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(54) Vorrichtung für das Zusammenlegen von Folien zu einem Schichtpaket

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung für das
Zusammenlegen von Folien zu einem Schichtpaket in
einer Legestation, umfassend ein Mehretagenregal für
die Folienstapel und Einrichtungen zum Abziehen der
Folien von den Folienstapeln und Überführen in die Le-
gestation sowie Transporteinrichtungen zum Einbrin-
gen der Folienstapel in das Mehretagenregal. Die Erfin-
dung soll eine Vorrichtung schaffen, mit der das Aufneh-
men, Überführen und Ablegen einer Folie in kürzerer
Zeit als mit den aus dem Stand der Technik bekannten
Vorrichtungen möglich ist und auch ein schonendes und

genaues Ausrichten während des Manipulierens der
Folien ermöglichen. Als Beschichtungsmaterialien kön-
nen Dekorpapiere (Japanpapiere), melaminharzge-
tränkte Papiere, phenolharzgetränkte Papiere, Furnie-
re, PVC-Folien oder Laminate zum Einsatz kommen.
Die Vorrichtung besteht in ihren Hauptteilen aus einem
Mehretagenregal 1, einer Saugleiste 2 zur Vereinzelung
der Folien 8, einer Überführungseinrichtung 3, einer
zweiten Saugleiste 4 und der Legestation 5. Als Träger-
platten können MDF-, Span-, OSB- oder Sperrholzplat-
ten verwendet werden. Diese werden in der Legestation
5 mit den Folien 8 ein- oder beidseitig zusammengelegt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung für das
Zusammenlegen von Folien zu einem Schichtpaket
nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1.
[0002] Solche Vorrichtungen werden in Anlagen, wie
Kurztaktbeschichtungsanlagen oder Beschichtungsan-
lagen mit Ein- oder Mehretagenpressen, zum Vergüten
von Trägerplatten wie Span-, Faser- oder ähnlichen
Holzwerkstoffplatten verwendet, wobei Folien/Papiere
ggf. in mehreren Lagen zu Laminatplatten oder auf Trä-
gerplatten, ein- oder beidseitig, aufgebracht zu Dekor-
platten verpresst werden. Bei diesen Anlagen mit ex-
trem kurzen Zykluszeiten in den Pressen ist das schnel-
le Zusammenlegen der Schichtpakete (Presspakete)
von herausragender Bedeutung und für die Technik das
wichtigste zu lösende Problem.
[0003] Mit DE 198 39 924 A1 ist eine Vorrichtung zur
Abnahme von Folien von einem Folienstapel in einer
Stapelstation und zum Ablegen der abgenommenen
Folien in einer Zusammenlegestation bekannt gewor-
den, die einen ähnlichen Aufbau aufweist, wie im Ober-
begriff vorliegender Anmeldung geschildert. Diese Vor-
richtung ist dadurch gekennzeichnet, dass die Überga-
beplattform beidseitig Führungsschienen mit Sauglei-
stenantrieben für die über die Übergabeplattform hin-
und herfahrbare Saugleiste aufweist, dass die Überga-
beplattform mit den Führungsschienen, den Sauglei-
stenantrieben und der Saugleiste eine höhenver-
schwenkbare Abnahme- und Übergabeeinheit bilden
und dass sich die Schwenklagerachse für die Abnahme-
und Übergabeeinheit auf der Seite der Zusammenlege-
station befindet.
[0004] Eine mit diesen Merkmalen produzierte Vor-
richtung ist vom Zeitpunkt des Abhebens bis zum Auf-
legen einer Folie in der Zusammenlegestation für man-
che Anlagen nicht schnell genug. Ein Nachteil ist auch
das schleifende Überführen der Folien über die Über-
gabeplattform, mit der eine Verletzung der Oberflächen
nicht ganz vermeidbar ist. Auch ist nachteilig, dass die
Saugleiste über die Gesamtlänge der Übergabeplatt-
form von circa 3-4 m je nach Folienbreite hin- und zu-
rückfahren muss.
[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, ei-
ne Vorrichtung zu schaffen, mit der das Aufnehmen,
Überführen und Ablegen einer Folie in kürzerer Zeit als
mit den aus dem Stand der Technik bekannten Vorrich-
tungen möglich ist und auch, um ein schonendes und
genaues Ausrichten beim Manipulieren der Folien zu er-
möglichen.
[0006] Die Lösung dieser Aufgabe ist nach dem kenn-
zeichnenden Teil des Patentanspruches 1 gekenn-
zeichnet durch
das Einordnen von auf Schonplatten oder Transportpa-
letten liegender Folienstapel mit einem Transportgerät,
wie zum Beispiel einem Gabelstapler in mehrere Etagen
eines Mehretagenregals, wobei jede Etage mit einem
Ablagetisch ausgerüstet ist, auf dem ein Transportgerät

die Folienstapel nach Längs- und Querrichtung auf dem
Ablagetisch projizierten, sichtbaren Licht- und/oder La-
sermarkierungen ausgerichtet abstellt,
die Aufnahme einer Folie vom Rand eines Folienstapels
mit einer auf kurzem Wege, in beide Richtungen tele-
skopartig ausfahrbaren Fahrschienen mit eigenem An-
trieb, waagrecht verfahrbaren sowie heb- und senkba-
ren Saugleiste, wobei die durch Ansaugen jeweils auf-
genommene Folie mittels der Saugleiste an eine Über-
führungseinrichtung abgebbar ist, die mit ihrer am Meh-
retagenregal benachbarten Seite auf die entsprechen-
de Höhe der jeweiligen Etage und Folienhöhe mittels
eines Hubantriebes heb- und senkbar ausgeführt ist und
aus einem Grundrahmen besteht, in dem ein Übernah-
metisch mit mehreren umlaufend geführten endlosen
Vakuumsaugbändern für den Weitertransport der Folien
eingehängt ist und durch die Übernahme der Folien von
der Überführungseinrichtung mittels einer zweiten
Saugleiste zum Weitertransport auf eine benachbarte
Legestation, wobei die heb- und senkbar ausgebildete
Saugleiste jeweils eine Folie vom Rand des Übernah-
metisches ansaugt, hochhebt und mit einem Fahrwa-
gen in Schienen eines Fahrportals über einen Legetisch
zieht sowie darauf ablegt.
[0007] Innerhalb dieser Maßnahmen und Merkmale
ist es zweckmäßig, wenn die Ablagetische in den Eta-
gen des Mehretagenregals in ihrer Längs- und Quer-
achse mittels Stellmotoren verschiebbar angeordnet
sind und über Positioniereinheiten automatisch nach
dem Folienlängs- und Folienquerkanten mit Hilfe fest
eingebauter Lichttaster oder manuell im Tippbetrieb
nach sichtbaren Licht- oder Lasermarkierungen aus-
richtbar sind. Zum Einzug der Transportpaletten auf die
Ablagetische können auch Kettenförderer vorgesehen
sein. Statt der Kettenförderer sind auch zweigeteilte
Rollenförderer denkbar.
Zum Ausrichten der Folien während des Überführens
zum Legetisch kann auch der Übernahmetisch im
Grundrahmen durch Lichttaster oder Lichtschranken
oder Kameras mittels Stellmotoren und Positionierein-
heiten gesteuert längs- und querverschiebbar ausge-
führt sein.
Als Teil der erfindungsgemäßen Lösung besteht die Vor-
richtung zum Weitertransport der Folien von der Über-
führungseinrichtung zum Legetisch darin, dass die un-
ausgerichtete Folie nach ihrer Längskante über dem Le-
getisch automatisch ausrichtbar ist, indem ein Fahrwa-
gen, an dem die Saugleiste befestigt ist, über eine oder
zwei Positioniereinheiten zur Position des Fahrantrie-
bes querverfahrbar ausgeführt ist und nach ihrer Quer-
kante indem die Saugleiste auf dem Fahrwagen mit ei-
ner Positioniereinheit längsverstellbar ausgeführt ist.
[0008] Gegenüber dem bekannten Stand der Technik
ergeben sich durch die erfindungsgemäße Vorrichtung
folgende Vorteile:

- Da für das Anheben der Folien vom Folienstapel
und das Ablegen der Folien am Legetisch jeweils
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eine eigene Saugleiste vorgesehen ist, sind kürzere
Taktzeiten möglich, weil die erste Saugleiste nur ei-
ne Wegstrecke von 300 bis 400 mm vom Foliensta-
pel bis zu den Vakuumsaugbändern zurücklegen
muss und nicht die ganze Fahrstrecke über den
Übernahmetisch mitfahren muss.

- Die kürzere Taktzeit wird auch dadurch ermöglicht,
dass die erste Saugleiste bereits Vorbereitungen
zum Anheben der nächsten Folien durchführen
kann, wie Zurückfahren zum Folienstapelrand, Ab-
senken der Saugnäpfe auf die Folie und das Un-
terblasen der abzuhebenden Folie, während die
vorlaufende Folie zur zweiten Saugleiste transpor-
tiert und damit über den Legetisch gefahren wird.

- Während des Überführens der vorlaufenden Folie
über den Übernahmetisch mit den Vakuumsaug-
bändern zum Legetisch, besitzt die erste Saugleiste
einen Zeitüberschuss, der mit mehr Zeit für ein aus-
reichendes Unterblasen der nächsten abzuheben-
den Folie für eine zuverlässige Trennung genutzt
werden kann, was sich insbesondere vorteilhaft bei
der Handhabung von schwierigen Folien bemerk-
bar macht.

- Eine kürzere Manipulierzeit ergibt auch das Um-
schalten der Folienentnahme von den Foliensta-
peln zwischen den Etagen untereinander, weil die
erste Saugleiste nicht die Fahrbewegung der vor-
laufenden Folie zum Legetisch mitfahren muss.

- Auch die Höheneinstellung der ersten Saugleiste
auf den sich in der Höhe ändernden Folienstapel
kann sehr einfach durch den eigenen Stellmotor un-
abhängig von der Verstellung des Übernahmeti-
sches erfolgen. Dazu ist keine zusätzliche Winkel-
korrektur der ersten Saugleiste erforderlich und ein
sicheres Aufnehmen der Folien durch eine optimale
Positionsanpassung der Saugnäpfe gewährleistet.

- Ein schonender Folientransport ergibt sich da-
durch, dass die überführten Folien durch die vorge-
sehenen Vakuumsaugbänder getragen und nicht
über einen Tisch schleifend gezogen werden.

- Ein genaues Manipulieren und Ausrichten der Foli-
en innerhalb der erfindungsgemäßen Vorrichtung,
insbesondere beim Ablegen auf dem Legetisch,
wird durch die im Mehretagenregal, im Grundrah-
men für den Übernahmetisch und für den Fahrwa-
gen der zweiten Saugleiste vorgesehenen Positio-
niereinheiten mit Stellmotor erreicht.

[0009] Weitere vorteilhafte Maßnahmen und Ausge-
staltungen des Gegenstandes der Erfindung gehen aus
den Unteransprüchen und der folgenden Beschreibung
mit der Zeichnung hervor.
[0010] Es zeigen:

Figur 1 Die Vorrichtung gemäß der Erfindung in Sei-
tenansicht und

Figur 2 die Vorrichtung nach Figur 1 im Grundriss.

[0011] Die Zeichnung in den Figuren 1 und 2 zeigt die
Vorrichtung zur Vereinzelung, Ausrichtung, Zusammen-
legung und Transport von Beschichtungsmaterialien in
Blattform. Als Beschichtungsmaterialien können Dekor-
papiere (Japanpapiere), melaminharzgetränkte Papie-
re, phenolharzgetränkte Papiere, Furniere, PVC-Folien
oder Laminate, im weiteren kurz Folien 8 genannt, zum
Einsatz kommen. Als Trägerplatten können MDF-,
Span-, OSB- oder Sperrholzplatten (nicht dargestellt) in
der Legestation 5 mit den Folien 8 ein- oder beidseitig
zusammengelegt werden. Die Vorrichtung besteht in ih-
ren Hauptteilen aus einem Mehretagenregal 1, einer
Saugleiste 2 zur Vereinzelung der Folien 8, einer Über-
führungseinrichtung 3, einer zweiten Saugleiste 4 und
der Legestation 5. Das Mehretagenregal 1 basiert dabei
auf einem Gestell 9, Der Legetisch auf einem Gestell 13
und die Legestation 5 auf dem Gestell 26. Die Beschik-
kung der Etagen 29 des Mehretagenregals 1 kann mit
einem Gabelstapler 28 oder einem anderen geeigneten
Transportgerät erfolgen. Jede Etage 29 des Mehreta-
genregals 1 ist dafür vorzugsweise mit einem Ablage-
tisch 10 ausgerüstet, auf dem die Folienstapel 7 mit ei-
nem Gabelstapler 28 aufgegeben werden. Die Folien-
stapel 7 liegen dabei auf Schonplatten oder Transport-
paletten 6. Die Folienstapel 7 werden auf dem Ablage-
tisch 10 vorzugsweise durch eine Gabelstapler 28 in
Längs- und Querrichtung nach sichtbaren Licht- kreu-
zen, Lichtpunkten oder Laserlichtlinien abgestellt oder
durch einen motorischen Antrieb mit Stellmotoren 15
des verschiebbaren Ablagetisches 10 mittels zweier
Motoren an der Längsachse und einem Motor an der
Querachse ausgerichtet. Dadurch ist es möglich, die
Folienlängskante a und Folienquerkante b der Folien-
stapel 7 automatisch mit Hilfe fest eingebauter Lichtta-
ster oder manuell im Tippbetrieb nach sichtbaren Licht-
kreuzen, Lichtpunkten oder Laserlichtlinien auszurich-
ten.
Die Beschickung des Mehretagenregals 1 kann auch
mit einem anderen Transportgerät wie zum Beispiel ei-
nem Rollband oder dergleichen erfolgen, wobei jede
Etage 29 des Mehretagenregals 1 mit einem Rollen-
oder Kettenförderer ausgerüstet, auf welchen die Foli-
enstapel 7 mit dem Transportgerät übergeben werden.
Die Folienstapel 7 liegen dabei auch auf Schonplatten
oder Transportpaletten 6 auf. Die Folienstapel 7 können
dabei durch zweigeteilte Rollen- und Kettenförderer
ausgerichtet werden. Indem die Folienlängskante a au-
tomatisch mit Hilfe fest eingebauter Lichttaster oder ma-
nuell im Tippbetrieb nach sichtbaren Lichtkreuzen,
Lichtpunkten oder Laserlichtlinien ausgerichtet wird,
oder durch Kettenförderer die auf verschiebbaren Platt-
formen aufgebaut sind.
Dadurch ist es möglich, die Folienlängskante a und Fo-
lienquerkante b mittels zweier Stellmotoren an der
Längsachse X-X und einem Stellmotor 15 an der Quer-
achse automatisch mit Hilfe fest eingebauter Lichttaster
oder manuell im Tippbetrieb nach sichtbaren Lichtkreu-
zen, Lichtpunkten oder Laserlichtlinien auszurichten.
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Mit 27 ist die Arbeitsrichtung der Vorrichtung angezeigt.
Die Vereinzelung der Folien 8 von einem im Mehreta-
genregal 1 bereitgestellten und vorausgerichteten Foli-
enstapeln 7 erfolgt durch eine heb- und senkbare sowie
waagrecht verfahrbare Saugleiste 2. Die Saugleiste 2
ist dafür zwischen Mehretagenregal 1 und der Überfüh-
rungsvorrichtung 3 auf einer Führungssäule 35 und in
einer Fahrschiene 14 angebracht. Sie ist motorisch oder
pneumatisch vertikal und horizontal verfahrbar, wobei
die Fahrschiene 14 in beide Richtungen zusätzlich tele-
skopisch ausfahrbar ausgeführt ist, um sowohl über den
Rand der Folienstapel 7 oder über den Anfang der Über-
führungseinrichtung 3 zu fahren als auch an der Füh-
rungssäule 35 vertikal bewegbar zu sein. Mit Hilfe eines
Fahrantriebes (nicht dargestellt) wird die Saugleiste 2
über den Folienstapelrand gefahren. Anschließend wird
sie auf dem Folienstapel 7 abgesenkt. An der Saugleiste
2 ist eine Reihe von Saugnäpfen 11 angebracht, die
über einen Vakuumerzeuger, zum Beispiel Vakuum-
pumpe, Gebläse oder Saugdüsen nach dem Venturi-
Prinzip, evakuiert werden und damit eine Folie 8 ansau-
gen. Die oberste Folie 8 wird beim anschließenden Auf-
wärtshub vom Stapel abgehoben. Um die Folie 8 ein-
wandfrei zu Vereinzeln, wird entlang der Längskante
Luft zwischen die angehobene Folie 8 und den am Fo-
lienstapel 7 verbleibenden Folien geblasen. Die Blasdü-
sen sind dafür vorzugsweise an der Saugleiste 2 mon-
tiert. Ist die Folie 8 auf diese Weise vom Folienstapel 7
gelöst, wird sie quer bis über den Rand der Überfüh-
rungsvorrichtung 3 gezogen und durch Belüften des Va-
kuumsystems auf den Übernahmetisch 17 der Überfüh-
rungseinrichtung 3 übergeben.
Um eine unterbrechungsfreie Produktion zu gewährlei-
sten oder um im Wechsel von zwei Transportpaletten 6
aus dem Mehretagenregal 1 Folien 8 zu vereinzeln,
kann die Saugleiste 2 bevorzugt mit einem Hubantrieb
an der Führungssäule eine Schwenkbewegung der
Überführungseinrichtung 3 oder einer zusätzlichen mo-
torischen oder pneumatischen Hubbewegung auf die
Höhenposition der entsprechenden Etage 29 gebracht
werden.
[0012] Die Überführungseinrichtung 3 besteht aus ei-
nem Grundrahmen 16, der über Hubantriebe 12 ein-
oder beidseitig heb- und senkbar ausgeführt ist. Da-
durch kann der Grundrahmen mit seiner Vorderkante
auf die Übergabehöhe der Saugleiste 2 und/oder auf die
Übernahmehöhe der Saugleiste 4 angepasst werden.
Im Grundrahmen 16 der Überführungseinrichtung 3 ist
ein Übernahmetisch 17 der mit einer Tischfläche der Ab-
nahmeposition in Höhe und Winkel der Saugleiste 2 und
der Abgabeposition in Höhe und Winkel der Saugleiste
4 mit Hilfe der Abnahmewinkelanpassung 21 anpassbar
ist. Auf der Tischfläche des Übernahmetisches 17 lau-
fen mehrere Vakuumsaugbänder 18, die mit Bohrungen
31 zwecks Ansaugen der überzuführenden Folie 8 ver-
sehen sind. Um die Folie 8 zu transportieren sind unter
den Transportbändern in geeigneter Weise Saugkästen
(nicht dargestellt) angeordnet, die über Vakuumerzeu-

ger evakuiert werden.Die Folie 8 wird mittels der um den
Übernahmetisch 17 umlaufend geführten Vakuumsaug-
bändern 18 von der Saugleiste 2 mit automatischer Aus-
richtung der Folie 8 zur Saugleiste 4 zwecks Übergabe
transportiert. Die Folie 8 wird ausgerichtet indem im
Grundrahmen 16 Lichttaster, Lichtschranken oder Ka-
meras und drei mittels Stellmotoren 19 motorisch ange-
triebene Positioniereinheiten 24 eingebaut sind. Die Fo-
lie 8 wird dabei an ihrer Längs- und Querkante a und b
ausgerichtet, indem der Übernahmetisch 17 im Grund-
rahmen 16 durch die drei motorisch angetriebenen Po-
sitioniereinheiten 24 längs und quer verschoben wird.
Die Position der Folie 8, der Folienkanten a und b, der
Ausrichtmarkierungen oder die Lage des Dekordrucks
wird durch die Lichttaster, Lichtschranken oder Kame-
ras erkannt und an die Steuerung gemeldet. Die Steue-
rung regelt bzw. steuert die drei motorisch angetriebene
Positioniereinheiten längs und quer so, dass die Folie 8
in Winkel-, Dekor-, und Kantenrichtung oder nach
Schnittmarkierungen an die Saugleiste 4 ausgerichtet
übergeben werden kann. Die Folie 8 kann aber auch
ohne Ausrichtung zur Saugleiste 4 zwecks Übergabe an
den Legetisch 20 transportiert werden, wenn sie wäh-
rend des Ablegens in der Legestation 5 ausgerichtet
wird. Die Formgebung der Übernahmeeinrichtung 3 ist
so gewählt, dass der durch die Höhenanpassung an die
Saugleiste 2 und/oder Saugleiste 4 entstehende Ver-
drehwinkel zu der 90°-Stellung der Saugnäpfe 11 und
23 der Saugleisten 2 oder 4 kompensiert wird.
[0013] Zur Übernahme einer Folie 8 vom Übernahme-
tisch 17 für den Transport zur Legestation 5 und zum
Ablegen auf den Legetisch 20 ist die zweite Saugleiste
4 motorisch auf einem Fahrportal 25 verfahrbar und mo-
torisch oder pneumatisch vertikal bewegbar. Mit Hilfe
des Fahrantriebes 22 wird die Saugleiste 4 über die Fo-
lie 8 auf den Rand des Übernahmetisches 17 gefahren
und anschließend auf die Folie 8 abgesenkt. Wie bei der
ersten Saugleiste 2 wird die Folie 8 durch Vakuumer-
zeuger und Saugnäpfe 23 angesaugt und angehoben.
Zu diesem Zeitpunkt werden die Saugkästen im Grund-
rahmen 16 belüftet und geben damit die Folie 8 zum
Weitertransport frei. Die Saugerleiste 4 zieht die Folie 8
mit automatischer Ausrichtung auf die Legestation 5
und legt sie hier auf dem Legetisch 20 ab. Dazu senkt
sich die Saugleiste 4 auf den Legetisch 20 ab, das Va-
kuumsystem wird belüftet und die Saugleiste 4 hebt sich
aufwärts in die Ausgangsstellung zurück. Bei unausge-
richteter Übergabe der Folie 8, wird mit der Längskante
a ausgerichtet, indem die Saugleiste 4 über eine oder
zwei Positioniereinheiten 24 für die Längskante a zu der
Position des Fahrantriebes 22 verfahren wird. Die Po-
sitioniereinheiten 24 für die Ausrichtung der Längskante
a sind dabei an einen Fahrwagen 32, welcher vom Fahr-
antrieb 22 quer verfahren wird, angebracht. Die Folien-
querkante b wird ausgerichtet, indem die Saugleiste 4
auf dem Fahrwagen 32 mit einer Positioniereinheit 24
längs verfahren wird. Die Position einer Folienkante a
oder b wird durch Lichttaster, Lichtschranken oder Ka-
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meras, welche stationär oder mitfahrend angeordnet
sind, erkannt und an die Steuerung gemeldet. Die
Steuerung regelt bzw. steuert die motorisch angetriebe-
nen Positioniereinheiten 24 längs und quer so, dass die
Folie 8 kantenrichtig in der Legestation 5 auf den Lege-
tisch 20 übergeben werden kann. Wird von Sensoren
(nicht dargestellt) erkannt, dass die Folie 8 bereits kan-
tenrichtig an die zweite Saugleiste 4 übergeben wurde,
erfolgt keine weitere Ausrichtung der Folie 8 auf dem
Wege zur Legestation 5. Dazu senkt sich die Saugleiste
2 auf die Legestation 5 ab, das Vakuumsystem wird be-
lüftet, dabei legt sich die Folie 8 auf den Legetisch 20
ab und die Saugleiste 2 hebt sich aufwärts in die Aus-
gangsstellung zurück.

Bezugszeichenliste:

[0014]

1. Mehretagenregal
2. Saugleiste
3. Überführungseinrichtung
4. Saugleiste
5. Legestation
6. Transportpalette
7. Folienstapel
8. Folien
9. Gestell für Mehretagenregal 1
10. Ablagetisch für Transportpalette 6
11. Saugnäpfe an Saugleiste 2
12. Hubantrieb für Überführungseinrichtung 3
13. Gestell für Legetisch 20
14. Fahrschiene für Saugleiste 2
15. Stellmotoren an Mehretagenregal 1
16. Grundrahmen
17. Übernahmetisch
18. Vakuumsaugbänder
19. Stellmotoren an Überführungseinrichtung 3
20. Legetisch
21. Abnahmewinkelanpassung für Überführungsein-

richtung 3
22. Fahrantrieb für Fahrwagen 32
23. Saugnäpfe für Saugleiste 4
24. Positioniereinheiten für Ablegetisch 10, Über-

nahmetisch 17, Saugleiste 4
25. Fahrportal für Fahrwagen 32
26. Gestell
27. Arbeitsrichtung
28. Transportgerät (Gabelstapler)
29. Etagen
30.
31. Bohrungen
32. Fahrwagen
33.
34.
35. Führungssäule für Fahrschiene 14

a, b Folienkanten

X-X Längsachse
Y-Y Querachse

Patentansprüche

1. Vorrichtung für das Zusammenlegen von Folien zu
einem Schichtpaket in einer Legestation, umfas-
send ein Mehretagenregal für die Folienstapel und
Einrichtungen zum Abziehen der Folien von den Fo-
lienstapeln und Überführen in die Legestation so-
wie Transporteinrichtungen zum Einbringen der Fo-
lienstapel in das Mehretagenregal, gekennzeich-
net durch

1.1 das Einordnen von auf Schonplatten oder
Transportpaletten (6) liegenden Folienstapel
(7) mit einem Transportgerät, wie zum Beispiel
einem Gabelstapler (28) in mehrere Etagen
(29) eines Mehretagenregals (1), wobei jede
Etage (29) mit einem Ablagetisch (10) ausge-
rüstet ist, auf dem das Transportgerät/Gabel-
stapler (28) die Folienstapel (7) in Längs- und
Querrichtung nach auf den Ablagetisch (10)
projizierten, sichtbaren Licht- und/oder Laser-
markierungen ausgerichtet abstellt,
1.2 die Aufnahme einer Folie (8) vom Rand ei-
nes Folienstapels (7 oder 7') mit einer auf kur-
zem Wege in beide Richtungen teleskopartig
ausfahrbaren Fahrschienen (14) mit eigenem
Antrieb waagrecht verfahrbaren sowie heb-
und senkbaren Saugleiste (2), wobei die durch
Ansaugen jeweils aufgenommene Folie (8) mit-
tels der Saugleiste (2) an eine Überführungs-
einrichtung (3) abgebbar ist, die mit ihrer am
Mehretagenregal (1) benachbarten Seite auf
die entsprechende Höhe der jeweiligen Etage
(29) und Folienhöhe mittels eines Hubantrie-
bes (12) heb- und senkbar ausgeführt ist und
aus einem Grundrahmen (16) besteht, in dem
ein Übernahmetisch (17) mit mehreren umlau-
fend geführten endlosen Vakuumsaugbändern
(18) für den Weitertransport der Folien (8) ein-
gehängt ist und
1.3 durch die Übernahme der Folien (8) von
der Überführungseinrichtung (3) mittels einer
zweiten Saugleiste (4) zum Weitertransport auf
eine benachbarte Legestation (5), wobei die
heb- und senkbar ausgebildete Saugleiste (4)
jeweils eine Folie (8) vom Rand des Übernah-
metisches (17) ansaugt, hochhebt und mit ei-
nem Fahrwagen (32) in Schienen eines Fahr-
portals (25) über einen Legetisch (20) zieht so-
wie darauf ablegt.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ablagetische (10) in den Etagen
(29) in ihrer Längs- und ihrer Querachse (X-X, Y-Y)
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verschiebbar angeordnet sind.

3. Vorrichtung nach den Ansprüchen 1 und 2, da-
durch gekennzeichnet, dass Kettenförderer zum
Einzug der Transportpaletten (6) auf den Ablageti-
schen (10) angeordnet sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Etagen (29) zur Übernahme und
Ablage der Transportpaletten (6) mit zweigeteilten
Rollen- oder Kettenförderern ausgestattet sind, wo-
bei die Folienlängskanten (a) und die Folienquer-
kanten (b) automatisch mit Hilfe fest eingebauter
Lichttaster oder manuell im Tippbetrieb nach sicht-
baren Licht- oder Lasermarkierungen ausrichtbar
sind.

5. Vorrichtung nach den Ansprüchen 1, 2 und 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die verschiebbaren
Ablagetische (10) mittels zweier Stellmotoren (15)
an der Längsachse (X-X) und einem Stellmotor (15)
an der Querachse (Y-Y) über Positioniereinheiten
(24) automatisch nach den Folienlängs- und Foli-
enquerkanten (a, b) mit Hilfe fest eingebauter Licht-
taster oder manuell im Tippbetrieb nach sichtbaren
Licht- oder Lasermarkierungen ausrichtbar sind.

6. Vorrichtung nach den Ansprüchen 6 und einem
oder mehreren der Ansprüche 2 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die am Übernahmetisch (17)
aufliegende Folie (8) mit dem Übernahmetisch (17)
im Grundrahmen (16) längs- und querausrichtbar
ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Übernahmetisch (17) im Grund-
rahmen (16) durch Lichttaster oder Lichtschranken
oder Kameras mittels Stellmotoren (19) und Posi-
tioniereinheiten (24) gesteuert längs- und querver-
schiebbar ist.

8. Vorrichtung nach den Ansprüchen 1 und einem
oder mehreren der Ansprüche 2 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die unausgerichtete oder
längs- und querausgerichtete Folie (8) nach ihrer
Längskante (a) über dem Legetisch (20) automa-
tisch ausrichtbar ist, indem ein Fahrwagen (32) an
der die Saugleiste (4) befestigt ist, über eine oder
zwei Positioniereinheiten (24) zur Position des
Fahrantriebes (22) querverfahrbar ausgeführt ist
und nach ihrer Querkante (b) indem die Saugleiste
(4) auf dem Fahrwagen (32) mit einer Positionier-
einheit (24) längsverstellbar ausgeführt ist.
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