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(57)  Die vorliegende Erfindung stellt ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Verpacken von plattenférmi-
gen Werkstlicken bereit, die eine vergrofierte Verpak-
kungskapazitdt und eine erhdhte Verpackungsge-
schwindigkeit ermdglichen. Die erfindungsgemafe Vor-
richtung umfasst eine Sammelstation (10) zum Bereit-
stellen eines zu verpackenden Werkstlckstapels (4), ei-
ne Ausrichtstation (20) zum Ausrichten des Werk-
stlickstapels (4) und zum Verfahren des Werkstiicksta-
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pels (4) in eine Verpackungsposition, sowie eine Ver-
packungsstation  (30) zum  Verpacken des
Werkstiickstapels (4). Mittels der erfindungsgemaRen
Vorrichtung und des erfindungsgemafen Verfahrens ist
es mdglich, das Sammeln und Ausrichten der platten-
férmigen Werkstiicke einerseits und das Einlegen der
Werkstlcke in eine Verpackung andererseits raumlich
und zeitlich zu entkoppeln, um auf diese Weise die Ver-
packungskapazitat und die Verpackungsgeschwindig-
keit zu optimieren.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Verpacken von platten-
férmigen Werkstuicken, die zu Werkstiickstapeln zusammengefasst und in eine Verpackung eingebracht werden.

Stand der Technik

[0002] Im Stand der Technik sind verschiedene Verfahren zum Verpacken von plattenférmigen Werkstiicken bzw.
von daraus gebildeten Werkstlickstapeln bekannt. Bei einem ersten Verfahren wird am Ende einer Forderstrecke, auf
der die plattenformigen Werkstlicke geférdert werden, ein Verpackungskarton bereitgestellt, in den die Werkstlicke
unmittelbar und einzeln Ubereinander eingeférdert werden. Dabei fallen die Werkstlicke je nach Fillgrad der Verpak-
kung um unterschiedliche Fallhéhen in den Karton, was zu einer unzureichenden Ausrichtung der Werkstiicke und
moglicherweise zu Beschadigungen der Werkstiicke oder des Kartons fiihren kann. Dariber hinaus ist diese Verfah-
rensweise vergleichsweise zeitaufwandig und taktabhangig. Sobald namlich ein Karton mit der gewiinschten Anzahl
an Werkstlicken gefillt ist, muss dieser aus der Fiillposition austransportiert werden und es muss ein leerer Karton in
die Fullposition eintransportiert werden. Wahrend dieser Zeitdauer diirfen keine Werkstlicke von der Foérderstrecke in
die Fullposition eingeférdert werden. Dies bedeutet, dass der Abstand der Werkstlicke auf der Forderstrecke relativ
grol} sein muss, so dass der Verpackungskapazitat der Vorrichtung (ausgedriickt beispielsweise als verpackte Werk-
stlicke pro Minute) begrenzt ist.

[0003] Bei einer weiteren bekannten Verfahrensweise werden die Werkstlicke zu Stapeln zusammengefasst und
auf einer geneigten Forderstrecke schrag in einen bereitgestellten Karton eingeschoben. Hierbei besteht die Gefahr,
dass beim Einschieben der Karton, insbesondere dessen Seitenwand, durch den Aufprall des Werkstlickstapels be-
schéadigt wird. Gleiches gilt auch fiir die Werkstlicke selbst. Dartber hinaus wird keine zufriedenstellende Ausrichtung
der Werkstlicke erzielt.

[0004] Alternativ zum schragen Einférdern des Werkstlckstapels ist es auch bekannt, den Werkstiickstapel ber
einen Trichter in einen bereitgestellten Karton einzubringen oder den Karton Uber einen bereitgestellten Stapel zu
stlilpen, wobei insbesondere bei letzterem Verfahren haufig ein Verkanten des Kartons und des Werkstiickstapels
auftritt. Insgesamt ist bei allen bekannten Verfahren festzustellen, dass sie eine unbefriedigende Verpackungskapazitat
bzw. Verpackungsgeschwindigkeit aufweisen.

Darstellung der Erfindung

[0005] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Verpacken von platten-
formigen Werkstiicken bereitzustellen, die eine vergrofierte Verpackungskapazitdt bzw. erhéhte Verpackungsge-
schwindigkeit ermoglichen.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR durch das Verfahren zum Verpacken von plattenférmigen Werkstlicken
gemaf Anspruch 1 und die Vorrichtung zum Verpacken von plattenférmigen Werkstlicken gemafR Anspruch 6 geldst.
[0007] Der vorliegenden Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, dass das Sammeln und Ausrichten der plattenfor-
migen Werkstlicke einerseits und das Einlegen der Werkstiicke in eine Verpackung andererseits raumlich und zeitlich
entkoppelt erfolgen.

[0008] Dementsprechend bestehen die mit dem erfindungsgeméafRen Verfahren und der erfindungsgemafien Vor-
richtung erzielten Vorteile beispielsweise darin, dass eine ausgesprochen hohe Verpackungskapazitat bzw. Verpak-
kungsgeschwindigkeit ermdglicht wird. Durch das Entkoppeln des Sammelns und Ausrichtens der Werkstlicke einer-
seits und des Einlegens der Werkstlicke in eine Verpackung andererseits wird sichergestellt, dass der Verpackungs-
vorgang selbst sowie das Ein- und Ausférdern der Verpackung das Sammeln und Ausrichten der Werkstlicke nicht
zeitlich bzw. taktmafRig oder in sonstiger Weise beschranken. Hierdurch wird erreicht, dass kontinuierlich eine sehr
hohe Anzahl an Werkstlcken mittels einer Forderstrecke eingeférdert werden kann. Dies ermdglicht nicht nur eine
gegenuber dem Stand der Technik erhdhte Verpackungskapazitat bzw. Verpackungsgeschwindigkeit, sondern auch
einen stérungsfreien Ablauf des Verpackungsvorganges, was ebenfalls zu einer gleichbleibend hohen effektiven Ver-
packungskapazitat bzw. Verpackungsgeschwindigkeit beitragt.

[0009] Gemal einer Weiterbildung des erfindungsgemafien Verfahrens erfolgen das Aufnehmen und gleichzeitige
Ausrichten des mindestens einen Werkstlckstapels simultan zu dem Ausrichten der bereitgestellten Verpackung in
Bezug auf den Werkstiickstapel. Hierdurch wird eine Parallelisierung der genannten Verfahrensschritte erreicht, was
eine erhebliche Zeitersparnis und damit eine weitere Erhéhung der Verpackungskapazitat bzw. Verpackungsgeschwin-
digkeit ermdglicht.

[0010] Wie aus der nachfolgenden Beschreibung der erfindungsgemafen Vorrichtung noch besser deutlich wird, ist
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es gemal einer Weiterbildung des erfindungsgeméafien Verfahrens bevorzugt, dass der mindestens eine Werkstlicks-
tapel zum Einlegen in die Verpackung auf einer in Einlegerichtung verfahrbaren Einrichtung abgelegt wird, die bevor-
zugt durch Offnungen in der Verpackung hindurchgreift. Diese Einlege- bzw. Hubeinrichtung erméglicht, insbesondere
wenn sie durch die Offnungen in der Verpackung hindurchgreift, ein reibungsloses Einlegen des mindestens einen
Werkstlickstapels in die Verpackung, was die Zuverlassigkeit und Stérungsfreiheit des Verpackungsverfahrens erhéht
und gleichzeitig zu einer weiteren Erhdhung der Verpackungskapazitét beitragt. Dieser Gedanke wird in dem erfin-
dungsgemalen Verfahren noch dadurch weitergebildet, dass die Verpackung beim Einlegen des mindestens einen
Werkstluckstapels aufgespreizt wird, wodurch Stérungen des Verfahrensablaufes, die beispielsweise durch ein Ver-
kanten des Werkstlickstapels beim Einlegen in die Verpackung entstehen kénnten, weitgehend vermieden werden.
[0011] Um beim Einlegen mehrerer Werkstiickstapel ein gegenseitiges Verkanten derselben zu vermeiden, ist es
gemal einer Weiterbildung des erfindungsgemaRen Verfahrens bevorzugt, dass vor dem Einlegen der Werkstlicks-
tapel in die Verpackung jeweils ein Trennelement zwischen benachbarte Werkstiickstapel eingelegt wird. Auf diese
Weise wird erstmals ein zuverlassigen und zlgiges Einlegen mehrerer Werkstlickstapel in eine Verpackung bereitge-
stellt. Das Einlegen mehrerer Werkstiickstapel kann in zahlreichen Situationen vorteilhaft sein, beispielsweise um bei
wechselnden Werkstiickabmessungen weiterhin eine bestimmte Verpackung einsetzen zu kdnnen. Auch ist es bei-
spielsweise bei langgestreckten Werkstiicken, wie Dielen und dergleichen, sinnvoll, diese gemeinsam nebeneinander
in eine Verpackung einzubringen, um die Anzahl an Verpackungseinheiten zu verringern und der Verpackung eine
gedrungenere, leichter handhabbare Form zu verleihen. Das Einlegen eines Trennstreifens zwischen den benachbar-
ten Werkstlickstapeln verhindert schlieRlich eine Beschadigung beim Einbringen der Werkstiicke sowie beim Transport
der beflllten Verpackungseinheiten.

[0012] Im Hinblick auf die Ausgestaltung der erfindungsgemafen Vorrichtung ist es bevorzugt, dass die Ausricht-
station eine erste Greifvorrichtung aufweist, die zwischen der Sammelposition und der Verpackungsposition verfahrbar
ist. Dabei ist es besonders bevorzugt, dass mittels der ersten Greifvorrichtung der mindestens eine Werkstiickstapel
aus der Sammelstation aufnehmbar ist, und insbesondere gleichzeitig dabei ausrichtbar ist. Dementsprechend erfiillt
die erfindungsgemafe Greifvorrichtung eine Reihe von Aufgaben mit einem einzigen konstruktiven Element, ndmlich
das Aufnehmen des mindestens einen Werkstlickstapels aus der Sammelstation, das Ausrichten des mindestens einen
Werkstuckstapels und schlief3lich das Verfahren des mindestens einen Werkstiickstapels in die Verpackungsposition.
Auf diese Weise erhalt die erfindungsgemale Vorrichtung eine einfache Konstruktion, die dennoch eine hohe Anzahl
von Funktionen ausfiihren kann.

[0013] Insbesondere um das Aufnehmen und gleichzeitige Ausrichten des mindestens einen Werkstlckstapels si-
multan zu dem Ausrichten der bereitgestellten Verpackung in Bezug auf den mindestens einen Werkstlickstapel durch-
fuhren zu kdnnen, ist es gemaf einer Weiterbildung der erfindungsgemafien Vorrichtung bevorzugt, dass die Ausricht-
station zusatzlich eine zweite Greifvorrichtung aufweist, mittels derer die eingebrachte Verpackung verfahrbar und
insbesondere in Bezug auf den mindestens einen Werkstiickstapel ausrichtbar ist.

[0014] Um die genannten Funktionen der ersten und zweiten Greifvorrichtung zweckmaRig zu erfillen, sind diese
bevorzugt jeweils durch gegeniiberliegende, U-férmige Einrichtungen, insbesondere durch ein Zangenpaar, gebildet.
Das Zangenpaar kann auf verschiedenste Arten ausgebildet sein, sofern ein Greifen und Ausrichten des mindestens
einen Werkstiickstapels bzw. der Verpackung ermdglicht wird. Als besonders vorteilhaft hat sich jedoch eine Konfigu-
ration erwiesen, die derart ausgebildet ist, dass das Zangenpaar selbst eine im Wesentlichen unveranderliche Form
besitzt, und das Greifen und Ausrichten dadurch erfolgt, dass die Zangen stirnseitig an den mindestens einen Werk-
stlickstapel bzw. die Verpackung herangefahren werden. Hierzu ist es zweckmaRig, dass die Flachen des Zangen-
paares, die mit dem mindestens einen Werkstlickstapel zur Anlage kommen, sich in Anlagerichtung geringfuigig ver-
jingen, um ein sicheres Greifen und Ausrichten zu gewahrleisten.

[0015] Im Hinblick auf das Herbeiflihren und Aufrechterhalten eines ausgerichteten Zustands zwischen dem minde-
stens einen Werkstuckstapel und der Verpackung ist gemaf einer Weiterbildung der erfindungsgeméafen Vorrichtung
bevorzugt, dass die erste und das die zweite Greifvorrichtung, insbesondere das erste und zweite Zangenpaar, in
fester Positionsbeziehung zueinander stehen, und insbesondere gemeinsam verfahrbar sind. Hierdurch wird erreicht,
dass mit dem Heranfahren der Greifvorrichtungen an den mindestens einen Werkstiickstapel bzw. die Verpackung ein
definierter, ausgerichteter Zustand herbeigeflhrt wird, der unverandert aufrechterhalten bleibt, bis die Greifvorrichtun-
gen den mindestens einen Werkstlickstapel bzw. die Verpackung wieder freigeben.

[0016] Ein entscheidender Faktor fir ein stérungsfreies und zeitsparendes Verpacken der Werkstlicke ist das Ein-
fuhren des mindestens einen Werkstiickstapels in die Verpackung selbst. Um dabei ein mdgliches Verkanten des
mindestens einen Werkstlickstapels an der Verpackung zu vermeiden, ist es gemaf einer Weiterbildung der erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung bevorzugt, dass die erste Greifvorrichtung eine Einrichtung zum Einfiihren des mindestens
einen Werkstlickstapels in die Verpackung aufweist. Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, dass die Einrich-
tung zum Einfuihren durch schwenkbare Spreizlaschen gebildet ist, die bevorzugt an dem ersten Zangenpaar vorge-
sehen sind. Diese Spreizlaschen kénnen, sobald der mindestens eine zu verpackende Werkstlckstapel und die Ver-
packung fur das Einfiihren bereitstehen, herausgeschwenkt werden, um an Randabschnitten der Verpackung zur An-
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lage zu kommen und diese aufzuspreizen, sodass ein Verkanten des mindestens einen Werkstilickstapels an der Ver-
packung vermieden wird.

[0017] Ein zlgiges, taktweises Verpackungsverfahren erfordert auch, dass die in eine Verpackung eingebrachten
Werkstlickstapel ziigig aus der Verpackungsposition ausgeférdert werden, um den weiteren Verfahrensablauf nicht zu
behindern. Zu diesem Zweck weist die Ausrichtstation gemaf einer Weiterbildung der erfindungsgemaen Vorrichtung
eine dritte Greifvorrichtung, insbesondere ein drittes Zangenpaar, auf, die zwischen der Sammelposition und einer
Ausgabeposition verfahrbar ist. Diese dritte Greifvorrichtung erméglicht, dass eine mit mindestens einem Werkstticks-
tapel befillte Verpackung unmittelbar nach dem Verpackungsvorgang aufgenommen und in die Ausgabeposition ver-
fahren werden kann, wo sie den nachfolgenden Verpackungsvorgang nicht stért. Um die Steuerung der dritten Greif-
vorrichtung zu vereinfachen bzw. vollstandig auf eine solche verzichten zu kénnen, und gleichzeitig automatisch eine
Abstimmung des Arbeitstaktes der dritten Greifvorrichtung auf die erste und zweite Greifvorrichtung zu erzielen, ist es
erfindungsgeman bevorzugt, dass die dritte Greifvorrichtung mit der ersten und/oder zweiten Greifvorrichtung gekop-
pelt ist.

[0018] Der Verpackungsvorgang selbst kann erfindungsgemaf dadurch weiter vereinfacht und beschleunigt werden,
dass die Verpackungsstation eine Hubeinrichtung aufweist, mittels derer der mindestens eine Werkstiickstapel in der
Verpackungsposition verfahrbar und insbesondere in die Verpackung einlegbar ist. Hierdurch werden zumindest die
erste und wahlweise auch die zweite Greifvorrichtung von zusétzlichen Verfahrensaufgaben entlastet, und das lineare
Verfahren des mindestens einen Werkstiickstapels in die Verpackung hinein kann effizient durch eine eigene Hubein-
richtung durchgeflihrt werden, die zu einer weiteren Beschleunigung und Verbesserung der Zuverlassigkeit des Ver-
fahrens beitragt. Dabei ist besonders bevorzugt, dass die Hubeinrichtung durch St63el oder Teleskopbolzen gebildet
ist, die linear ausfahrbar sind.

[0019] Um die Handhabung mehrerer Werkstlickstapel zu verbessern ist geman einer Weiterbildung der erfindungs-
gemafen Vorrichtung vorgesehen, dass die erste Greifvorrichtung mindestens ein weiteres Zangenpaar aufweist, das
bevorzugt mit dem ersten Zangenpaar gekoppelt ist. Auf diese Weise kdnnen die einzelnen Werkstlickstapel jeweils
mittels eines entsprechenden Zangenpaars aufgenommen, ausgerichtet und verfahren werden. Dabei ist es besonders
bevorzugt, dass das mindestens eine weitere Zangenpaar auf das erste Zangenpaar zu und von diesem wegfahrbar
ist. Hierdurch kann der Abstand zwischen den einzelnen Werkstiickstapeln variiert werden, beispielsweise um diese
in die gewunschte Anordnung fur die Verpackung zu bringen und ggf. Trennelemente zwischen den Werkstiickstapeln
einzuklemmen.

[0020] Um ein zligiges und stérungsfreies Einbringen von Trennelementen zwischen den einzelnen Werkstiicksta-
peln zu ermdglichen, ist es geman einer Weiterbildung der erfindungsgemafRen Vorrichtung bevorzugt, dass die Vor-
richtung ferner eine Trennelementeinrichtung zum Einbringen zumindest eines Trennelementes, insbesondere eines
Streifens aus Karton oder dergleichen, zwischen benachbarte Werkstlickstapel aufweist. Unter Berticksichtigung des
extrem schnellen Arbeitstaktes, der durch die erfindungsgemafe Vorrichtung erméglicht wird, verbleibt zum Einbringen
des Trennelementes nur ein sehr kurzes Zeitintervall. Durch die erfindungsgemafe Trennelementeinrichtung wird da-
bei sichergestellt, dass die Effizienz und Betriebssicherheit der Vorrichtung durch zeitliche Engpasse beim Einlegen
der Trennelemente nicht beeintrachtigt wird.

[0021] Vor diesem Hintergrund ist es erfindungsgemal bevorzugt, dass die Trennelementeinrichtung eine Einrich-
tung zum Zuschneiden der Trennelemente und/oder Spreizwangen zum Halten bzw. Freigeben eines Trennelements
aufweist. Hierdurch wird ein vollautomatischer und ziigiger Betrieb der Vorrichtung ermdglicht.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0022]

Fig. 1 zeigt schematisch den Grobablauf einer bevorzugten Ausfiihrungsform des Verfahrens zum Ver-
packen von plattenférmigen Werkstiicken;

Fig. 2 bis Fig. 8 zeigen schematisch jeweils eine seitliche Ansicht einer ersten bevorzugten Ausfihrungsférm der
erfindungsgemafien Vorrichtung zum Verpacken von plattenférmigen Werkstiicken, wobei die
Figuren jeweils unterschiedliche Schritte des erfindungsgemafien Verfahrens zum Verpacken
von plattenférmigen Werkstlicken veranschaulichen;

Fig. 9 zeigt schematisch eine Frontansicht und eine Seitenansicht eines Werkstlickstapels der in einer
Ausfluhrungsform einer erfindungsgemafen Greifvorrichtung aufgenommen ist;

Fig. 10 zeigt schematisch eine Frontansicht und eine Seitenansicht eines Werkstiickstapels, der aus

einer Greifvorrichtung gemag der vorliegenden Erfindung in eine Verpackung abgelegt wird;
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Fig. 11 bis Fig. 18  zeigen schematisch jeweils eine seitliche Ansicht einer zweiten bevorzugten Ausfiihrungsform
der erfindungsgeméafien Vorrichtung zum Verpacken von plattenférmigen Werkstiicken, wobei
die Figuren jeweils unterschiedliche Schritte des erfindungsgeméaRen Verfahrens zum Verpacken
von plattenférmigen Werkstlicken veranschaulichen.

Ausfihrliche Beschreibung bevorzugter Ausfihrungsformen

[0023] Nachfolgend werden bevorzugte Ausfihrungsformen der vorliegenden Erfindung ausfihrlich unter Bezug-
nahme auf die begleitenden Zeichnungen beschrieben.

[0024] Der prinzipielle Ablauf einer Ausfiihrungsform des erfindungsgeméafien Verfahrens ist schematisch in Fig. 1
mittels eines Flussdiagramms dargestellt. In Schritt A erfolgt zunachst eine Kontrolle der Werkstiicke im Hinblick auf
Qualitdtsmerkmale wie Oberflachenbeschaffenheit, Abmessungen, etc. In Verfahrensschritt B werden basierend auf
der Werkstiickkontrolle Werkstiicke minderer Qualitét (zweite Wahl) ausgeschleust und in Schritt B' abgelegt. Dieje-
nigen Werkstticke, welche eine ausreichende Qualitat aufweisen, werden in Verfahrensschritt C gesammelt und zu
Werkstuckstapeln zusammengefasst. Parallel hierzu wird in Verfahrensschritt B' ein Verpackungskarton seitlich ein-
gefordert. Der Verpackungskarton wurde zuvor von einem Kartonagestapel entnommen, mit einer geeigneten Vorrich-
tung gefaltet und in einem Kartonpuffer abgelegt. Anschliefiend wird der gebildete Werkzeugstapel in Verfahrensschritt
D in den Verpackungskarton eingelegt, und das auf diese Weise gebildete Paket wird in Verfahrensschritt E austrans-
portiert.

[0025] Unter Bezugnahme auf Figuren 2 bis 8 wird nachfolgend eine erste Ausfiihrungsform der erfindungsgemafien
Vorrichtung zum Verpacken von plattenférmigen Werkstliicken beschrieben, welche zur Durchfiihrung der in Fig. 1
schematisch gezeigten Verfahrensschritte C, C', D und G in der Lage und geeignet ist. Die Vorrichtung 1 umfasst
zunachst eine Fordereinrichtung 8, beispielsweise ein Férderband oder einen Rollenférderer, zum Einférdern von plat-
tenférmigen Werkstlicken 2 in eine Sammelstation 10. Die Sammelstation 10 besitzt einen Anschlag 12, beispielsweise
eine Platte oder vertikale Trager, um die Bewegung der plattenférmigen Werkstlicke 2 in einer Sammelposition zu
stoppen. In der Sammelposition ruhen die Werkstlicke 2 auf heruntertaktenden Auflagen 14, wobei die Auflagen 14
mit jedem in der Sammelposition eintreffendem Werkstuick 2 ihre Hohe derart verandern, dass von der Fordereinrich-
tung 8 ein weiteres Werkstiick 2 auf einen Werkstiickstapel 4 in der Sammelposition abgelegt werden kann.

[0026] Die heruntertaktenden Auflagen 14 kénnen beispielsweise durch Bolzen gebildet sein, die durch einen Ketten-
oder Riemenantrieb angetrieben und gesteuert sind, sodass sie taktweise ihre Héhe veréandern. Besonders vorteilhaft
ist es dabei, zumindest zwei Satze alternierender Bolzen einzusetzen, die wechselweise Werkstlickstapel 4 aufnehmen
kdénnen, sodass stets Bolzen zur Aufnahme von Werkstiicken 2 in der Sammelposition zur Verfligung stehen.

[0027] Daruber hinaus umfasst die erfindungsgemafe Verpackungsvorrichtung 1 eine Ausrichtstation 20, die eine
erste Greifvorrichtung 22 und eine zweite Greifvorrichtung 24 aufweist.

[0028] Die Greifvorrichtungen sind in der vorliegenden Ausfliihrungsform jeweils durch gegentiberliegende, U-formi-
ge Zangen gebildet, wobei die Zangenschenkel im wesentlichen horizontal sind und die offenen Seiten der U-Form
zusammengehdriger Zangenpaare einander zugewandt sind. Dartber hinaus sind die zwei Zangen eines Zangenpaa-
res in einer Richtung, die zu der Zeichenebene der Figuren 2 bis 8 im Wesentlichen senkrecht steht, jeweils einzeln
oder gemeinsam verfahrbar.

[0029] Das erste Zangenpaar 22 und das zweite Zangenpaar 24 sind Ubereinanderliegend angeordnet und mitein-
ander derart gekoppelt, dass sie eine definierte Ausrichtung zueinander besitzen. Die Innenkonturen der U-formigen
Zangen sind im Falle des ersten Zangenpaares 22 auf den zu verpackenden Werkstlickstapel 4 und im Falle des
zweiten Zangenpaares 24 auf den Verpackungskarton 6 abgestimmt. Die Zangenpaare sind in der Lage, durch Ver-
fahren zumindest einer Zange im Wesentlichen senkrecht zur Zeichenebene der Figuren 2 bis 8 einen Werkstlickstapel
4 bzw. eine Verpackungskarton 6 aufzunehmen. Dariiber hinaus ist das erste Zangenpaar 22 derart ausgestaltet, dass
beim Aufnehmen eines Werkstiickstapels 4 gleichzeitig eine Ausrichtung der einzelnen Werkstiicke 2 des Werkstiicks-
tapels 4 zueinander erfolgt. Dies kann beispielsweise dadurch erzielt werden, dass die Innenwandung des U-férmigen
Zangenprofils sich in Richtung zur geschlossenen Seite des Profils hin verjlingt bzw. verengt.

[0030] Weiterhin ist die erste Greifvorrichtung bzw. das erste Zangenpaar 22 mit einer Einrichtung zum Einflihren
eines Werkstulickstapels 4 in einen Verpackungskarton 6 ausgestattet, die im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel durch
Spreizlaschen 28 gebildet ist, die schwenkbar an den Schenkeln des ersten Zangenpaares 22 angebracht sind. Die
Spreizlaschen 28 sind bevorzugt derart an dem ersten Zangenpaar 22 angebracht, dass sie beim Ausschwenken einen
unterhalb des ersten Zangenpaares 22 gelegenen Verpackungskarton 6 aufspreizen kénnen.

[0031] Des weiteren umfasst die Ausrichtstation noch eine dritte Greifvorrichtung 26, die im vorliegenden Ausflh-
rungsbeispiel ebenfalls durch ein Zangenpaar gebildet ist, welches prinzipiell dieselben Eigenschaften besitzt wie das
zweite Zangenpaar 24. Das dritte Zangenpaar 26 ist mit dem ersten Zangenpaar 22 und/oder dem zweiten Zangenpaar
24 derart gekoppelt, dass es die Bewegungen derselben simultan nachvollzieht. Aullerdem sind die drei Greifvorrich-
tungen miteinander nicht nur im Wesentlichen senkrecht zur Zeichenebene der Figuren 2 bis 4 verschiebbar, sondern
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auch in einer Richtung, in welcher der Werkstlickstapel 4 und der Verpackungskarton 6 von der Sammelposition in
eine Verpackungsposition verfahren werden sollen, wobei diese Richtung im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel parallel
zur Richtung des Férderbandes 8 liegt.

[0032] Die Verpackungsvorrichtung 1 umfasst des weiteren eine Verpackungsstation 30, die eine Hubeinrichtung 32
und eine Einrichtung 34 zum Verfahren des Verpackungskartons 6 aufweist. Die Hubeinrichtung 32 ist in der vorlie-
genden Ausfiihrungsform durch vertikal angeordnete Teleskopbolzen gebildet, die an ihrem oberen Ende eine Abla-
geflache besitzen, die vertikal verfahrbar ist. Die Einrichtung 34 zum Verfahren der Verpackungskartons 6 kann eine
separate Hubeinrichtung sein, ist jedoch bevorzugt integral durch das zweite Zangenpaar 24 gebildet. Dementspre-
chend ist das zweite Zangenpaar 24 dann auch vertikal verfahrbar.

[0033] An die Verpackungsstation 30 schlielt sich ein weiteres Forderband 38 zum Ausférdern befillter Verpak-
kungskartons 6' an.

[0034] Der Ablauf des erfindungsgemaRen Verfahrens unter Einsatz der vorstehend beschriebenen Verpackungs-
vorrichtung 1 wird nachfolgend unter Bezugnahme auf Figuren 2 bis 8 beschrieben.

[0035] Wiein Fig. 2 zu erkennen ist, werden mittels des Forderbandes 8 zu verpackende, plattenférmige Werkstlicke
2 zu der Sammelstation 10 geférdert, treffen dort auf den Anschlag 12 auf, um anschlieRend auf dem Werkstlickstapel
4 gesammelt zu werden. Der Werkstiickstapel 4 ruht auf den heruntertaktenden Auflagen 14, deren Héhe taktweise
derart eingestellt wird, dass das Férderband 8 weitere plattenférmige Werkstlicke 2 auf den Werkstiickstapel 4 férdern
kann.

[0036] Beilanggestreckten Werkstlicken, wie beispielsweise FulRbodenelementen, ist es im Hinblick auf die Kapa-
zitat der Verpackungsvorrichtung bevorzugt, dass die Werkstuicke 2 auf dem Férderband 8 im Wesentlichen senkrecht
zu ihrer Langsrichtung, d.h. in Querrichtung geférdert werden.

[0037] Sobald der Werkstlickstapel 4 eine gewlinschte Anzahl zu verpackender, plattenférmiger Werkstlicke 2 um-
fasst, beispielsweise im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel 6 Stiick, werden die den betreffenden Werkstlickstapel 4
tragenden Auflagen 14 heruntergefahren und es werden weitere Auflagen 14' bereitgestellt, auf denen ein weiterer
Werkstlickstapel 4 gesammelt werden kann(vgl. Fig. 3). Auf diese Weise wird sichergestellt, dass mittels des Forder-
bandes 8 kontinuierlich Werkstlicke 2 in die Sammelstation 10 eingeférdert werden kénnen, was flr einen kontinuier-
lichen Verfahrensablauf und somit die Gesamtkapazitat und Geschwindigkeit der Verpackungsvorrichtung von héch-
ster Bedeutung ist. Gleichzeitig wird, obwohl in Fig. 3 nicht ausdricklich gezeigt, spatestens mit dem Absenken der
Auflagen 14 ein Verpackungskarton 6 in eine Position unterhalb des Werkstiickstapels 4 eingefordert, wobei es auf
eine genaue Positionierung oder Ausrichtung des Verpackungskartons 6 in Bezug auf den Werkstiickstapel 4 zu diesem
Zeitpunkt noch nicht ankommt.

[0038] Wie in Fig. 4 zu erkennen ist, werden in einem weiteren Verfahrensschritt der auf den heruntergefahrenen
Auflagen 14 bereitstehende Werkstuckstapel 4 und der darunter bereitstehende Verpackungskarton 6 von dem ersten
Zangenpaar 22 bzw. dem zweiten Zangenpaar 24 aufgenommen. Dabei werden - dank der Ausbildung und Anordnung
der Zangenpaare - die Werkstiicke 2 des Werkstiickstapels 4 untereinander ausgerichtet und der Verpackungskarton
6 zum Werkstlckstapel 4 ausgerichtet. AnschlieRend werden die Zangenpaare 22 und 24, die wie oben ausgefihrt
miteinander gekoppelt sind, gemeinsam von der Sammelposition in eine Verpackungsposition verfahren, die in der in
Figuren 2 und 4 gezeigten Ausflihrungsform rechts von der Sammelposition liegt.

[0039] Fig. 5 veranschaulicht den weiteren Verfahrensablauf. Einerseits wiederholen sich in der Sammelposition die
in Fig. 2 und Fig. 3 gezeigten Verfahrensschritte. Gleichzeitig hierzu erfolgt in der Verpackungsposition eine Ubergabe
des Werkstlickstapels 4 und des Verpackungskartons 6 von den Zangenpaaren 22 und 24 an die Hubeinrichtung 32
bzw. die Einrichtung 34 zum Verfahren der Verpackung. Genauer gesagt befinden sich der Verpackungskarton 6 und
der Werkstlckstapel 4 in der Verpackungsposition derart tber der Hubeinrichtung 32, dass die Hubeinrichtung 32
vertikal ausgefahren werden kann, dabei durch entsprechende Offnungen 36 in dem Boden des Verpackungskartons
6 hindurchgreift und mit ihrer Lagerflache an der Unterseite des Werkstuickstapels 4 zur Anlage kommt. Im Wesentli-
chen gleichzeitig wird der Verpackungskarton 6 durch die in vertikaler Richtung verfahrbare Einrichtung 34 zum Ver-
fahren der Verpackung tibernommen. AnschlieRend werden der Werkstlickstapel 4 und der Verpackungskarton 6 von
den Zwingenpaaren 22 und 24 freigegeben, sodass der in Fig. 5 gezeigte Zustand erreicht ist.

[0040] Nun wird der eigentliche Verpackungsvorgang durchgefihrt, bei welchem die Hubeinrichtung 32, welche den
Werkstlckstapel 4 tragt, derart abgesenkt wird, dass der Werkstlickstapel 4 in dem Verpackungskarton 6 abgelegt
wird. Zusatzlich oder auch alternativ ist es ebenso méglich, dass die Einrichtung 34 zum Verfahren der Verpackung
vertikal verfahren wird, um das Ablegen des Werkstiickstapels 4 in dem Verpackungskarton 6 zu vollziehen, sodass
schlieRlich der in Fig. 6 gezeigte Zustand erreicht wird, in welchem ein mit Werkstiicken beftllter Verpackungskarton
6' bereitgestellt ist.

[0041] Die Phase des Einbringens des Werkstlickstapels 4 in den Verpackungskarton 6 ist in den Figuren 9 und 10
nochmals ausfiihrlicher gezeigt, insbesondere im Hinblick auf die Einrichtung 28 zum Einfiihren des Werkstickstapels
4 in den Verpackungskarton 6. Wie weiter oben bereits erldutert, ist die Einrichtung 28 zum Einflhren in der vorliegen-
den Ausfiihrungsform durch Spreizlaschen 28 gebildet, die an dem ersten Zangenpaar 22 schwenkbar angebracht
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sind. Wahrend des Einflihrens des Werkstlickstapels 4 in den Verpackungskarton 6, bzw. kurz davor, werden die
Spreizlaschen 28 derart verschwenkt, dass sie an der oberen Innenkante des Kartons 6 zur Anlage kommen und
diesen aufspreizen. Im weitern Verlauf des Verpackungsvorganges verhindern sie somit nicht nur ein Verkanten des
Werkstlickstapels 4 an den Randern des Verpackungskartons 6, sondern bilden auch gewissermafen einen Trichter,
durch welchen der Werkstlickstapel 4 sicher in den Verpackungskarton 6 gefiihrt wird.

[0042] Wie anhand von Fig. 7 zu erkennen ist, werden im nachsten Verfahrensschritt die drei Zangenpaare 22, 24
und 26 derart verfahren, dass das erste und zweite Zangenpaar 22, 24 in die Sammelposition und das dritte Zangenpaar
26 in die Verpackungsposition gelangen. Das erste und das zweite Zangenpaar 22, 24 fihren dann die im Zusammen-
hang mit Fig. 4 bis 6 erlauterten Verfahrensschritte aus. Gleichzeitig nimmt das dritte Zangenpaar 26 den in der Ver-
packungsposition bereitstehenden, mit Werkstlicken beflillten Verpackungskarton 6' auf.

[0043] SchlieBlich wird, wie in Fig. 8 gezeigt, in einem weiteren Verfahrensschritt, der im Hinblick auf das erste und
das zweite Zangenpaar 22, 24 dem in Fig. 5 gezeigten entspricht, die beflllte Verpackung 6' von der Verpackungspo-
sition zu dem weiteren Férderband 38 bewegt, mit welchem der befiillte Verpackungskarton 6' schlieBlich aus der
Verpackungsvorrichtung 1 ausgeférdert wird. Hiermit ist der Verpackungsvorgang abgeschlossen.

[0044] Eine zweite bevorzugte Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung zum Verpacken von platten-
férmigen Werkstucken wird nun unter Bezugnahme auf Figuren 11 bis 18 beschrieben. Die in Figuren 11 bis 18 gezeigte
Vorrichtung entspricht prinzipiell der in Figuren 2 bis 8 gezeigten ersten Ausfiihrungsform, wurde jedoch erfindungs-
gemal derart ergénzt, dass sie zum Verpacken mehrerer - insbesondere zweier - Werkstiickstapel in einen Verpak-
kungskarton besonders geeignet ist. Gleiche bzw. entsprechende Bauteile sind in den Figuren 11 bis 18 bzw. 2 bis 8
jeweils mit denselben Bezugszeichen bezeichnet und eine erneute Beschreibung dieser Bauteile wird daher wegge-
lassen.

[0045] In der gezeigten zweiten Ausfiihrungsform umfasst die erste Greifvorrichtung neben dem ersten Zangenpaar
22 ein weiteres Zangenpaar 23, das mit dem ersten Zangenpaar 22 gekoppelt ist und auf das erste Zangenpaar 22
zu- und von diesem wegfahrbar ist. Darliber hinaus besitzt die Vorrichtung 1 in der zweiten Ausfihrungsform eine
Trennelementeinrichtung 40, die zum Einbringen zumindest eines Trennelementes 42, insbesondere eines Streifens
aus Karton oder dergleichen, zwischen benachbarte Werkstlickstapel dient.

[0046] Beider Trennelementeinrichtung 40 kann es sich prinzipiell um eine beliebige Einrichtung handeln, die in der
Lage ist, ein gewlinschtes Trennelement 42 aufzunehmen und zUgig in einen Spalt zwischen zwei benachbarten Werk-
stlickstapeln 4, 4' einzubringen. Dabei hat es sich als vorteilhaft erwiesen, dass die Trennelementeinrichtung 40 Sprei-
zwangen besitzt, in welche das Trennelement eingeférdert, gehalten und schlief3lich zum gewiinschten Zeitpunkt und
am gewlinschten Ort freigegeben wird, sodass das Trennelement 42 an einen Spalt zwischen benachbarten Werk-
stlickstapel abgegeben wird. Das weitere Zangenpaar 23 entspricht in seinem Aufbau prinzipiell dem ersten Zangen-
paar 22 und ist insbesondere auch mit der zuvor beschriebenen Einrichtung zum Einflihren in Form schwenkbarer
Spreizlaschen 28 ausgestattet.

[0047] Als zusatzliche Funktionalitdt umfasst die Trennelementeinrichtung 40 eine Einrichtung zum Zuschneiden
der Trennelemente 42 auf die gewlinschte Lange, wodurch die Trennelementeinrichtung 40 mit einem kontinuierlichen
Strang des Trennelementmaterials beschickt werden kann, das dann ziigig und individuell an die jeweiligen Anforde-
rungen angepasst und schlieBlich eingebracht wird.

[0048] Die Vorrichtung 1 ist in der zweiten Ausfiihrungsform in der Lage, auch mehrere Werkstlickstapel 4, 4' gleich-
zeitig in einen Verpackungskarton 6 oder dergleichen einzubringen, wobei diese zuséatzliche Mdglichkeit mit den be-
schriebenen, relativ einfachen konstruktiven MalRnahmen erzielt wird. Der Betrieb der erfindungsgeméafien Vorrichtung
in der zweiten Ausfihrungsform bzw. des erfindungsgemafien Verfahrens wird nachfolgend unter Bezugnahme auf
Figuren 11 bis 18 beschrieben.

[0049] WieinFig. 11 zu erkennenist, werden mittels des Férderbandes 8 zu verpackende, plattenférmige Werkstilicke
2 zu der Sammelstation 10 geférdert, treffen dort auf den Anschlag 12 auf, um anschlieRend auf dem Werkstlickstapel
4 gesammelt zu werden. Der Werkstlickstapel 4 beruht auf den heruntertaktenden Auflagen 14, deren Hoéhe taktweise
derart eingestellt wird, dass das Férderband 8 weitere plattenférmige Werkstlicke 2 auf den Werkstiickstapel 4 férdern
kann.

[0050] Sobald der Werkstlickstapel 4 eine gewlinschte Anzahl zu verpackender, plattenformiger Werkstlicke 2 um-
fasst, beispielsweise im vorliegenden Ausfihrungsbeispiel 6 Stiick, werden die den betreffenden Werkstlickstapel 4
tragenden Auflagen 14 heruntergefahren und es werden weitere Auflagen 14' bereitgestellt, auf denen ein weiterer
Werkstlickstapel 4' gesammelt werden kann (vgl. Fig. 12). Auf diese Weise wird sichergestellt, dass mittels des For-
derbandes 8 kontinuierlich Werkstiicke 2 in die Sammelstation 10 eingeférdert werden kdnnen, was flr eine kontinu-
ierlichen Verfahrensablauf und somit die Gesamtkapazitat und Geschwindigkeit der Verpackungsvorrichtung von héch-
ster Bedeutung ist.

[0051] Wie in Fig. 13 zu erkennen ist, werden in einem weiteren Verfahrensschritt die gebildeten Werkstuickstapel
4 und 4' mittels einer nicht dargestellten Vorrichtung nebeneinander angeordnet, wahrend simultan ein weiterer Werk-
stiickstapel 4" auf den nun frei gewordenen Auflagen 14 gebildet wird.
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[0052] AnschlieRend werden die bereitstehenden Werkstlickstapel 4 und 4' sowie ein darunter bereitstehender Ver-
packungskarton 6 von den Zwingenpaaren 22, 23, 24 aufgenommen. Dabei werden - dank der Ausbildung und An-
ordnung der Zwingenpaare und analog zur ersten Ausfiihrungsform - die Werkstlicke 2 der jeweiligen Werkstiickstapel
4, 4' untereinander ausgerichtet und der Verpackungskarton 6 in Bezug auf die Werkstlickstapel 4, 4' ausgerichtet.
AnschlieBend werden die Zwingenpaare 22, 23, 24, die wie oben ausgeflihrt miteinander gekoppelt sind, gemeinsam
von der Sammelposition in eine Verpackungsposition verfahren, die in der den Figuren 11 bis 18 gezeigten Ausfiih-
rungsform rechts von der Sammelposition liegt (Fig. 15).

[0053] Fig. 16 veranschaulicht den weiteren Verfahrensablauf. Einerseits wiederholen sich in der Sammelposition
die in Figuren 11 bis 13 gezeigten Verfahrensschritte. Gleichzeitig hierzu wird in der Verpackungsposition die Ubergabe
der Werkstlickstapel 4, 4' und des Verpackungskartons 6 von den Zwingenpaaren 22, 23, 24 an die Hubeinrichtung
32 bzw. die Einrichtung 34 zum Verfahren der Verpackung eingeleitet. Genauer gesagt befindet sich der Verpackungs-
karton 6 und die Werkstuckstapel 4, 4' in der Verpackungsposition derart Gber der Hubeinrichtung 32, dass die Hu-
beinrichtung 32 vertikal ausgefahren werden kann, dabei durch entsprechende Offnungen 36 in dem Boden des Ver-
packungskartons 6 hindurchgreift und mit ihrer Lagerflache an der Unterseite der beiden Werkstiickstapel 4, 4' zur
Anlage kommt. Im Wesentlichen gleichzeitig wird der Verpackungskarton 6 durch die in vertikaler Richtung verfahrbare
Einrichtung 34 zum Verfahren der Verpackung tbernommen. AnschlieBend wird mittels der Trennelementeinrichtung
40 ein Trennelement 42 in den Spalt zwischen den Werkstlickstapeln 4 und 4' eingebracht.

[0054] Wie in Fig. 17 zu erkennen ist, werden die Werkstuckstapel 4, 4' nun mittels der Zangenpaare 22, 23 derart
aufeinander zubewegt, dass sich der Spalt zwischen dem Werkstlickstapel 4, 4' weitgehend schlie3t und das Tren-
nelement 42 zwischen den Werkstlickstapeln 4, 4' eingeklemmt ist.

[0055] Nunwird der eigentliche Verpackungsvorgang durchgefiihrt, der ebenfalls analog zur ersten Ausfiihrungsform
erfolgt. Wahrend des Einbringens der Werkstlickstapel 4, 4' in den Verpackungskarton 6 werden die Werkstiickstapel
4, 4' solange seitlich durch die Zangenpaare 22, 23 gehalten, bis deren Stabilitat durch den Verpackungskarton 6
gewahrleistet ist. Darliber hinaus kommt auch in dieser Ausfiihrungsform die oben ausfiihrlich erlauterte Ausfiihrungs-
form zum Einfihren von Werkstlickstapeln in den Verpackungskarton 6 in Form von Spreizlaschen 28, die an den
Zangenpaaren 22, 23 schwenkbar angebracht sind, zum Einsatz. Der durch die Spreizlaschen 28 gebildete Trichter
tragt ebenfalls dazu bei, dass die Werkstlickstapel 4, 4' stabil und ohne Verkanten in den Verpackungskarton eingefuhrt
werden kénnen.

[0056] AbschlieRend wird, wie ebenfalls im Zusammenhang mit der ersten Ausfiihrungsform ausfiihrlich beschrie-
ben, ein neuer Arbeitszyklus begonnen und der befiillte Verpackungskarton 6' schlielich mittels eines in Fig. 11 bis
18 nicht dargestellten, weiteren Zangenpaares von der Verpackungsposition zu dem weiteren Férderband 38 bewegt
und schlieRlich aus der Verpackungsvorrichtung 1 ausgeférdert (Fig. 18).

[0057] Bei den plattenférmigen Werkstiicken kann es sich selbstverstandlich um beliebige Gegenstéande handeln,
beispielsweise FuRbodenelemente, Mdbelteile, Bleche oder dergleichen.

[0058] Darlber hinaus ist zu beachten, dass die erfindungsgemaRe Vorrichtung und das erfindungsgeméaRe Verfah-
ren nicht auf eine bestimmte Anzahl oder Anordnung von Werkstlickstapeln innerhalb der Verpackung beschrankt
sind. Dementsprechend kénnen auch die erfindungsgemafen Trennelemente in beliebiger Anzahl und Anordnung
vorgesehen werden, beispielsweise in Langsrichtung und/oder in Querrichtung der Verpackung.

Patentanspriiche
1. Verfahren zum Verpacken von plattenférmigen Werkstlicken (2), das die Schritte aufweist:

- Bereitstellen mindestens eines zu verpackenden Werkstlickstapels (4, 4'), der mindestens ein eingefordertes
Werkstlick (2) umfasst, in einer Sammelposition;

- Aufnehmen und gleichzeitiges Ausrichten des mindestens einen Werkstiickstapels (4, 4') in der Sammelpo-
sition;

- Verfahren des mindestens einen Werkstiickstapels (4, 4') in eine Verpackungsposition und gleichzeitiges Be-
reitstellen mindestens eines weiteren zu verpackenden Werkstlickstapels (4, 4') in der Sammelposition;

- Ausrichten einer bereitgestellten Verpackung (6) in Bezug auf den mindestens einen Werkstiickstapel (4, 4");

- Verfahren des mindestens einen Werkstlickstapels (4, 4') und/oder der Verpackung (6) derart, dass der min-
destens eine Werkstlckstapel (4, 4') in die Verpackung (6) eingelegt wird;

- Ausférdern des verpackten, mindestens einen Werkstlickstapels (4, 4').

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Aufnehmen und gleichzeitige Ausrichten des
mindestens einen Werkstlckstapels (4, 4') simultan zu dem Ausrichten der bereitgestellten Verpackung (6) in
Bezug auf den mindestens einen Werkstlickstapel (4, 4') erfolgt.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12,

13.

14.

15.

16.

EP 1 400 452 A1

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens eine Werkstiickstapel (4, 4')
zum Einlegen in die Verpackung (6) auf einer in Einlegerichtung verfahrbaren Einrichtung (40) abgelegt wird, die
bevorzugt durch Offnungen (36) in der Verpackung (6) hindurchgreift.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Verpackung (6) beim
Einlegen des mindestens einen Werkstiickstapels (4, 4') mittels einer Einrichtung zum Einfiihren, insbesondere
Spreizlaschen (28), aufgespreizt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Einlegen des
mindestens einen Werkstiickstapels (4, 4') in die Verpackung (6) jeweils ein Trennelement zwischen benachbarte
Werkstlickstapel (4, 4') eingelegt wird.

Vorrichtung (1) zum Verpacken von plattenférmigen Werkstiicken (2), die aufweist:

- eine Sammelstation (10) zum Bereitstellen mindestens eines zu verpackenden Werkstlickstapels (4, 4'), der
mindestens ein eingefdrdertes Werkstiick (2) umfasst, in einer Sammelposition;

- eine Ausrichtstation (20) zum Ausrichten des mindestens einen Werkstlickstapels (4, 4') und zum Verfahren
des mindestens einen Werkstlickstapels (4; 4') in eine Verpackungsposition;

- eine Verpackungsstation (30) zum Verpacken des mindestens einen Werkstiickstapels (4; 4'), die zumindest
eine Einrichtung (32) zum Verfahren des mindestens einen Werkstlickstapels (4, 4') oder eine Einrichtung
(34) zum Verfahren einer Verpackung (6) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausrichtstation (20) eine erste Greifvorrichtung
(22, 23) aufweist, die zwischen der Sammelposition und der Verpackungsposition verfahrbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass mittels der ersten Greifvorrichtung (22, 23) der
mindestens eine Werkstlickstapel (4, 4') aus der Sammelstation (10) aufnehmbar ist, und insbesondere gleichzeitig
dabei ausrichtbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausrichtstation (20)
eine zweite Greifvorrichtung (24) aufweist, mittels derer eine eingeférderte Verpackung (6) verfahrbar und insbe-
sondere in Bezug auf den mindestens einen Werkstiickstapel (4, 4') ausrichtbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die erste (22, 23) und/oder die zweite (24)
Greifvorrichtung jeweils durch gegeniiberliegende, u-formige Einrichtungen, insbesondere durch ein Zangenpaar,
gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die erste (22, 23) und die zweite (24) Greifvor-
richtung, insbesondere das erste und das zweite Zangenpaar, in fester Positionsbeziehung zueinender stehen,
und insbesondere gemeinsam verfahrbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Einrichtung
zum Einfiihren (28) des mindestens einen Werkstlickstapels (4, 4') in die Verpackung (6) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 12,.dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung zum Einfuhren (28) durch
schwenkbare Spreizlaschen gebildet ist, die insbesondere an der ersten Greifvorrichtung (22), bevorzugt an dem
ersten Zangenpaar (22) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausrichtstation (20)
eine dritte Greifvorrichtung (26), insbesondere ein drittes Zangenpaar, aufweist, die zwischen der Sammelposition
und einer Ausgabeposition verfahrbar ist, und bevorzugt mit der ersten (22, 23) und/oder zweiten (24) Greifvor-
richtung gekoppelt ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Verpackungsstation
(30) eine Hubeinrichtung (32) aufweist, mittels derer der mindestens eine Werkstlickstapel (4, 4') in der Verpak-

kungsposition verfahrbar und insbesondere in die Verpackung (6) einlegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Hubeinrichtung (32) durch St6Rel oder Tele-
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skopbolzen gebildet ist, die linear ausfahrbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Greifvorrich-
tung mindestens ein weiteres Zangenpaar (23) aufweist, das bevorzugt mit dem ersten Zangenpaar (22) gekoppelt
ist, und insbesondere auf das erste Zangenpaar (22) zu und von diesem wegfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie ferner eine Tren-
nelementeinrichtung (40) zum Einbringen zumindest eines Trennelementes (42), insbesondere eines Streifens
aus Karton oder dergleichen, zwischen benachbarte Werkstiickstapel (4, 4') aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Trennelementeinrichtung (40) eine Einrich-

tung zum Zuschneiden der Trennelemente (42) und/oder Spreizwangen zum Halten bzw. Freigeben eines Tren-
nelements aufweist.
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