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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Sortiereinrichtung nach
dem Oberbegriff des Patentanspruches 1. Die flachigen
Zuschnitte konnen z.B. auf bestimmte Qualitatsmerk-
male oder Fehler zu priifende Papierbdgen, insbeson-
dere hochwertige Papiere, wie Kunstdruckpapiere,
Sicherheitspapiere fiir Schecks, Geldscheine o. dgl.
sein.

Bei der Sortiereinrichtung nach der GB-A-2 085
412 sind Férder-Umstellungen dafiir vorgesehen, aus
einem einzigen Strang von Zuschnitten einzelne
Zuschnitte wahlweise zu drei Zielstationen umzuleiten.
Eine ahnliche Umleitung zu zwei Zielstationen ist auch
beim Gegenstand der PATENT ABSTRACTS OF
JAPAN, vo 12, no. 81 (M-676) 15. Marz 1988, &JP-A-62
222 950 (NEC.CORP.) 30. September 1987 vorgese-
hen. Die EP-A-247 408 zeigt eine taktend arbeitende
Sortiereinrichtung, bei welcher fir die Férder-Umstel-
lung jeweils zunachst angehalten und auf eine nachfol-
gende Transportbahn abgelegt wird. Aus der US 26 17
528 ist eine Sortiereinrichtung der eingangs genannten
Art bekannt, bei der mittels einer Sortierweiche fehler-
hafte Papierbégen aussortiert werden, wahrend die feh-

lerfreien BoOgen weiter auf eine Stapelablage
transportiert werden.
Der Erfindung liegt desweiteren die Aufgabe

zugrunde, Nachteile bekannter Ausbildungen zu ver-
meidan und insbesondere eine Sortiereinrichtung der
genannten oder einer dhnlichen Art zu schaffen, welche
es auf einfache Weise erméglicht, in gesonderten Bah-
nen laufende Zuschnitte unabhangig voneinander nach
vorgegebenen Kriterien auszusondern.

Zur Lésung dieser Aufgabe sind die Merkmale des
Patentanspruches 1 vorgesehen. Derartige Sortierein-
richtungen weisen zweckmaBig mindestens eine Bewe-
gungsstrecke fir die vereinzelt aufeinandenfolgenden
Zuschnitte auf, die wahrend des Durchlaufes optisch
oder anders nach bestimmten Kriterien unterschieden
und zum Beispiel so getrennt werden, daB Zuschnitte
mit bestimmten Merkmalen von mindestens einer
Gruppe, die solche Merkmale nicht aufweist, getrennt
werden. Zur Erhéhung des Durchsatzes der Sortierein-
richtung werden die Zuschnitte zumindest zuné&chst in
mindestens zwei nebeneinanderliegenden Bahnen
bewegt, wobei auf allen Bahnen nebeneinander gleich-
zeitig sortiert werden kann.

Sortiereinrichtungen kénnen den Nachteil haben,
daB benachbarte Zuschnitte an der Sortierstelle nur
gemeinsam weiterbewegt, also z.B. aussortiert werden
kénnen, selbst dann, wenn nur ein Zuschnitt das ent-
sprechende Merkmal enthalt. Daher sind die so aussor-
tierten Zuschnitte nachtraglich manuell nochmals zu
sortieren, um eine klare Trennung nach Kategorien zu
erreichen. Wird z.B. nach Fehlern sortiert, so ergibt sich
bei zweinutziger Arbeitsweise je Sortiervorgang dann
ein um das Doppelte des Notwendigen erhéhter Aus-
schuB, wenn je Sortiervorgang nur ein Zuschnitt Fehler
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aufweist. Die genannte Nachsortierung ist aufwendig,
kostenintensiv und fehlerbehaftet, da sie eine hohe
Konzentration erfordert.

ErfindungsgemdaB sind im Bereich der jeweiligen
Sortierstelle Mittel vorgesehen, welche so umsteuerbar
sind, daB mindestens zwei dieser Zuschnitte entweder
in zueinander im wesentlichen gleicher Lage weiterbe-
wegt werden oder aber in eine Relativbewegung gegen-
einander Uberfihrt werden, durch welche ein
Sortiervorgang hervorgerufen wird. Ist die Sortierstelle
bevorzugt durch eine die Zuschnitte mechanisch fih-
rende oder umlenkende Weiche gebildet, so ist diese
Sortierweiche in gesonderte Einzelweichen flr jeweils
einen der genannten Zuschnitte oder mehrzahlige
Gruppen solcher Zuschnitte unterteilt, wobei die Einzel-
weichen unabhangig voneinander jeweils in mindestens
zwei Weichenstellungen umsteuerbar sind. Dadurch
kénnen die genannten Zuschnitte entsprechend den
Erfordernissen entweder in gleicher Weise weiterbe-
wegt oder nach MafBigabe eines oder mehrerer Unter-
scheidungsmerkmale einzeln oder in Gruppen
auseinanderbewegt werden. Dient das Sortieren zum
Beispiel dem Ausscheiden von AusschuB, so kdnnen
ausschlieBlich die fehlerbehafteten Zuschnitte aussor-
tiert und getrennt von den fehlerfreien Zuschnitten
gesammelt werden.

Die beschriebene Ausbildung kann zur Lésung der
der Erfindung zugrundeliegenden Aufgabe fir sich oder
zusétzlich auch fir eine andere Weiche vorteilhaft sein,
zum Beispiel fir eine Verteilweiche, die den Zuschnittst-
rom durch Umsteuerung auf zwei oder mehr weiterfih-
rende Laufbahnabschnitte verteilen kann. Durch
Teilung dieser Verteilweiche in der beschriebenen oder
einer ahnlichen Art kénnen zum Beispiel Unterschiede
in der Anzahl der in dem vorgeschalteten Laufbahnab-
schnitt nebeneinander bewegten Stréme von Zuschnit-
ten so ausgeglichen werden, daB zumindest in einem
weiterflhrenden Laufbahnabschnitt die Anzahl der
Zuschnitte in den nebeneinanderlaufenden Bahnen
unabhangig davon gleich ist, ob vor der Verteilweiche
die Zuschnitte in den Laufbahnen in unterschiedlicher
oder gleicher Anzahl ankommen.

Des weiteren kénnen zur Lésung der der Erfindung
zugrundeliegenden Aufgabe statt der oder zusétzlich zu
den beschriebenen Ausbildungen Mittel vorgesehen
sein, durch welche die Zuschnitte in den nebeneinan-
derlaufenden Strémen einzeln oder in Gruppen neben-
einanderlaufender Zuschnitte mit unterschiedlichen
Geschwindigkeiten zum Beispiel so bewegt werden
kénnen, daB ein Strom stillsteht, wahrend der andere
Strom lauft. Bevorzugt wird dies bei einem mechani-
schen Transport dadurch erreicht, daB die zugehdrige
Transportbahn in nebeneinanderliegende Einzel-Trans-
portbahnen entsprechender Breite unterteilt ist, wobei
diese Einzel-Transportbahnen unabhéangig voneinander
mehr oder weniger schnell angetrieben bzw. stillgesetzt
werden kénnen, obwohl die beiden Stréme zuvor syn-
chron nebeneinander gelaufen sind.
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Zum Zusammenflhren der jeweils aufgrund der
genannten Kriterien einander zugehérigen Zuschnitte
ist zweckmaBig mindestens eine Sammelstation vorge-
sehen, in welcher die Zuschnitte zum Beispiel in kan-
tenblindige Stapel aufeinander geschichtet werden.
Diese Sammelstation oder Sammelstationen sind
zweckmaBig in Laufrichtung kurz nach der Verteilwei-
che vorgesehen, wobei der jeweiligen Sammelstation
vorteilhaft unmittelbar benachbart eine Uberlappungs-
station vorgeschaltet werden kann, in welcher die
zundchst im Abstand hintereinander bewegten
Zuschnitte zunachst in Laufrichtung einander mit dem
gréBen Teil ihrer zugehdrigen Erstreckung Uberlappend
schuppenartig aufeinander gelegt werden. Von dieser
Uberlappungsstation erfolgt dann die Ubergabe in die
Sammelstation.

Zur Lésung der der Erfindung zugrundeliegenden
Aufgabe konnen statt der oder zusatzlich zu den
beschriebenen Ausbildungen auch Mittel vorgesehen
sein, um die in den nebeneinanderliegen. den Strémen
bewegten Zuschnitte unabhéngig bzw. getrennt vonein-
ander zu zahlen, wobei das relaxive Zahlergebnis der
bei den Zahlungen als Signal flr die Umsteuerung der
Einzelweichen bzw. flr den Antrieb der Einzel-Trans-
portbahnen verwendet werden kann. ZweckmaBig wird
sowohl unmittelbar nach der Sortierweiche in dem jeder
Einzelweiche zugehorigen Strom als auch unmittelbar
vor der Ablage in die Sammelstation in jedem Strom
gesondert gezahlt. Dadurch kann festgestellt werden,
ob zwischen den in Laufrichtung hintereinanderliegen-
den Z&hlzonen ein oder mehrere Zuschnitte abhanden
gekommen sind bzw. entnommen wurden, was insbe-
sondere im Falle der Verarbeitung von Sicherheitspa-
pieren wichtig sein kann.

Nach dem Sortieren, Verteilen oder Sammeln wer-
den die Zuschnitte, vorzugsweise stapelweise durch
geeignete Mittel quer zur bis dahin vorherrschenden
Laufrichtung seitlich nach auf3en bewegt, so daB sie in
einfacher Weise einer weiterfiihrenden Transportein-
richtung Ubergeben werden kénnen, deren Transport-
richtung vorzugsveise etwa parallel zur genannten
vorherrschenden Laufrichtung liegt. In diese Transport-
einrichtung kénnen in Transportrichtung hintereinander
die Zuschnitte bzw. Bogenstapel gesonderter Sammel-
stationen eingeschleust werden, wobei diese Sammel-
stationen von der gemeinsamen Verteilweiche mit
Zuschnitten versorgt werden.

Die erfindungsgeméBe Sortiereinrichtung eignet
sich insbesondere flr sog. Sortierquerschneider, bei
welchen zunachst eine von einem Speicher in ihrer
Langsrichtung zugeflhrte Bahn zur Unterteilung von
nebeneinanderliegenden Nutzenbahnen langsgeschnit-
ten sowie ggf. an ihren Randern beschnitten und dann
durch Querschneiden in die einzelnen, nebenei nander-
liegenden Zuschnitte unterteilt wird. Dieses Quer-
schneiden sowie ggf. ein Auseinanderziehen
hintereinanderliegender Zuschnitte in Laufrichtung
kann unmittelbar vor der Sortierweiche erfolgen, mit
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deren Einzelweichen der jeweils auszuschleusende
Zuschnitt dann nach unten aus der Haupt-Laufbahn
herausgefihrt werden kann, wahrend die nicht auszu-
schleusenden Zuschnitte im wesentlichen geradlinig
Uber die Sortierweiche weiterlaufen.

Die Prifung nach den genannten Kriterien erfolgt
zweckmdBig kurz vor dem Langsschneiden, wobei die
Materialbahn beiderseits der jeweiligen, durch den
Langsschnitt definierten Trennlinie gesondert geprift
wird, so daB die genannten Merkmale auf beiden Seiten
der Trennlinie unabhangig voneinander erfal3t werden
kénnen. Hierzu ist vorteilhaft ein Bahninspektionssy-
stem vorgesehen, das je nach den Erfordernissen im
Auflicht- bzw. Reflektions- oder Durchlichtverfahren
arbeitet und dessen beiderseits der jeweiligen Trennli-
nie liegende Prifzellen eine gesonderte Steuereinheit
beeinflussen. Die Einzelweichen bzw. die Einzel-Trans-
portbahnen kénnen unmittelbar durch diese Steurerein-
heiten automatisch zur Erzielung der beschriebenen
Wirkungen gesteuert werden. Die Einzelweichen der
Verteilweiche werden zweckmaBig Uber die gesonder-
ten Zahleinrichtungen der vorgeschaiteten Z&hlzone
gesteuert.

Durch die erfindungsgemaBe Ausbildung wird nur
jeweils der auf Fehler erkannte Bogen in den Ausschuf3
ausgeschleust. Damit ist sichergestellt, daB sich im
AusschuB tatsachlich nur fehlerhafte Bogen befinden,
so daB keine weitere manuelle Nachsortierung erforder-
lich ist und daher die Leistungsfahigkeit der Einrichtung
erheblich gesteigert werden kann. Die erfindungsge-
maBe Ausbildung eignet sich auch fiir andere Materia-
lien als Papierbahnen.

Die erfindungsgeméBe Einrichtung kann nach
einem Verfahren arbeiten, bei welchem von wenigstens
zwei nebeneinanderlaufenden Material strémen wenig-
stens auf mindestens einer Teilstrecke der jeweiligen
Einzel-Laufbahn die von einem gemeinsamen Zulauf
kommenden Materialstréme unterschiedlich, jedoch
nebeneinanderlaufend, gefahren werden kénnen,
wobei diesen gemeinsamen Teilabschnitten der Materi-
alstréme eine Abzweigung mit mindestens zwei weite-
ren gleichartigen Teilstrecken so zugeordnet ist, daB die
Materialstréme unabhangig voneinander und jederzeit
umsteuerbar auf einem der beiden abgezweigten Wege
weitergefihrt werden kénnen, um Mengenunter-
schiede, die sich durch den unterschiedlichen Lauf der
nebeneinanderliegenden Materialstréme ergeben, wie-
der auszugleichen. Dadurch kénnen die an den Enden
der jeweiligen Abzweigungsstrecke anfallenden Men-
gen der nebeneinanderlaufenden Materialstréme unab-
hangig voneinander beliebig beeinfluBt werden. Die
Enden der Abzweigungsstrecken sind dann wieder an
einen gemeinsamen Auslauf zweckmaBig so ange-
schlossen, daB die Materialmengen bzw. Stapel, die in
der jeweiligen Abzweigstrecke aus dem jeweiligen
Materialstrom gesammelt worden sind, hintereinander-
laufend dem Auslauf zugefuhrt werden. Insofern kén-
nen im Falle einer Sortiereinrichtung zwei schmale, zum
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Beispiel einnutzige, gesonderte Sortiereinrichtungen
unmittelbar nebeneinander gestellt und ihre Uberlap-
pungs- bzw. Sammelstationen Uber gemeinsame Quer-
transporteinrichtungen und ggf. mindestens eine
Hubeinrichtung an den gemeinsamen Auslauf ange-
schlossen werden.

Diese und weitere Merkmale von bevorzugten Wei-
terbildungen der Erfindung gehen auBer aus den
Anspriichen auch aus der Beschreibung und der Zeich-
nung hervor, wobei die einzelnen Merkmale jeweils far
sich allein oder zu mehreren in Form von Unterkombi-
nationen bei einer Ausflihrungsform der Erfindung und
auf anderen Gebieten verwirklicht sein und vorteilhafte
sowie fir sich schutzfahige Ausfihrungen darstellen
kénnen, far die hier Schutz beansprucht wird. Ein Aus-
fihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeichnung dar-
gestellt und wird im folgenden naher erldutert.

Die Zeichnung zeigt eine erfindungsgemaBe Sor-
tiereinrichtung als Bestandteil eines Sortierschneiders
in teilweise vereinfachter perspektivischer Darstellung.

Der Erfindungsgegenstand weist am Ende einer
ersten Forderstrecke einer Férderbahn 3 der Schneid-
einrichtung eines Sortierschneiders 2 eine Sortierein-
richtung 1 auf, mit welcher diejenigen, von der
Schneideinrichtung hergestellten Zuschnitte, die als
Ausschuf3 erkannt worden sind, aus der weiteren Verar-
beitung ausgeschleust und einem AusschuBstapel
zugefihrt werden, wahrend die Gbrigen Zuschnitte zur
weiteren Verarbeitung weitergeférdert und dabei
zunachst in unterschiedlichen Ebenen tberlappt und in
einer Anzahl von Stapeln gesammelt werden, die um
ein ganzzahliges Vielfaches gréBer als die Anzahl der
von der Schneideinrichtung hergestellten Nutzenbreiten
4,5 ist.

Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel, in weichem
die, zum Beispiel Walzen, umlaufende Foérderbander
aufweisende horizontale Férderbahn 3 in Férderrich-
tung Pfeil 6 férdert, ist zunachst eine Prifeinrichtung 7
vorgesehen, die zum Beispiel einen Uber der Foérder-
bahn 3 liegenden Prifkopf mit jeweils mindestens einer
Prafeinheit 8 flr jede Nutzenbreite 4, 5 aufweist, so daB
auf jeder Nutzenbreite unabhangig gepraft werden
kann. Auf die Prifeinrichtung 7 folgt in Férderrichtung
Pfeil 6 ein Langsschneider 9, der die auf der Férder-
bahn 3 laufende Material- bzw. Papierbahn 14 in der
Mitte mit einem Langsschnitt aufteilt, so daB zwei
nebeneinander laufende Einzelbahnen gebildet wer-
den. Seitlich benachbart zum Langsschneider 9 sind
zweckmaBig auch nicht naher dargestellie Randbe-
schneider vorgesehen, mit welchen die Papierbahn 14
an den Langsrandern auf das gewiinschte Breitenmaf3
zugeschnitten wird. Auf den Léngsschneider 9 und die
Randbeschneider folgt eine zum Beispiel zwei lberein-
anderliegende Transportwalzen aufweisende Bahnein-
zugs-Einrichtung 10, mit welcher die Papierbahn 14 von
einer Papierrolle abgezogen und durch die Prifeinrich-
tung 7 bzw. den Querschneider 9 bewegt wird. Vor dem
Querschneider ist die Férderbahn nicht durch Forder-
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bander, sondern durch frei laufende Walzen, Unterstit-
zungsbleche o.dgl. gebildet.

In Férderrichtung Pfeil 6 folgt nach der Bahnein-
zugs-Einrichtung 10 ein Querschneider 11, der zweck-
maBig zwei Ubereinanderliegende Schneidwerkzeuge
aufweist, von denen vorzugsweise eines, insbesondere
das untere, als zum Beispiel feststehendes, leistenfér-
miges Untermesser 13 und das andere als Schneid-
walze 12 ausgebildet ist. Die zwischen den
Schneidwerkzeugen  durchlaufende, langsgeteilte
Papierbahn 14 wird durch den Querschneider 11 jeweils
in zwei ausgerichtet nebeneinanderliegende, gleich
groBe Zuschnitte 15, 16 quergeschnitten, die durch ent-
sprechende Beschleunigung nach dem Querschneiden
so vorauseilend bewegt werden, daf hintereinanderlau-
fende Zuschnitt-Paare berihrungsfrei voneinander
getrennt in geringem Abstand hintereinander liegen.

Unmittelbar im AnschluB an den Querschneider 11
bzw. an die Einrichtung zum Auseinanderziehen der
Zuschnitt-Paare schlieBt die auf voller Bahnbreite
gleichwirkend arbeitende Férderbahn 3 an eine Sortier-
weiche 17 an, die fur jeden der beiden nebeneinander
synchron laufenden Zuschnitt-Stréme eine gesonderte
und gesondert umsteuerbare Einzelweiche 18, 19 auf-
weist. Die beiden im wesentlichen gleichen Einzelwei-
chen 18, 19 sind so ausgebildet, daB sie jeden
beliebigen einzelnen Zuschnitt 15 bzw. 16 des jeweili-
gen Stromes quer zur Ebene der Férderbahn 3 entwe-
der nach unten zu einem AusschuB3-Sammler 20
umlenken oder etwa in Férderrichtung Pfeil 6 an einen
dartber und etwa in der Ebene der Férderbahn 3 lie-
genden Foérderer 21 weiterleiten kénnen. Der Férderer
21 arbeitet zweckmaBig ebenfalls Gber alle Nutzenbrei-
ten 4, 5 gleichwirkend synchron.

In Férderrichtung schlieBt an den Férderer 21 eine
Verteilweiche 22 an, mit welcher die nebeneinanderlau-
fenden Materialstrome entweder etwa in Férderrichtung
Pfeil 6 auf eine anschlieBende und etwa in der Ebene
der Forderbahn 3 bzw. des Férderers 21 liegende
Transportbahn 23 weitergeleitet oder quer zu dieser
Ebene zum Beispiel nach unten auf ei(ne Abzweig-
Transportbahn 24 umgeleitet werden kénnen. Die Ver-
teilweiche 22 weist ebenfalls fir jede Nutzenbreite 4
bzw. 5 eine gesonderte Einzelweiche 25 bzw. 26 auf, so
daB jeder einzelne ankommende Zuschnitt wahlweise
entweder weitergeleitet oder umgeleitet werden kann.
Die gleich ausgebildeten Einzelweichen 24, 25 kénnen
zum Beispiel als bewegbare Leit- bzw. Weichenkérper
fur die Zuschnitte jeweils ein spitzwinkliges, quer zur
Forderrichtung liegendes Keilprofil aufweisen, dessen
an den Férderer 21 anschlieBende Keilspitze etwa ent-
gegen Foérderrichtung gerichtet ist. In einer Weichen-
stellung liegt die Keilspitze etwa in der Férderebene, so
daf die obere Keilflanke den jeweiligen Zuschnitt wei-
terleitet und in der anderen Weichenstellung ist die Keil-
spitze Uber die Férderebene angehoben, so daB der
jeweilige Zuschnitt auf die untere Keilflanke auflauft und
nach unten auf die Transportbahn 24 umgeleitet wird.
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Die Weichenkérper sind um eine gemeinsame, etwa zur
Foérderebene parallele und zur Férderrichtung recht-
winklige Achse schwenkbar, die im Bereich der von der
Keilspitze abgekehrten Keilkante unmittelbar benach-
bart zur Transportbahn 23 liegt. Obwohl in der Zeich-
nung anders dargestell, sind zweckméaBig die
Einzelweichen der Sortierweiche 17 und der Verteilwei-
che 22 gleich ausgebildet. In der Zeichnung ist die in
Forderrichtung Pfeil 6 rechte Einzelweiche 18 der Sor-
tierweiche 17 so dargestellt, daB der zugehérige
Zuschnitt 15 auf den Férderer 21 ibergeben wird und
die linke Einzelweiche 19 ist so dargestellt, daB ein
zugehdériger Zuschnitt 16’ nach unten umgelenkt wird.
Von der Verteilweiche 22 ist die rechte Einzelweiche 25
so dargestellt, daB der zugehdrige Zuschnitt 15 nach
unten umgelenkt wird, wahrend die linke Einzelweiche
26 den zugehérigen Zuschnitt weiterleitet. Die beiden
Transportbahnen 23, 24 weichen in der H6he nach
oben und unten etwa um das gleiche MafB vom Férder-
niveau des Férderers 21 ab, der somit etwa in einer Mit-
tel ebene zwischen den Transportbahrten 23, 24 liegt.

Unmittelbar auf die Verteilweiche 22 folgt in Férder-
richtung eine etwa in der Ebene der Férderbahn 3 lie-
gende Uberlappungsstation 31, in welcher die
Zuschnitte jedes der beiden nebeneinanderliegenden
Zuschnitt-Strome mit gesonderten Uberlappungs-Ein-
heiten durch geeignete Beschleunigung bzw. Verzége-
rung schuppenartig aufeinandergelegt werden kénnen.
Eine entsprechende, quer zur Férderebene 3 demge-
geniber in Héhenrichtung versetzte bzw. darunterlie-
gende Uberlappungsstation 32 ist auch der
Transportbahn 24 zugeordnet und liegt zweckmasBig
gegentber der Uberlappungsstation 31 in oder entge-
gen Férderrichtung um mindestens eine Nutzenlange
versetzt oder vertikal dartiber. Die, ebenfalls geson-
derte, nebeneinanderliegende Uberlappung seinheiten
aufweisende und zur Uberlappungsstation 31 parallel
bzw. horizontal angeordnete Uberlappungsstation 32 ist
Uber eine den Ho6henunterschied Gberwindende,
geneigte Zwischen-Transportstrecke mit der Verteilwei-
che 22 verbunden. Auf dieser Transportstrecke kénnen
die Zuschnitte der beiden nebeneinanderlaufenden
Materialstrome unabhangig voneinander bewegt wer-
den. Meist die Zwischen-Transportstrecke einen ange-
triebenen Férderer auf, so ist dieser zweckmaBig durch
unabhéngig voneinander antreibbare, nebeneinander-
liegende Einzel-Férderer gebildet.

In Forderrichtung unmittelbar nach jeder Uberlap-
pungsstation 31 bzw. 32 ist jeweils eine Sammelstation
33 bzw. 34 vorgesehen, an welche die Uberlappten
Zuschnitte jedes Zuschnitt-Stromes unabhangig von-
einander ibergeben und in gesonderten, kantenbindi-
gen Stapeln unabhéngig voneinander aufgeschichtet
werden, so daB jede Sammelstation 33 bzw. 34 neben-
einanderliegende, gesondert und unabhéngig vonein-
ander arbeitende Sammeleinheiten fir die Zuschnitt-
Stréme aufweist.

Jede Uberlappungseinheit und die zugeordnete
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Sammeleinheit bilden mindestens eine gesondert
antreib- und steuerbare Einzel-Transportbahn 27, 28
bzw. 29, 30 der zugehérigen Transportbahn 23 bzw. 24.
ZweckmaBig sind auch die in Férderrichtung aufeinan-
derfolgenden, der jeweiligen Uberlappungseinheit und
der anschlieBenden Sammeleinheit zugehérigen Trans-
portabschnitte durch gesondert steuer- bzw. antreib-
bare Einzel-Férderer gebildet. Die nebeneinander-
liegenden Einzel-Forderer der Uberlappungsstation 31
weisen gesonderte Antriebe 35, 36 auf, wahrend die
nebeneinanderliegenden Einzel-Férderer der Sammel-
station 33 gesonderte Antriebe 37, 38 aufweisen. Ent-
sprechende, nicht naher dargestellte gesonderte
Antriebe weisen auch die Einzel-Férderer der Uberlap-
pungsstation 32 und der Sammelstation 34 auf. Die
nebeneinanderliegenden Uberlappungseinheiten
und/oder die nebeneinanderliegenden Einzel-Férderer
bzw. deren Antriebe sind zweckmaBig Uber eine Schalt-
kupplung 39 starr miteinander kuppelbar, so dafB sie
auch genau synchron angetrieben werden kdnnen.
Dadurch wird in bestimmten Fallen eine héhere Arbeits-
genauigkeit erreicht. Zum Beispiel kann die Sortierein-
richtung 1 bzw. der Sortierschnei der 2 auch einnutzig
betrieben werden, d.h. daB kein Langsschnitt erfolgt,
sondern der Langsschneider 9 auBer Betrieb ist, ohne
daB die Gefahr besteht, daB der jeweilige, dann von
zwei nebeneinanderliegenden Einzel-Férderern zu
bewegende, breitere Zuschnitt durch Laufungenauig-
keiten dieser beiden Einzel-Férderer schraggestellt in
die Uberlappungsstrecke einlautt.

An jede Sammelstation 33 bzw. 34 schlieBt unmit-
telbar ein Querférderer 40 bzw. 41 an, auf welchem die
Zuschnitt-Stapel der jeweils nebeneinanderliegenden
Sammeleinheiten durch deren Einzei-Férderer unab-
hangig voneinander Ubergeben und dann quer bzw.
rechtwinklig zur Foérderrichtung Pfeil 6, jedoch parallel
zur Ebene der Férderbahn weiterbewegt werden kén-
nen. Die beiden (ibereinanderliegenden Querférderer
40, 41 der beiden Transportbahnen 23, 24 férdern in
derselben Querrichtung, sind jedoch zweckmaBig in
Forderrichtung Pfeil 6 so gegeneinander versetzt, wie
anhand der Uberlappungsstationen 31, 32 bzw. der
Sammelstationen 33, 34 beschrieben, wobei zweckma-
Big zur Erzielung des Versatzes zwischen einer Uber-
lappungsstation und der zugehérigen Sammelstation
eine entsprechend verlangerte Zwischenstrecke vorge-
sehen ist. Der obere Querférderer 40 miindet seitlich
benachbart zur Transportbahn 24 bzw. zur Uberlap-
pungsstation 32 in eine Hubeinrichtung 42, zum Bei-
spiel einen Scherenhubtisch, mit welchem die
zugehdrigen Zuschnitt-Stapel von dem Niveau des
Querforderers 40 auf das Niveau des Querforderers 41
abgesenkt werden konnen. Die abgesenkten Stapel
werden Uber einen Zwischenforderer 44 in der Querfér-
derrichtung an eine Transporteinrichtung 43 Gibergeben,
welche die Stapel bzw. Bogenpakete etwa parallel zur
Forderrichtung Pfeil 6 der weiteren Verarbeitung
zufahrt. Die Transporteinrichtung 43 liegt zweckmaBig
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in Hohe der Sammelstation 34 bzw. des Querférderers
41, welche die ihm zugefihrten Stapel unmittelbar an
die Transporteinrichtung 43 an einer Stelle Ubergibt, die
in Férderrichtung gegeniiber der Ubergabestelle durch
den Zwischenfbrderer 44 versetzt ist.

Erfindungsgeman sind des weiteren fiir die neben-
einanderlaufenden  Zuschnitt-Stréme  gesonderte,
unabhangig voneinander arbeitende Z&hleinrichtungen
45, 46 bzw. 47, 48 vorgesehen. ZweckmaBig ist fur die
Zuschnitte jedes Stromes unmittelbar nach der Sortier-
weiche 17 im Bereich des Férderers 21 jeweils eine
Zahleinrichtung 45 bzw. 46 vorgesehen. Entsprechende
gesonderte Zahleinrichtungen 47, 48 eines weiteren
Zahlsystemes arbeiten vor der Ablage der Uberlappten
Zuschnitte in der jeweiligen Sammelstation 33 bzw. 34,
so daB jeder Sammeleinheit eine gesonderte Z&hlein-
richtung zugeordnet ist. Entsprechende gesonderte
Zahleinrichtungen kénnen auch im Bereich zwischen
der Sortierweiche 17 und dem AusschufB-Sammler 20
vorgesehen sein.

Sollte sich, wie in der Zeichnung dargestellt, im lin-
ken Bahnstrang der Papierbahn 14 ein Fehler befunden
haben, so wird dieser nach seiner Erkennung durch die
zugehorige Prifeinheit 8 elekironisch so verarbeitet,
daB die zugehdrige Einzelweiche 19 der Sortierweiche
17 in Abhéngigkeit von der Zuschnittlange, der Foérder-
geschwindigkeit und dem Abstand der Priifeinrichtung 7
von der Sortierweiche 17 so umgesteuert, daB genau
bei Eintreffen des den Fehler aufweisenden Zuschnittes
16’ die Einzelweiche 19 auf Ausschleusstellung umge-
stellt ist und dieser Zuschnitt 16" dem AusschuBstapel
zugefiihrt wird. Die andere Einzeiweiche 18 bleibt in
diesem Fall also in ihrer Normalstellung, in welcher der
zugehorige Zuschnitt der Uberlappung und dann der
Sammelstation zugefiihrt wird.

Aus diesem Grund kommen in den Uberlappungs-
einheiten der Uberlappungsstation 31 Zuschnitte mit
unterschiedlichen Zwischenabstanden an, was den
Uberlappungsvorgang beeintrachtigen kénnte. Im
beschriebenen Fall wird daher Gber eine entsprechende
Kupplung des Antriebes 36 die linke Uberlappungs-
strecke kurzzeitig stillgesetzt, um den durch das Aus-
schleusen des Zuschnittes 16" vergréBerten
Zwischenabstand zwischen aufeinanderfolgenden
Zuschnitten 16 auszugleichen. Auch die beiden Einzel-
stapel der jeweiligen Sammelstation 33 bzw. 34 kénnen
durch das Ausschleusen einzelnder Zuschnitte nicht
zeitgleich, sondern nur zeitlich aufeinanderfolgend ihre
vorbestimmte Zuschnitt-Anzahl von beispielsweise 500
Stuck erreichen, so daB sie erst entsprechend zeitlich
aufeinanderfolgend an den zugehérigen Querférderer
40 bzw. 41 bergeben werden kénnen. Dies ist durch
die gesondert antreibbaren Einzel-Férderer der Sam-
melstationen 33, 34 mdglich.

Wird Uber eine Zahleinrichtung 45 bzw. 46 des
ersten Zahlsystemes festgestellt, daB die fur einen Sta-
pel bestimmte Anzahl von Zuschnitten durchgelaufen
und daher der zugehdrigen Sammeleinheit der Sam-
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melstation 33 zugeflhrt ist, so wird nach Durchlauf des
letzten Zuschnittes durch die zugehdrige Einzelweiche
25 bzw. 26 der Verteilweiche 22 diese Einzelweiche so
umgestellt, daB die weiteren Zuschnitte auf die Trans-
portbahn 24 umgelenkt und somit der zugehérigen
Sammeleinheit der weiteren Sammelstation 34 zuge-
fahrt werden. Wahrenddessen kann der dariberlie-
gende Stapel aus der Sammelstation 33 an den
zugehdrigen Querférderer 40 Ubergeben und Uber die
Hubeinrichtung 42 an die Transporteinrichtung 43 wei-
tergeflihrt werden. Da somit auf beiden Bahnseiten
unabhangig voneinander die Zuschnitte vor der Verteil-
weiche 22 bzw. der Uberlappungs- und Sammelstation
weiterlaufen kénnen, wahrend ein Stapel vollends fer-
tiggestellt und von der zugehérigen Sammeleinheit
abgegeben wird, ist eine ununterbrochene Arbeitsweise
bei sehr hoher Arbeitsgeschwindigkeit gewéhrleistet.
Die erfindungsgeméBe Einrichtung ist sehr sicher im
Betrieb und kann einfach hergestellt wie raumsparend
ausgebildet werden.

Im Ausschleusweg nach der jeweiligen Einzelwei-
che 18 bzw. 19 der Sortierweiche 17 kann ein Zuschnitt-
Vernichter fir die ausgeschleusten Zuschnitte vorgese-
hen sein, der zum Beispiel diese Zuschnitte bereits
beim Durchlauf durch die zugehérige Einzelweiche oder
unmittelbar nach deren Verlassen zum Beispiel in Strei-
fen zerteilt, so daB in vorteilhafter Weise ein MiBbrauch
von ausgeschleusten Zuschnitten verhindert ist. Der mit
20 bezeichnete Bauteil kann ein Gerat zur weiteren Zer-
Kleinerung bzw. Vernichtung dieser Streifen sein.

Patentanspriiche

1. Sortiereinrichtung (1) fur flachige Zuschnitte (15,
16, 16'), insbesondere Papierbégen, mit minde-
stens einer Foérderbahn zur Bewegung der
Zuschnitte (15, 16, 16") in wenigstens einer Férder-
richtung (6) und mit mindestens einer Férder-
Umstellung (17) zur Leitung der Zuschnitte (15, 16,
16") auf unterschiedliche Férderwege im Durchlauf,
wobei wenigstens die eine Férderbahn (3) fir min-
destens zwei in quer zur Férderrichtung nebenein-
ander liegenden Nutzenbreiten (4, 5) liegende
Zuschnitte (15, 16, 16") Vorgesehen ist und minde-
stens die eine Forder-Umstellung (17) als Sortier-
weiche (17) ausgebildet ist, durch die die
Zuschnitte (15, 16, 16') wenigstens zweier Nutzen-
breiten im Durchlauf auf unterschiedliche Férder-
wege mit gegenseitiger  Relativbewegung
Uberfahrbar sind, von denen einer fiir aussortierte
Zuschnitte und einer flr einen Hauptmaterialstrom
Vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, daBB der
Foérder-Umstellung (17) im Foérderweg fir den
Hauptmaterialstrom eine Verteilweiche (22) nach-
geschaltet ist, die auf gleichen Nutzenbreiten wie
die Férder-Umstellung (17) in unabh&ngig vonein-
ander umstellbare Einzelweichen (25, 26) unterteilt
ist und auf mindestens zwei gesonderte, nachge-
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schaltete Transportbahnen (23, 24) umstellbar ist.

Sortiereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB mindestens eine Sortierwei-
che (17) wenigstens zwei gesonderte Einzelwei-
chen (18, 19) fir je mindestens eine Nutzenbreite
(4 bzw. 5) aufweist und die Einzelweichen (18, 19)
unabhéngig Voneinander umstellbar sind, und daB
Vorzugsweise Zuschnitte (16) in einer Férderrich-
tung (Pfeil 6) im Bereich einer Sortierweiche (17)
aus der Férderbahn (3) ausscheidbar sind.

Sortierweiche nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Transportbahnen (23, 24)
Ubereinander liegen sowie im wesentlichen gleiche
Férderrichtung wie die Férderbahn (3) haben.

Sortiereinrichtung nach einem der Vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB der Fér-
der-Umstellung (17), insbesondere der Verteilwei-
che (22), mindestens  eine  Zuschnitt-
Sammelstation (33, bzw. 34) nachgeschaltet ist,
daB Vorzugsweise der jeweiligen Sammelstation
(33 bzw. 34) nach der Verteilweiche (22) eine
Zuschnitt-Uberlappungsstation (31 bzw. 32) Vorge-
schaltet ist und daB insbesondere die jeweilige
Sammelstation (33 bzw. 34) durch die zugehdrige
Transportbahn (23 bzw. 24) gebildet ist.

Sortiereinrichtung nach einem der Vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens eine wenigstens einer geteilten Weiche, ins-
besondere der Verteilweiche (22), nachgeschaltete
Transportbahn (23 bzw. 24) entsprechend der Tei-
lung dieser Weiche in gesonderte, Fortsetzungen
der Einzelweichen (18, 19 bzw. 25, 26) bildende,
Einzel-Transportbahnen (27, 28 bzw. 29, 30) geteilt
ist, die unabhangig Voneinander betreibbar sind,
wobei Vorzugsweise die Zuschnitt-Uberlappungs-
station (31) und die zugehérige Zuschnitt-Sammel-
station (33 bzw. 34) in Transportrichtung
aneinanderschlieBende, gesondert betreibbare
Einzel-Transportbahnen (27, 28 bzw. 29, 30) auf-
weisen.

Sortiereinrichtung nach einem der Vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens einer Weiche gesonderte Zuschnitt-Zahlein-
richtungen (45, 46 bzw. 47, 48) fiir mindestens zwei
nebeneinanderliegende Nutzenbreiten (4, 5) zuge-
ordnet sind, daB insbesondere Zahleinrichtungen
(45, 46 bzw. 47, 48) jeweils der Sortierweiche (17)
und der Verteilweiche (22) zugeordnet sind, daB
Vorzugsweise die jeweilige Zahleinrichtung (45, 46
bzw. 47, 48) der zugehérigen Weiche (17, 22)
nachgeschaltet ist und dafB3 insbesondere der Ver-
teilweiche (22) nachgeschaltete Zahleinrichtungen
(47, 48) unmittelbar vor der jeweiligen Zuschnitt-
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10.

11.

Sammelstation (33 bzw. 34) vorgesehen sind.

Sortiereinrichtung nach einem der Vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens zwei an die Férderbahn (3) angeschlossene,
gesonderte Stapel-Transportbahnen (23, 24) zur
wechselweisen Entnahme der Stapel aus zugehéri-
gen Sammelstationen (33, 34) vorgesehen sind,
daB insbesondere die Stapel-Transportbahnen (23,
24) nach den gesonderten Sammelstationen (33,
34) wieder zusammengefihrt sind und daB Vor-
zugsweise die Stapel-Transportbahnen (23, 24) an
eine gemeinsame Zuschnitt-Transporteinrichtung
(43) angeschlossen sind.

Sortiereinrichtung nach einem der Vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens eine an die Férderbahn (3) angeschlossene
Transportbahn (23 bzw. 24) an eine Zuschnitt-
Quertransporteinrichtung (40 bzw. 41) angeschlos-
sen ist, daB die Transportbahn (23 bzw. 24) insbe-
sondere unmittelbar nach einer zugehérigen
Zuschnitt-Sammelstation (33 bzw. 34) angeschlos-
sen ist und daB Vorzugsweise Quertransportein-
richtungen der gesondert an die Forderbahn (3)
angeschlossenen Transportbahnen (23, 24) in die
Zuschnitt-Transporteinrichtung (43) in deren Trans-
portrichtung gegeneinander Versetzt minden.

Sortiereinrichtung nach einem der Vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens zwei an die Férderbahn (3) angeschlossene,
gesonderte Transportbahnen (23, 24) etwa in glei-
cher Hohe in eine gemeinsame Zuschnitt-Trans-
porteinrichtung (43) minden und daB
Vorzugsweise zwischen der Quertransporteinrich-
tung (40) einer Transportbahn (23) und der Trans-
porteinrichtung (43) eine Zuschnitt-Hubeinrichtung
(42) vorgesehen ist.

Sortiereinrichtung nach einem der Vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB minde-
stens zwei nebeneinanderliegende Einzel-Trans-
portbahnen (27, 28 bzw. 29, 30) fir die Zuschnitte
antriebsfest miteinander kuppelbar sind und/oder
daB der Forder-Umstellung (17) ein Bahnen-Quer-
schneider (11) und diesem vorzugsweise minde-
stens ein Bahnen-Langsschneider (9
vorgeschaltet ist.

Sortiereinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Prafeinrichtung (7) mit gesonderten Prifeinheiten
(8) fur mindestens zwei Nutzenbreiten (4, 5) vorge-
sehen ist, daB die Prifeinrichtung (7) insbesondere
Vor einem Langsschneider (9) angeordnet ist und
dafB vorzugsweise die Einzelweichen (18, 19) der
Sortierweiche (17) von den Prifeinheiten (8)
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und/oder die Einzelweichen (25, 26) der Verteilwei-
che (22) von, der Verteilweiche vorgeschalteten,
gesonderten Zuschnitt-Zahleinrichtungen (45, 46)
gesteuert sind.

Claims

1.

Sorting apparatus (1) for flat blanks (15, 16, 16"),
particularly paper sheets, with at least one con-
veyor for moving the blanks (15, 16, 16") in at least
one conveying direction (6) and with at least one
conveying diverter (17) for guiding the blanks (15,
16, 16") on different conveying paths in a continu-
ous manner, with at least one conveyor (3) being
provided for at least two blanks (15, 16, 16’) in use-
ful widths (4, 5) juxtaposed transversely to the con-
veying direction and at least one conveying diverter
(17) is constructed as a sorting gate (17)through
which the blanks (15, 16, 16) of at least two useful
widths can be continuously transferred to different
conveying paths with a reciprocal relative move-
ment, of which one is intended for sorted blanks
and one for a main material flow, characterized in
that downstream of the conveying diverter (17) in
the conveying path for the main material flow is pro-
vided a distributing gate (22) subdivided into inde-
pendently reversible individual gates (25, 26) in the
same widths as the conveying diverter (17) and
reversible on at least two separate, following con-
veying paths (23, 24).

Sorting apparatus according to claim 1, character-
ized in that at least one sorting gate (17) has at
least two separate individual gates (18, 19) for in
each case at least one useful width (4 or 5) and the
individual gates (18, 19) are reversible independ-
ently of one another and that preferably blanks (16")
can be discharged out of the conveyor (3) in a con-
veying direction (arrow 6) in the vicinity of one sort-
ing gate (17).

Sorting apparatus according to claim 1 or 2, char-
acterized in that the conveying paths (23, 24) are
superimposed and have essentially the same con-
veying direction as the conveyor (3).

Sorting apparatus according to one of the preced-
ing claims, characterized in that the conveying
diverter (17), particularly the distributing gate (22) is
followed by at least one blank collecting station (33
or 34), that preferably upstream of each collecting
station (33 or 34), following the distributing gate
(22) is provided a blank overlapping station (31 or
32) and that in particular the collecting station (33
or 34) is formed by the associated conveying path
(23 or 24).

Sorting apparatus according to one of the preced-
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ing claims, characterized in that at least one con-
veying path (23 or 24) following at least one split
gate, particularly the distributing gate (22) is split
corresponding to the division of this gate into sepa-
rate individual conveying paths (27, 28 or 29, 30)
forming extensions of the individual gates (18, 19 or
25, 26) and which can be operated independently
of one another, preferably the blank overlapping
station (31) and the associated blank collecting sta-
tion (33 or 34) having in the conveying direction
connected, separately operable individual convey-
ing paths (27, 28 or 29, 30).

Sorting apparatus according to one of the preced-
ing claims, characterized in that with at least one
gate are associated separate blank counting
devices (45, 46 or 47, 48) for at least two juxta-
posed useful widths (4, 5), that in particular count-
ing devices (45, 46 or 47, 48) are in each case
associated with the sorting gate (17) and the dis-
tributing gate (22), that preferably the particular
counting device (45, 46 or 47, 48) follows the asso-
ciated gate (17, 22) and that in particular counting
devices (47, 48) following the distributing gate (22)
are provided directly upsiream of the particular
blank collecting station (33 or 34).

Sorting apparatus according to one of the preced-
ing claims, characterized in that there are at least
two separate stack conveying paths (23, 24) con-
nected to the conveyor (3) for the alternating
removal of the stacks from associated collecting
stations (33, 34), that in particular the stack convey-
ing paths (23, 24) are recombined following the
separate collecting stations (33, 34) and that prefer-
ably the stack conveying paths (23, 24) are con-
nected to a common blank conveying means (43).

Sorting apparatus according to one of the preced-
ing claims, characterized in that at least one con-
veying path (23 or 24) connected to the conveyor
(3) is connected to a blank transverse conveying
means (40 or 41), that the conveying path (23 or 24)
is connected in particular directly following an asso-
ciated blank collecting station (33 or 34) and that
preferably the transverse conveying means of the
conveying paths (23, 24) separately connected to
the conveyor (3) issue in reciprocally displaced
manner into the blank conveying means (43) in the
conveying direction thereof.

Sorting apparatus according to one of the preced-
ing claims, characterized in that at least two sepa-
rate conveying paths (23, 24) connected to the
conveyor (3) issue at roughly the same height into a
common blank conveying means (43) and that pref-
erably between the transverse conveying means
(40) of a conveying path (23) and the conveying
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means (43) is provided a blank lifting device (42).

Sorting apparatus according to one of the preced-
ing claims, characterized in that at least two juxta-
posed individual conveying paths (27, 28 or 29, 30)
for the blanks can be coupled together in drive-fixed
manner and/or that upsiream of the conveying
diverter (17) is provided a path transverse cutter
(11) and upstream of the latter is preferably at least
one path longitudinal cutter (9).

Sorting apparatus according to one of the preced-
ing claims, characterized in that there is a testing
device (7) with separate testing units (8) for at least
two useful widths (4, 5), that the testing device (7) is
in particular located upstream of a longitudinal cut-
ter (9) and that preferably the individual gates (18,
19) of the sorting gate (17) are controlled by the
testing units (8) and/or the individual gates (25, 26)
of the distributing gate (22) by separate blank
counting devices (45, 46) connected upstream of
the distributing gate.

Revendications

Dispositif de tri (1) pour des éléments découpés
plats (15, 16, 16", en particulier des feuilles de
papier, comprenant au moins une voie transpor-
teuse pour déplacer les éléments découpés (15,
16, 16) dans au moins une direction de transport
(6), et comprenant au moins un dispositif d'orienta-
tion du transport (17) pour amener les éléments
découpés (15, 16, 16") en continu sur des trajets de
transport différents, au moins une voie transpor-
teuse (3) étant prévue pour au moins deux élé-
ments découpés (15, 16, 16) qui présentent des
largeurs de feuille juxtaposées (4, 5), transversale-
ment par rapport a la direction de transport, et au
moins un dispositif d'orientation du transport (17)
est réalisé sous la forme d'un aiguillage de tri (17)
au moyen duquel les éléments découpés (15, 16,
16") de deux largeurs de feuille au moins peuvent
étre transférés en continu a des trajets de transport
différents avec un déplacement relatif entre eux,
'un desquels est prevu pour éléments découpés
triés et l'autre pour un flux principal de matériel,
caractérisé par le fait qu'en aval du dispositif
d'orientation du transport (17) dans la voie trans-
porteuse du flux principal de matériel est monté un
aiguillage répartiteur (22) qui est divisé en des
aiguillages individuels (25, 26), ceux-ci pouvant
étre commutés indépendamment les uns des
autres sur les mémes largeurs que le dispositif
d'orientation du transport (17), et qui peut &tre com-
muté pour orienter vers au moins deux voies trans-
porteuses séparées montées en aval (23, 24).

Dispositif de tri selon la revendication 1, caractérisé
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par le fait gquau moins un aiguillage de tri (17) com-
porte au moins deux aiguillages individuels sépa-
rés (18, 19), chacun pour une largeur de feuille au
moins (4, respectivement 5), les aiguillages indivi-
duels (18, 19) pouvant étre commutés indépen-
damment les uns des autres, et par le fait que, de
préférence, des éléments découpés (16") peuvent
étre rejetés de la voie transporteuse (3) dans la
région d'un aiguillage de tri (17) dans une direction
de transport (fléche 6).

Dispositif de tri selon la revendication 1 ou 2, carac-
terérisé par le fait que les voies transporteuses (23,
24) sont disposées les unes au-dessus des autres
en présentant, pour I'essentiel, la méme direction
de transport que la voie transporteuse (3).

Dispositif de tri selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé par le fait qu'en aval du dis-
positif d'orientation du transport (17), et en
particulier de l'aiguillage répartiteur (22), est monté
au moins un poste collecteur des éléments décou-
pés (33, respectivement 34), par le fait que, de pré-
férence, un poste de superposition des éléments
découpés (31, respectivement 32) est monté en
amont du poste collecteur correspondant (33, res-
pectivement 34), aprés l'aiguillage répartiteur (22),
et par le fait qu'en particulier, le poste collecteur
respectif (33, respectivement 34) est constitué par
la voie transporteuse associée (23, respectivement
24).

Dispositif de tri selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé par le fait qu'au moins une
voie transporteuse (23, respectivement 24) qui est
montée en aval d'au moins un aiguillage divisé, et
en particulier de l'aiguillage répartiteur (22), est
divisée, en correspondance avec la division de cet
aiguillage, en des voies transporteuses individuel-
les séparées (27, 28, respectivement 29, 30) qui
constituent des prolongements des aiguillages indi-
viduels (18, 19, respectivement 25, 26) et qui peu-
vent étre mises en mouvement indépendamment
les unes des autres, cependant que, de préférence,
le poste de superposition des éléments découpés
(31) et le poste collecteur des éléments découpés
(33, respectivement 34) qui lui est associé présen-
tent des voies transporteuses individuel les (27, 28,
respectivement 29, 30) qui se raccordent entre
elles dans la direction du transport et qui peuvent
étre mises en mouvement séparément.

Dispositif de tri selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé par le fait que sont associés
a au moins un aiguillage des dispositifs séparés de
comptage des éléments découpés (45, 46, respec-
tivement 47, 48) qui sont destinés a au moins deux
largeurs de feuille juxtaposées (4, 5), par le fait
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qu'en particulier des dispositifs de comptage (45,
46, respectivement 47, 48) sont respectivement
associés a l'aiguillage de tri (17) et a l'aiguillage
répartiteur (22), par le fait que, de préférence, le
dispositif de comptage respectif (45, 46, respective-
ment 47, 48) est monté en aval de l'aiguillage asso-
cié (17, 22), et par le fait qu'en particulier, des
dispositifs de comptage (47, 48) montés en aval de
l'aiguillage répartiteur (22) sont prévus immédiate-
ment avant le poste collecteur des éléments décou-
pés (33, respectivement 34) qui est concerné.

Dispositif de tri selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé par le fait qu'il est prévu au
moins deux voies transporteuses de piles séparées
(23, 24) qui sont raccordées a la voie transporteuse
(3) et qui sont destinées a enlever alternativement
les piles des postes collecteurs associés (33, 34),
par le fait qu'en particulier, les voies transporteuses
de piles (23, 24) sont réunies a nouveau aprés les
postes collecteurs séparés (33, 34), et par le fait
que, de préférence, les voies transporteuses de
piles (23, 24) sont raccordées a un dispositif com-
mun de transport des éléments découpés (43).

Dispositif de tri selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé par le fait qu'au moins une
voie transporteuse (23, respectivement 24) qui est
raccordée a la voie transporteuse (3) est raccordée
a un dispositif de transport transversal des élé-
ments découpés (40, respectivement 41), par le fait
que la voie transporteuse (23, respectivement 24)
lui est raccordée en particulier immédiatement
aprés un poste col lecteur des éléments découpés
(33, respectivement 34) qui lui est associé, et par le
fait que, de préférence, des dispositifs de transport
transversal appartenant aux voies transporteuses
(23, 24) qui sont raccordées séparément a la voie
transporteuse (3) débouchent dans le dispositif de
transport des éléments découpés (43) en étant
décalés les uns par rapport aux autres dans la
direction de transport de celui-ci.

Dispositif de tri selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé par le fait qu'au moins deux
voies transporteuses séparées (23, 24) qui sont
raccordées 4 la voie transporteuse (3) débouchent
a peu prés a la méme hauteur dans un dispositif
commun de transport des éléments découpés (43),
et par le fait qu'il est prévu, de préférence, un dispo-
sitif de levage des éléments découpés (42) entre le
dispositif de transport transversal (40) d'une voie
transporteuse (23) et le dispositif transporteur (43).

Dispositif de tri selon I'une des revendications pré-
cédentes, caractérisé par le fait qu'au moins deux
voies transporteuses individuelles juxtaposées (27,
28, respectivement 29, 30) qui sont destinées aux
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éléments découpés peuvent étre accouplées entre
elles en entrainement et/ou par le fait qu'en amont
du dispositif d'orientation du transport (17) est
monté un dispositif de découpage transversal des
bandes (11), et qu'en amont de celui-ci est monté,
de préférence, au moins un dispositif de décou-
page longitudinal des bandes (9).

Dispositif de tri selon I'une des revendications pré-
cédentes caractérisé par le fait quiil est prévu un
dispositif de vérification (7) comprenant des unités
de vérification séparées (8) pour au moins deux lar-
geurs de feuille (4, 5), par le fait que le dispositif de
vérification (7) est disposé en particulier avant un
dispositif de découpage longitudinal (9), et par le
fait que, de préférence, les aiguillages individuels
(18, 19) de l'aiguillage de tri (17) sont commandés
par les unités de vérification (8) et/ou que les
aiguillages individuels (25, 26) de l'aiguillage répar-
titeur (22) sont commandés par des dispositifs
séparés de comptage des éléments découpés (45,
46) qui sont montés en amont de l'aiguillage répar-
titeur.
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