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@ Vorrichtung zum selbsttatigen Schichten von lamellierten Eisenkernen.

@ Die erfindungsgemaRe Vorrichtung besteht aus zwei
Reihen von Vorratsmagazinen (3, 4), wobei die Anzahl der
Vorratsmagazine (3, 4) der Anzahl der zu schichtenden Blech-
zuschnitte (11, 11') entspricht, die zu einem lamellierten
Eisenkern fiir Transformatoren oder Drosselspulen geschich-
tet werden sollen. Zwischen zwei Reihen von Vorratsmagazi-
nen (3, 4) ist eine Reihe von Stapelmagazinen (5) angeordnet,
deren Anzahl wenigstens der Anzah! der Paare von Vorrats-
magazinen {3, 4) entspricht. Die Stapelmagazine (5) sind auf
einem endlosen Transport-band angeordnet. Mit Hilfe von
Saugdisen (9, 10), die mit Hilfe von Hydraulikzylindern (12)
™ heb- und senkbar und mit Hilfe des Transportwagens (8) ver-
< fahrbar sind, wird bei jedem Taktschritt je ein Blech (11} aus
jedem Vorratsmagazin (3, 4) entnommen und in den Stapel-
magazinen (5) abgelegt. Die Stapelmagazine (5) werden nach
jedem oder nach jedem zweiten Ablegen von Blechen (11} um
N einen Schritt vorwarts bewegt.
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Vorrichtung zum selbsstdtigen Schichten von lamel-
lierten Eisenkernen.

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung

5 zum selbsttdtigen Schichten ven lamellierten Eisen- -
kernen flir Trensfcrmatcren und Drosseispulen, mit Vor-
ratsmagazinen fir RBlechzuschnitte, mit wenigstens
einem horizontzal verschiebbaren Stapelmagazin, mit
einem lber den Magazinen horizontal verfahrbaren

10 Transportwagen, an dem ein- und ausschaltbare Heber
angebracht sind, mit Antrieben zum Verfahren des
Transportwagens und zum Heben und Senken der Heber,
sowle mit Endkontakten zur sicheren Ablaufsteuerung
des Schichtvorgangs.

15
Das Stapeln der Kernblechpakete von Transformatoren
und Drosselspulen mit der Hand ist aufwendig und un-
falltrdchtig. Es hat nicht an Versuchen gefehlt, den
Schichtvorgang maschinell zu erledigen. Die bekannten

20 Schichtvorrichtungen besitzen Magazine zur Aufnahme
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der zu schichtenden Blechzuschnitte sowie Magazine zur

Aufnahme der zusammengesetzten Kernpakete.

Eine bekannte Vorrichtung besitzt beispielsweise je ein
Magazin zur Aufnahme der E-férmigen und der I-férmigen
Blechzuschnitte. Aus diesen Magazinen wird das Jjeweils
unterste Elech entnommen und mit Hilfe von Schiebern in

den auf dem Vorratsmagazin liegenden Spulenkdrper geschach-
telt.

Es ist weiterhin eine Vorrichtung zum Schichten von Eisen-
kernen fir Transformatcren und Drosselspulen aus Einzel-
blechen bekannt, bei der im Bereich der Enden der Arme
eines zentral gelagerten Drehkranzes oder Drehsterns Greif-
elemente enthaltende Blechhubeinheiten angebracht sind,
mit denen von Vorratsstapeln in einer oder mehreren

Lagen in der Kernform zusammengelegte Bleche abhebbar

und nach einer Drehung des Drehkreuzes auf den an einer
anderen Stelle des Drehkranzes befindlichen Schichttisch
wieder auflegbar sind. Die Greiferelemente der Blechhub-
einheiten kdnnen durch Sauger oder durch El ktromagnete
verkdrpert sein. AuPerdem sind die Sauger ccer Elektro-
magnete in vertikaler Richtung elastisch verschiebbar
angeordnet. Die Greiferelemente sind sc¢ in unterschied-
licher HBhe angeordnet, daB das abzuhebende Blech zuerst
definiert 1in einem Endbereich angehoben wird und der so
eingeleitete Abhebevorgang sich iiber die ganze Blechlidnge
hinweg gleichmdRig fortsetzt. Aufl diese Weise kbnnen die
zWwischen den aufeinanderliegenden Blechen wirkenden Ad-~
hdsions-~ und Reibungskrdfte {liberwunden und ein sicheres
Abheben der obersten Blechlage gewdhrleistet werden. Zu-~
sdtzlich kdnnen im Bereich der Stirnseiten der Blechstapel
Spreizmagnete angesetzt werden, die ein Auffédchern der
oberen Blechlagen bewirken. Das von den Greiferelementen

des Drehkranzes erfafte oberste Blech wird nach einer

: BAD ORIGINAL @
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Drehung des Drehkranzes auf einem Schichttisch, wo die

Bleche mit Hilfe von Stehbelzen wéhrendvdes Schichtvor-

gangs fixiert werden, abgelegt.

Es ist weiterhin ein Verfahren zum Schichten lamellierter
Fisenkerne fir Transformatoren und Drosselspulen grdRerer
Leistung bekannt, bei welchem in einem Arbeitsvorgang mit-
tels einer Greiferplatte, an der in vertikaler Richtung elau-
stischoverschiebbar angeordnete, ein- und ausschaltbare
Elektromagnete oder Saugdilisen sitzen, eines der aufgestapel-
ten Bleche von einem der Vorratstische abgenommen und ein
im vorhergehenden Arbeitsgang in gleicher Weise von einen
anderen Vorratstisch abgenommenes Blech auf dem Schicht-
tisch stets an der gleichen Stelle abgelegt wird. Die
Greiferplatte ist zu diesem Zweck horizontal verfahr-

und vertikal verschiebbar. Zur automatischen Steuerung

der Horizontal- und Vertikalovewegungen des Schicht-
tisches sowie der Greiferelemente besitzt die bekannte
Vorrichung Endkontakte, die sowohl an der Greiferplatte
als auch an den Vorrats- und Schichttischen angeordnet
sein kénnen. Zum weiteren Transport der fertigen Eisen-
kerne ist der Schichttisch als Follenbahn ausgebildet.

Um die Stapelfiihrungs- und Ausrichtelemente anbringen

zu kdnnen, sind die Vorratstische als Lochplatten aus-
gebildet. Ferner sind auf den Vorratstischen dem Kern-
profil entsprechende, verstellbare Anschlagleisten an-
geordnet, die mittels Bolzen befestigt und nach Drehung

um die Bclzen aus den fertig magazinierten Blechstapeln
herausnelkmbar sind. Der Schichttisch ist mittels eines
weiteren Elektromotors in vertikaler Richtung verschieb-
bar . und erméglicht damit, da® die Oberflidchen aller
Stapel wdhrend des gesamten Schichtvorganges immer in
einer Flucht liegen.
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Das Verfahren sowie das Heben und Senken der Greiferslatte,
das Aufnehmen der Bleche von den Vorratstischen und das Ab-
legen auf cem Schichttisch sowie das nach Ablegen jeden
Bleches erfolgende Absenken des Schichttisches um eine
Blechdicke erfolgt so lange, bis die vorgesehene Schicht-
hohe des Magnetkerns efreicht ist. Anschliefend wird der
Kernstapel auf der Rollenbahn weggerollt und ein neuer

Stapelvorgang beginnt.

Bei dieser bekannten Vorrichtung ist nachteilig, daf die
Blechstzpel auf den Vorratstischen sowie auf dem Schicht-
tisch stets gleiches Niveau besifzen miissen, so dab die
Hohe des Schichttisches einstellbar sein muf, daf nur
Jewveils ein Magnetkern aus den auf zwei Vorratstischen
gestapelten Blechzuschnitten aufgebaut wird, dap der
Schichtvorgang unterbrochen werden mufR, sobald ein Kern-
stapel fertiggestellt ist, so daBk der gesamte Schicht-

vorgang relativ langsam ablduft.

Der vorliegenden Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung zum selbsttdtigen Schichten von
lamellierten Eisenkernen der eingangs genannten Art
dahingehend zu verbessern, dad ein gleichzeitiges Schich-
ten mehrerer Kernstapel aus den in mehreren Magazinen
erithaltenen Blechzuschnitten méglich ist, daRk ein unter-
brechungsfreies Schichten méglich ist, und daR die Vor-
ratsmagazine Jjederzeit mit beliebigen Mengen von Blechen

gefillt sein kOnnen.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daf die Anzahl der
Vorratsmagazine der Anzahl der zu schichtenden Blechzu-
schnitte entspricht, dal die Vorratsmagazine in wenig-
stens einer Reihe hintereinander angeordnet sind, daf die
Stapelmagazine hintereinander auf einem endlosen Transport-
band angeordnet sind, und daB ein taktweise arbeitender

Antrieb fiir das Transportband vorhanden ist.
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Damit ergeben sich die Vortcile, «iz20 gleichzeitig

eine Vielzahl Qon gleichartigen Kernstapeln geschichtet
werden kann, daB der Schichtvorgang durch die Entnahme

der fertigen Kernstapel nicht unterbrochen wird, daB

die Entnahme aus den Stapelmagazinen auRerhalb des Schicht-
bereiches erfolgt, daB die Zahl der Heb- und Senkvorginge
der Heberelemente reduziert ist, da sie nur noch zum
Aufnehmen der Bleche aus den Vorratsmagazinen abgesenkt
werden, wihrend zum Ablegen die Bleche frei in die Stapel-
magazine fallen, und daf der die Heber horizontal ver-
fahrende Transportwagen selbst nicht gehoben und gesenkt

wird.

Vorzugsweise sind die Vorratsmagazine in zwel Reihen
hintereinander angeordnet, laufen die Stapelmagazine
zWwischen den Vorratsmagazinen, entspricht die Anzahl der
Stapelmagazine wenigstens der Anzahl der Paare von
Vorratsmagazinen, sind die ein- und ausschaltbaren Heber
an beiden Enden des Transportwagens befestigt und sind
die jeder Reihe von Vorratsmzgazinen zugeprdneten Reihen

von Hebern unabhingig voneinander heb- und senkbar.

Durch diese Weiterbildung kann die Bauldnge der selbst-
tdtigen Stapelvorrichtung auf die Hdlfte reduziert werden.
Gleichzeitig wird der Schichtvorgang weiter dadurch
beschleunigt, daR bei jedem Verfahren des Transport-
wagens Bleche aus den Vorratsmagazinen aufgenommen,

sowie Bleche in die Stapelmagazine abgelegt werden.

Vorzugsweise sind die Heber als Saugdusén oder als Elek-

tromagnete ausgebildet.
GemdR einer vorteilhaften Weiterbildung sind an jedem

Vorratsmagazin feste und bewegliche Anschl&dge vorgesehen,

um die Magazine auf unterschiedlich grofe Blechzuschnitte

BAD ORIGINAL
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einstellen zu kdnnen. Verzugsweise sind die bteweglichen
Anschldge aller Vorratsmagazine einer Reihe gemeinsam
verstellbar, wodurch die Einstellarbeiten weiter verkirzt

werden kodnnen.

Vorteilhafterweise sind die Saugdiisen einzeln lagever-
stellbar. Auf diese Weise konnen in jedem Vorratsmagazin
beliebig geformte Blechzuschnitte gelagert werden, so
wie es vom Stapelvorgang her technisch bedingt ist, und
gleichzeitig ist ein sicheres Eingreifen und Abheben

der obersten Blechlage mdglich..

Vorzugswelse sind die Saugdlisen in vertikaler Richtung
frei beweglich. Sie werden beim Heben des Saugdiisenhal-
ters von ihrem Gewicht in die jeweils unterste Position
gezogen,.so dah das abzulegende Blech Jeweils dieselbe
Hohe liber dem Stapelmagazin hat. Federn wie beim Stand

der Technik sind nicht erforderlich.

Die Stapelmagazine sind vorzugsweise auf einem Ketten-
forderer befestigt und laufen in einer endlosen Schleife

durch die Schichtvorrichtung.

Besonders vorteilhaft ist, wenn jedes Stapelmagazin auf
seinem Fdrderband in zwei Ebenen gegen die Waagerechte
geneigt ist. Gleichzeitig ist auf Jjedem Stapelmagazin

ein fester Winkelanschlag so befestigt, daR dessen Spitze
an der am tiefsten liegenden Ecke des Magazins liegt. Auf
diese Weise wird erreicht, da® die beim Ablegen frei fal-
lenden Bleche jeweils mit einer Ecke in den Anschlagwinkel
rutschen, so daf alle libereinander geschichteten Bleche
die gewilinschte ridumliche Position zueinander und lber-

einander besitzen.
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GermdR einer vorteilhafien Wesiterbildung ist jedem Vorrats-
magazin ein Belegungswichter zugeordnet, der verhindert, daf:
die Maschine auch dann weiterliuft, wenn das Bedienungs-

personal vergessen hat, Blechzuschnitte nachzulegen

Vorzugsweise sind den Saugdiisen Vakuumwdchter zugeordnet.
Diese Vakuumwidchter sprechen sofort an, wenn eine der Saug-
disen einmal kein Blech erfaft oder wenn das Blech wieder
herabfillt., Das fehlende Blech kann dann vom Bedienungs-

perscnal von Hand nachgelegt werden.

In einer weiteren Ausbildung der erfindungsgenifRen Vorrickhk-
tung kann auch der Entnahmestation der Stapelmagazine ein
Belegungswidchter zugeordnet sein. Mit Hilfe des Belegungs-
wichters kénnen Stérungen der Maschine, die durch eine
Stockung be. der Entnahme der fertigen Kernstapel entstehen
kénnen, sicher vermieden werden. Hierzu wird der Schicht-
vorgang so lange unterbrochen, bis das an der Entnahme-

station stehende Vorratsmagazin geleert ist.

Vorzugswelse 1st jede Reilhe von Saugdilisen mittels Hydrau-

- likzylincdern, insbesondere Drucrxluftzylindern, unabhingig

heb- und senkbar. Diese lMaPBnahme hat eine Verringerung
der bewegten Massen zur Folge, wodurch der Schichtvor-

gang beschleunigt werden kann.

In vorteilhafter Welise ist der Transportwagen iiber einen
Exzenterzntrieb verfahrbar. Der Exzenterantrieb wird

{iber ein Untersetzungsgetriebe von einem Elektromotor
angetrieben. Statt durch einen Exzenter kann das Ver-
fahren des Transportwagens auch durch einen Prefluftzylin-
der, einen Hydraulikzylinder oder einen elektrischen

Linearmotor erfolgen.

BAD ORIGINAL @
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GemdR eirer veorteilhaften VWeiter:zildung sind jedem Vorrztz-

O

magazin Spreizmagnete zugeordnet. Diese Spreizmagnete
bewirken, daB die in den Vorratsmagazinen liegenden
Blechzuschnitte sich an ihrer Vorderkante gegenseitig ab-
stoBen, wodurch das Abnehmen des obersten Blechs vom

Blechstarel erleichtert wird.

Anhand der Zeichnung soll die Erfindung in Form eines

Ausfihrurgsbeispiels nidher erliutert werden.

Fig. 1 zsigt eine Draufsicht auf eine zutomatisch arbei-
tende Scirichtvorrichtung mit zwel Reihen von Vorratsmaga-

zinen, zwischen denen die Stapelmagazine laufen.
Fig. 2 zeigt eine Frontansicht der Vorrichtung.

Man erkennt einen Rahmen aus vier senkrecht stehenden
Tradgern 1.1, Lingstrdgern 1.2, oberen Quertridgern 1.3
und zwei unteren Quertridgern 1.4. Auf den unteren Quer-
trdgern 1.4 sind in Langsrichtung weitere Trdger 2 be-
festigt, cie an ihrer Oberseite je eine PFeihe von Vor-
ratsmagecinen 3, L tragen. Zwischen den beiden Reihen

r

rztsmagarinen 3, 4 verlaufen die zufl einem enc-

s
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W
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3
m
3
n

e

ocrtband 6 angeordneten Stapelmagazine 5.

Der Vorschub der Stapelmagazine 5 erfolgt taktweise mit

Hilfe eines Antriebsmotors 7.

Im Bereich der coberen Quertriger 1.3 sind Laufschienen

12 angecrdnet, auf denen ein Transportwagen 8 horizontal
verschiebbar 13duft. Der Transportwagen 8 wird liber einen
von einerm Elektromotor 13 und ein Untersetzungsgetriebe 14
angetrietenen Exzenter 15 zwischen seinen beiden Endstel-
lungen verschoben. Am Transportwagen 8 sind weiterhin
Hydraulikzylinder 16 befestigt, die jeweils eine Reihe

von Saugdlisen 9, 10 heben und senken.

-

> ]



10

15

20

25

30

35

[}

ON

(9.

-—‘5\1

Co
O
™o
N
~nNO

zie Szugcusen 9, 10 sina relativ zum Transportwagen 8
so eirzestellt, daf 1in der eincn bLndstellung des Trans-
portvagens 8 die Saugdlisen 9 Uber den Vorratsmagazinen
3, die Saugdisen 10 liber den Stapelmagazinen 5 stehen,
wihrend in der anderen Endstellung des Transportwagens
die Saugdiisen 10 Uber den Vorratsmagazinen 4, die Saug-
disen 9 lber den Stapelmagazinen 5 stehen. Es sind so
viele Saugdiisen 9, 10 vorgesehen, wie Vorratsmagazine
3, U, wobei im gezeichneten Beispiel jeweils zwei Saug-
disen zu einer Einheit gehdren. An den oberen Enden der
Saugdisen 9, 1C¢ sind (in der Zeichnung nichl dargestellte)
flexible Schl&uche angeordnet, die zu einer.,(ebenfalls

nicht gezeichneten) Vakuumsammelleitung fiihren, die die

"Verbindung zu einer Vakuumpumpe herstellt.

Die auf dem Forderband 6 befestigten Stapelmagazine 5
sind in zwei Ebenen geneigt, so daRk die von den Saug-
disen freigegebenen Bleche immer in die am tiefsten
liegende Ecke gegen einen festen VWinkelanschlag 17 fal-~
len.

Al

Die Vorratsmagzzine 3, U4 besitzen jeweils einen festen
Winkelznschlag 18, sowie einen bewsglichen Winkelan-
schlag 19. Die beweglichen Anschl&ge 19 jeder Reihe von
Vorratsmagazinen 3 bzw. 4 sind mit Hilfe eines Hand-

rades 20 und einer Gewindestange 21 gemeinsam verstellbar,

um eine Anpassung an unterschiedlich groBRe Magnetkerne
zu ermdglichen.

Anhand der Figur 2 soll die Funktion der gezeigten Vor-
richtung erliutert werden. In der gezeichneten Endstel-
lung des Transportwagens 8 werden die Saugdiisen 9 mit
Hilfe der linken Hydraulikzylinder 16 auf die in den
Vorratsmagazinen befindlichen Bleche 11 abgesenkt. Da

die Saugdlisen 9 in ihren Flhrungen 22 frei beweglich
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sind, kdnnen unterschiedlicirnz Honhen der BL
ausgeglichen werden. Anschliedend werden dilie Saugdiicen
9 angehoben bis in die gezeichnete Stellung und der

Transportwagen 8 in seine rechte Endstellung geschoben.

Nunmehr befinden sich die Sauszdiisen 9 liber den Stapel-
magzzinen 5 in der Position, ‘ie zuvor die Saugdliisen 10
eingenommen hatten, widhrend sich die Saugdisen 10 jetzt

in der gngecdeuteien Pesiticn 1G' Gter den Vorratsmaga-
zinen 4 befindern. In diesem Mcment wird das Vakuum der
sich jetzi in der Mitte befinderden Saugdiisen 9 abge-
ecre frei in die Stapeimzgazine 5
fnschlagwinkel 17 fallen. Gleichzeitig
5! ki und ergreifen die
agen in den Vorratsmagazinen 4, worauf
n beschrievene Vorgang wiederholt. Die Vor-
ratsmagazine U4 bewegen sich schrittweise vorwdrts, wobei
schub nach jedem Ablegen einer Blechreihe oder
aber nach jeden zweiten Ablegen einer Blechreihs erfol-
gen kann. Da die Anzahl der Vorratsmagazine gleich ist
der Anzzhl der Blechzuschnitte pro zu schichtendenr Xern-

stapel urnd cdie Zahl der Szugdiizeneinheiten gleiczh ist

der Zzarl der Vorraisrzgezins, werden die KRerrnstargpel
taktweise wihrend des Durchlaufs rch die Beschichlungszone
der erfindungsgemiZfen Vcrrichtung kontinuierliich fertig-

s

gestellt und kdnnen an einer zuBlerhalb der eigentlichen
Schichtzone liegenden Entnahmestation 23 entnowmmen werden,

ohne dab der Schichtvorgang selbst dabel gestort wird.

Die Lage der in der Zeichnung nicht dargestellten End-
schalter, Vakuumwidchter und Bewegungswdchter kann an-
~and der geschilderten Funktionen leicht vom Fachmann

selbst ermittelt werden.

BAD ORIGINAL @
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Anspriche

1. Vorrichtung zum selbsttdtigen Schichten von
lamallierten Eisenkernen fir Transformatcren und Drossel-

spulen mit Vorratcragazinen {lr Elechzuschnitte mit
I H <]
o)

werlgcters einem horizental verschiebbaren Stapelmagazin,
rit eirsm Guer den YMzoazzinen herizontal verfahrbaren
Trarnsprirtwzoen, 2n dern ein- und ausschaltbare Heber
gumetr

mebrecht sird, mit Antrieten zum Verfahren des Trans-
n und Senken der Heber, sowie
mit Endkontzkiten zur sicheren Ablaufsteuerung des Schicnt-

rch gekennzeichnet, daR die Anzahl der

U
Vorratsmagazine (3, &) der Anzahl der zu schichtenden
chnitte (11) entspricht, dah die Vorratsmagazine
(3, M) in wenigstens einer Reihe hintereinander ange-
crdnet sincd, daR die Stapelmagazine (5) hintereinander
auf einem enrdlosen Transportband (6) angeordnet sind,
und da% ein takiweise arbeitender Antrieb (7) flr das

d

(6) vorhanden ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daR die Vorratsriagszine (3, &) in zweil Reihen ange-
ordnet sind, daf die Stzpelmagazine (5) zwischen den
Vorratsmagazinen (3, 4 n

ratsmagazinen (3, 4) entspricht, daf die ein- und aus-
schaltbaren Heber (9, 10) an beiden Enden des Trans-
portwagens (8) befestigt sind, und daB die jeder Reihe
von Vorratsmagazinen (3, 4) zugeordneten Reihen v:zn

Hebern (9, 70) unabhingig voneinander heb- und senkbar
sind.

BAD ORIGINAL @



10

15

20

25

30

35

18. 10. 1978 -2 - 655/78

Fal
]

JOT0257

TE e
5%

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch

kennzeichnet, daf die Heber (9, 10) Saugdiisen cind.

4, Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2. dadurch
gekennzeichnet, daf die Heber (9, 10) Elektromagnete

sind.

5. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
1 bis U4, dadurch gekennzeichnet, daR an jedem Vorrats-
magazin (3, 4) feste (18) und bewegliche (19) Anschlige

vorgesehen sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennn-
zeichnet, daf die tewegliclen Anschlidge (19) aller Vor-
ratsmagazine (3, 4) einer Reihe gemeinsam verstellbar

sind.

7. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriliche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Saugdiisen (9, 10)

einzeln lageverstellbar sind.

8. Vorrichtung nach wenigstens sinem der Anspriiche
L) &
1 bis i, dazdurch exennzeichnet dak die Saugdisen (9 10)
S 3 & 3

in vertikaler Richtung frei beweglich sind.

9. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Stapelmagazine

(5) auf einem Kettenfdrderer (6) befestigt sind.

10. Vorrichtung nach wenigstens eirem der Anscgriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dad jedes Stapelmagazin
(5) in zwei Ebenen gegen die Waagerechte geneigt ist,
und daR auf jedem Stapelmagazin (5) ein fester Winkel-
anschlag (17) befestigt ist, dessen Spitze an dem am

tiefsten liegenden Ende des Magazins (5) liegt.

X



11. Verrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche

i bis 10, dadurch gekennzeichnet, daR jedem Vorratsmaga-

zin (3, 4) ein Belegungswidchter zugeordnet ist.

5 12. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da?® den Saugdisen (9, 10)

Vakuumwdchter zugeordnet sind.

13. Vorricrtung nach wenigstens einem der Anspriliche
10 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dak der Entnahmesta-
tion (14) der Stapelmagazine (5) ein Eelegungswidchter
zugeordnet ist.
14, Veorrichturg nach wenigstens einem der Anspriiche
15 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daR jede Reihe von Hebern

(9, 10) wittels PreRPluft- oder Hydraulikzylinder (12) heb-
und senkbar ist.

15. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriliche
20 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daf der Transportwagen
(&) lter einen Exzenterantrietb (15) verfahrbar ist.
16. Verriczhturg nach zztens einem der Anspriiche
1 bis 15, dadurch gekerinzeichnet, dakR der Transportwagen
o5 (8) {iber einen PreBluft- oder Hydraulikzylinder verfahr-
bar ist.

17. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB der Transportwagen

30 (8) ilber einen elektrischen Linearmotor verfahrbar ist.

18. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, daB® jedem Vorratsmagazin
(3, 4) Spreizmagnete zugeordnet sind. '
35
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