle (45) ein
konzentrisch um dessen Achse und drehfest auf dieser angeordnetes Kettenrad (51) aufweist, in dem
eine Kette (49), welche durch die Antriebsvorrichtung (47) bewegt wird, in Berlhrungseingriff steht.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Ansprlche 1 oder 42, 43, dadurch gekennzeich-
net, daB innerhalb einer zwei Rollen (45) voneinander distanzierende Teilung (44) eine Ausbringstation
(52) angeordnet ist, welche ein rechtwinkelig zur Langserstreckung (43) der Lamellen (3) verlaufendes
Antriebsmittel (53) aufweist, auf dem zumindest ein Mitnehmer (63) angeordnet ist.

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Ansprliiche 1 oder 42, 43, dadurch gekennzeich-
net, daB die Ausbringstation (52) eine Rahmenkonstruktion (568) aufweist, welche mit Holmen (57) in
Flhrungsprofilen (58) eines auf der Aufstandsebene (10) starr angeordneten Grundrahmens rechtwinke-
lig zur Aufstandsebene (10) linear geflihrt und Uber eine Hubvorrichtung (59) in einer senkrecht zur
Aufstandsebene (10) verlaufenden Ebene h&henverstellbar ist. ’ '

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 42 bis 45, dadurch gekenn-
zeichnet, daB8 die Fordersinrichtung (240) mehrere in Lingserstrekkung der Lamelle (3) voneinander
distanzierte Rollen (244) aufweist, welche Uber eine oder mehrere Antriebsvorrichtungen (247) angetrie-

ben werden. '

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 42 bis 46, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Abstand einer der Aufstandsebene (10) zugewandten Unterseite des FUhrungsprofi-
les (168) der Zuflihreinrichtung (16) zur Aufstandsebene (10) grdBer ist, als ein von der Aufstandsebene
(10) zur Rollenachse (245) gemessener Achsabstand (246).

Produktionsanlage nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 oder 42 bis 47, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zumindest ein PreBantrieb (8) der Ausrichtvorrichtung (228) ein WegmeBsystem auf-

weist.

Hiezu 12 Blatt Zeichnungen

22



OSTERREICEISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 465 837 B
Ausgegeben 26. 4.1999 Int. cL1.° : B27M 3/00
Blatt 1 B27M 1/02, B27D 3/00

-t ey
1
\ 85

1
0,

TN

OQOZ)OQ?OOQO
@J{ b
3

/

|
(




OSTERREICHISCHES PATENTAMT
Ausgegeben 26. 4.1999
Blatt 2

Patentschrift Nr. AT 465 0637 B
Int. c1.° : B27M 3/68
B27M 1/62, B27D 3/00

Fig.2

0
@ |8
0
ol | | &
CHIE
0
oo
gl | @
[T
@
0
=
8)]l8

—
-
— == ]
C
i
2
bt
I

26




OSTERREICHISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 465 037 B
Ausgegeben 26. 4.1999 Int. cL.® : B27M 3/08
Blatt 3 B27M 1/02, B27D 3/08

r"/27

N\

47

Jisl
:
74T

| S e
\

}

|
|
sl

%
]\Jl \1
| g

45

52

L

28

T EE e Fig.3




OSTERREICHISCHES PATENTAMT
26.

Ausgegeben
Blatt 4

4.1999

Patentschrift Nr.

AT 4065 0837 B

Int. CL.° : B27M 3/60
B27M 1/62, B27D 3/08
o~
N
N

0

i

IETTTIITVIS

58

59



BSTERREICHISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 465 037 B
Ausgegeben 26. 4.1999 Int. C1.° : B27M 3/00

Blatt 5 B27M 1/62, B27D 3/080

Fig.S5

28




USTERREICHISCHES PATENTAMT Patentschrift Nz. AT 405 637 B
Ausgegeben 26. 4.1999 Int. €L.° : B27M 3/00
Blatt 6 B27M 1/62, B27D 3/09

Fig.6




Patentschrift Nr. AT 4065 637 B

Int. CL.°

OSTERREICHISCHES PATENTAMT

: B27M 3/00

26. 4.1999

Ausgegeben
Blatt 7

B27M 1/62, B27D 3/6¢

74

L9 Bt

W




Patentschrift Nr. AT 4065 0837 B

OSTERREICHISCHES PATENTAMT

* . B27M 3/88

Int. C1.

4.1999

26.

Ausgegeben
Blatt 8

B27D 3/08

B27M 1/082,

iy

.......

Lo enrneceavrenad




OSTERREICHISCEES PATENTAMT

Ausgegeben
Blatt 9

26. 4.1999

Patentschrift Nr. AT 465 037 B

Int. C1.° :

224

[+ «]
R
™~ N
o = &8
X J
M
</ m &
oS > N
N
g
N N ' ’
N—\N E
\ S
| o
off q =
‘ | o o ¥
O O
&
«~ =
O ®) o~
| 0 of T
\ O Q ~m
0 GE:]/@
/_ O O /,/—c%

24

218

213\\

~

B27M 3/60
B27M 1/62, B27D 3/68

Fig.9

)

118



OSTERREICHISCHES PATENTAMT

Patentschrift Nr. AT 405 837 B

Ausgegeben 26. 4.1999 Int. CL.° : B27M 3/60
Blatt 10 B27M 1/82, B27D 3/68
h
-
o~
o
~3
— ~N
< -—
-~
o~
g o~
~3F
\ m N
\\.- g
D ‘ “ 1
o ——d
i |
! Wy
— &
! / 2
memeaeand N
[}
~\_
Loaonnnnnt I -~
H -3
/ o~
o~
! \\_
poeeermmnnad I
Leccorenws. —
N\L/| ot
b i
B~ :
Nxs s Bl
~ lr dal o
0 " ®ar

Fig.10

243



Patentschrift Nr. AT 465 637 B

OSTERREICHISCEES PATENTAMT
Ausgegeben 26. 4.1999 Int. Cl.° : B27M 3/08
Blatt 11 B27M 1/62, B27D 3/08
© (=
-~
-
LA
o~

255

252

253
251

252

a
\% ;
I

257
|
o

Fig-11




OSTERREICHISCHES PATENTAMT Patentschrift Nr. AT 4085 037 B
Ausgegeben 26. 4.1999 Int. CL.° : B27M 3/00
Blatt 12 B27M 1/62, B27D 3/06

Fig-12
248

8 v

Al

29

7 278 248
\ SEEIE 229
all &l =l = 259
; J
] |
AN\ N
% AN\




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

