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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bilden

von Stapeln aus blattférmigem Material (Blattern)
an einer Sammelstelle und zum AbfSrdern der Sta-
pel, die dabei an einer Unterfliche unterstiitzt und
an einer Oberfliche von einem Halteelement gehal-
ten werden.
Die Erfindung betrifit auBerdem eine Anordnung
zum Bilden und Abférdern von Stapeln aus blatt-
férmigem Material (Bl3tiern) mit einer Sammelvor-
richtung und einem AbfSrderer, der eine bewegba-
re Unterlage fiir den Stapel und ein auf der Ober-
fliche des Stapels aufliegendes bewegbares Hal-
teelement aufweist.

Unter blattférmigem Material (Blatter) werden
Einzelblditer oder Einzelbogen aus Papier, Folie,
Kunststoff verstanden, die flachige Form haben.
Unter dem Begriff "Stapel” werden Ansammlungen
Uibereinanderliegender Bldtter verstanden. Auch so-
genannte "Lagen" aus relativ wenigen Ubereinan-
derliegenden Blattern sollen unter den Sammelbe-
griff "Stapel" fallen.

In der papierverarbeitenden Industrie werden

an sogenannten Sammelstationen einzelne Blétter,
die zum Beispiel von einer Schneideinrichtung
durch Abschneiden von einer laufenden Bahn ge-
bildet werden, fortlaufend zu Lagen oder Stapeln
Ubereinandergelegt; wahrend dieses Ansammelns
miissen Stapel definierter Bldtterzahl zur Weiter-
verarbeitung von der Sammelstelle abgefdrdert
werden.
Durch die DE-A-30 46 107 ist eine Transportein-
richtung fiir Bogenstapel bekanntgeworden, bei der
ein durch Ubereinanderlegen von einzelnen Bogen
gebildeter Stapel von der Zufuhr weiterer Bogen
durch eine Sperreinrichtung abgetrennt wird. Da-
nach greifen Greifer den gebildeten Stapel und
ziehen ihn in horizontaler Richtung ab. Wahrend
dieser F&rderbewegung wird liber dem abgefbrder-
ten Stapel ein weiterer Bogenstape! angesammelt,
abgesenkt, von den gleichen Greifern erfaft und
abgezogen usw.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
besteht darin, eine schnelle und sichere AbfGrde-
rung von Stapeln aus einer Ansammelstelle zu ge-
wihrleisten, ohne daB der AnsammelprozeB gestdrt
wird.

GemiB der Erfindung wird diese Aufgabe da-
durch geldst, daB ein Uber dem Stapel angeordne-
ter weiterer Stapel ebenfalls von einem weiteren
Halteelement gehalten wird, das nach Abfdrderung
des Stapels mit dem weiteren Stapel nach unten
sinkt und beim Abfdrdern des weiteren Stapels
dessen Oberfliche hilt.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung wird
nach Abfdrdern des Stapels das zugeh&rige Hal-
teelement um mindestens eine StapelhShe angeho-
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ben und in Trennposition gebracht, in der es den
weiteren Stapel von weiter zu einem neuen Stapel
angesammelten Blattern trennt.

Wihrend somit eine Backe den abzufbrdernden
Stapel bei seiner AbfSrderung in der vorbeschrie-
benen Weise, vorteilhaft in einer Randzone, hilt,
dient die weitere Backe als Trennbacke flir den
folgenden Stapel, im folgenden "weiterer Stapel”
genannt. Nach Abfbrderung des ersten Stapels
dient dann die weitere Backe zum Halten bei der
AbfGrderung des weiteren Stapels. Gem3B einer
bevorzugten Weiterbildung der Erfindung wird eine
Backe nach Ausliben ihrer Haltefunktion in eine
Lage Uberflihrt, in der sie eine Trennfunktion fir
den weiteren Stapel auslibt. Die beiden Backen
wechseln sich in ihrer Halte- und Traennfunktion
dann ab, wobei in besonders vorteilhafter Weise
eine Backe ihre Lage beziiglich des unter ihr be-
findlichen Stapels nicht &ndert, bis sie sich von ihm
wahrend der Abférderung 16st.

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung er Erfin-
dung wird ein abzuf6rdernder Stapel zumindest auf
dem gréBten Teil seiner Unterfliche unterstiitzt,
wahrend er nur auf einem relativ kleinen Teil seiner
Oberflache gehalten wird. Die Unterstlitzung kann
die gesamte Unterfliche des Stapels umfassen.
Vorteilhaft wird der Stapel gem#B einer Weiterbil-
dung der Erfindung in einer Randzone seiner Ober-
fliche gehalten, die in F&rderrichtung liegt. Die den
Stapel an seiner Oberfldche haltende Haltefliche
besteht vorteilhaft aus einer Backe, die nach dem
Bilden des Stapels diesen von dariliber angesam-
melten Blattern trennt.

Die Unterfliche eines Stapels kann gemiB einer
Weiterbildung der Erfindung beim AbfSrdern von
Béndern unterstlitzt werden, die ber Rollen ge-
flihrt sein k&nnen, die in einem vorzugsweise hori-
zontal bewegbaren Wagen gelagert sind. Die Bén-
der kdnnen dann vorteilhaft zundchst mit dem Sta-
pel abgeférdert werden, wobei sie nicht relativ zu
dem Wagen angetrieben sind. Erst wenn der Sta-
pel aus seiner Abférderposition genligend weit ent-
fernt ist, kdnnen sie gemas einer Weiterbildung der
Erfindung angetrieben sein, um den Stapel auch
von den Béndern zu entfernen.

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der Er-
findung, die allgemein flr die Fdrderung von Bi&t-
terstapeln anwendbar ist und der daher selbstandi-
ger erfinderischer Gehalt zukommt, besteht darin,

-daB die Bander beim Abfdrdern des Stapels relativ

zu einem sie tragenden Wagen stillstehen, bis die
zundchst auf der Oberfliche des Stapels mitbe-
wegte Backe sich von dem Stapel gel®st hat, und
daB danach die Binder mit dem Stapel relativ zu
dem Wagen in Forderrichtung angetrieben werden.
Bei dieser Weiterbildung wird vermieden, da die
Stapel zundchst mit dem Wagen stillgesetzt und
anschlieBend durch die Bénder wieder beschleu-
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nigt werden missen, wodurch wegen der be-
schriankten Verzdgerungs- und Beschleunigungs-
werte (Verrutschgefahr) relativ viel Zeit verloren-
geht. Die Stapel kdnnen nach anfinglichem relati-
vem Stillstand zwischen Bénder und Wagen nach
dem L8sen der Haltebacken relativ zu dem beweg-
ten Wagen beschieunigt werden, so daB sie, wenn
der Wagen in seine Endposition gelangt ist, mit der
erreichten Geschwindigkeit auf einen weiteren For-
derer {ibergeben werden kSnnen und Verzdgern
sowie neues Beschleunigen entfallt.

Ist ein Stapel durch die angetriebenen Bénder von
dem Geriist oder Wagen entfernt worden, so wer-
den die Bénder wieder zu der Ansammelstelle zu-
rlickbewegt. Sie miissen unter die Unterfliche des
inzwischen herangef&rderten, d. h. im allgemeinen
abgesenkien weiteren Stapels gelangen, wobei
eine Relativbewegung in F&rderrichtung der Stapel,
also im allgemeinen in horizontaler Richtung, uner-
wiinscht ist, um Beeintrdchtigungen der Unterfl3-
che des weiteren Stapels zu vermeiden. Gemif
einer besonders vorteilhaften Weiterbildung der Er-
findung wird dieses Teilproblem dadurch gelBst,
daB der Wagen mit den Uber Rollen gefiihrten
Bdndern zur Sammelstation hinbewegt wird, wah-
rend die Bander festgehalten werden, so daB sich
Bandabschnitte ohne Relativbewegungen in For-
derrichtung bezuglich der Unterfldche des weiteren
Stapels an dessen Unterfldche fortlaufend anlegen.
Eine Beschidigung dieser Unterfldche wird somit
zuverlédssig vermieden.

Der weitere Stapel wird gemaB der Erfindung zu-
mindest auf dem gréBten Teil seiner Unterfliche
unterstiitzt, wihrend er in die Abfdrderposition ab-
gesenkt wird. Hierzu kann ein absenkbarer Tisch
verwendet werden, aus dessen Oberfldche Druck-
fuft strémt, wenn eine Relativbewegung zwischen
Tisch und Stapel in oder parallel zur Abf6rderrich-
tung stattfinden soll. Durch die Druckluft wird die
Reibung zwischen Tischoberfldche und Stapelun-
terfliche so stark verringert, daB eine Beeintréchti-
gung der Unterfliche bei einer Relativbewegung
prakiisch ausgeschlossen ist. Tisch und B&nder
sind synchron so antreibbar, daB die Bénder den
abgeforderien Stapel untersilitzen, wahrend der
Tisch den weiteren Stapel in dem von dem darun-
ter abgeforderten Stapel freigegebenen Bereich
abstltzt.

Gem#B einer Weiterbildung der Erfindung kann
zwischen die Stapel Druckluft eingeblasen werden,
um die Reibung zu vermindern. Der Uber dem
Stapel, der sich in Abf&rderposition befindet, be-
findliche weitere Stapel kann von mindestens ei-
nem Trennfinger gehalten werden, bis er in Abf&r-
derposition abgesenkt wird. Aus diesem Trennfin-
ger kann vorteilhaft Druckluft zur besseren Tren-
nung der Stapel bzw. zur Verminderung der Rei-
bung zwischen diese geblasen werden. Eine weite-
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re Verbesserung der Abforderung des Stapels aus
seiner AbfGrderposition erhdlt man dadurch, daB
der Stapel an einer von der Fdrderrichtung abge-
wandten Begrenzungsfldche geschoben wird.

Die eingangs genannte Anordnung, die insbe-
sondere zum Ausiiben des Verfahrens gemip der
Erfindung dient, ist dadurch gekennzeichnet, daB
flir einen Uber dem Stapel angeordneten weiteren
Stapel ein weiteres Halteelement vorgesehen ist,
das mit einer Absenkeinrichtung zum Absenken
des weiteren Stapels und des weiteren Halteele-
ments nach erfolgter Abférderung des in Abfbrder-
position befindlichen Stapels versehen ist.

Weiterbildungen und weitere Ausgestaltungen
der Anordnung gem&B der Erfindung sind den eni-
sprechenden Unteranspriichen zu entnehmen.

Die Erfindung weist mehrere Vorteile auf:

Der abzuférdernde Stapel wird bei der Abfdrderung
sicher gehalten. Seine Bldtter k&nnen sich auch bei
groferer StapelhShe kaum verschieben, so daf es
nicht zu dem geflrchieten Verrutschen von Blat-
tern oder Blattlagen innerhalb des Stapels kommt.

Die Ansammlung neuer Stapel wird bei der
Entfernung des untersten Stapels nicht beeintrich-
tigt.

Durch die speziellen Ausgestaltungen der Er-
findung (Blasluft zwischen den Stapeln. Abstiitzung
durch Lufttisch) werden Beeintrdchtigungen der
Unter- oder Oberfldchen der Stapel beim Abfbr-
dern des jeweils untersten Stapels zuverldssig ver-
mieden.

Da die Backen abwechselnd Trenn- und da-

nach Haltefunkiion haben, wobei eine Backe ihre
Position bezliglich des jeweils unter ihr befindli-
chen Stapels beim Ubergang von der Trennzu der
Haltefunktion nicht &ndert, wird auBer der Sicher-
heit auch die Geschwindigkeit erh8ht, mit der die
Stapel abgef&rdert werden k&nnen.
Durch die spezifische Ausbildungsform des Wa-
gens und des Binderaniriebes, bei dem beim Ab-
férdern eines Stapels dessen Geschwindigkeit bis
zur Abgabe an einen AbfSrderer sich nicht dndert,
d. h. dessen Geschwindigkeit zumindest weitge-
hend unabh#ngig von den Geschwindigkeitsdnde-
rungen des die Bander tragenden Wagens ist, wir-
ken auch bei hohen Abfdrdergeschwindigkeiten nur
beherrschbare  Beschleunigungs-und  Verzdge-
rungskrafte auf den Stapel, was die Gefahr des
Verrutschens vermindert.

Die Erfindung wird anhand eines Ausflihrungs-
beispiels ndher erldutert.

Es zeigen:

Figuren 1 bis 5

eine FGrderanordnung gemiB der Erfindung in
verschiedenen Ablaufzustinden,

Figur 6

eine Draufsicht auf Halte- bzw. Trennbacken und
Trennfinger,
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Figur 7
eine Halte- bzw. Trennbacke in einer Seitenan-
sicht in vergréBertem MagBstab.

Einzelheiten der Anordnung gem#B der Erfin-

dung werden anhand der Figuren 1 bis 5 beschrie-
ben.
Dabei wird in Figur 1 ndher auf den Aufbau und die
einzelnen Elemente der Anlage eingegangen, wéh-
rend die weiteren Figuren 2 bis 5§ der Beschreibung
des Funktionsablaufes dienen.

In Figur 1 befindet sich an einer Sammelstation

oder Sammelstelle SS ein Bldtterstapel 1 in seiner
AbfGrderposition AP, in der er zur Abfdrderung in
F&rderrichtung FR bereitsteht. Er ruht mit seiner
Unterflache 2 auf in der Zeichenebene hintereinan-
der angeordneten B&ndern 3 (nur eines sichibar),
die eine Unterlage darstellen und Uber Rollen 4 ...
8 gefiihrt sind. Die Rollen 4 und 6 sind in einem
Wagen 9 drehbar gelagert, wobei die Rolle 4 durch
eine elekirisch steuerbare Bremse 10 festsetzbar
ist. Die Rollen 6, 7 und 8 sind orisfest gelagert,
wobei die Rolle 8 von einem Antrieb in Form eines
Elektromotors 11 anireibbar und von einer elek-
trisch steuerbaren Bremse 12 festsetzbar ist. Ein
Antrieb flr den Wagen @ in Form eines Elekiromo-
tors 13 ist mit einer Spindel 14 durch eine an dem
Wagen befestigte Spindelmutter 16 gefiihrt, so daB
er den Wagen je nach Drehrichtung in Fdrderrich-
tung FR oder in Gegenrichtung RF anzutreiben
vermag.Dabei l8uft der Wagen 9 mit Rollen 17 auf
einer Lauffliche 18. Flihrungsfldchen flir den Sta-
pel 1 sind mit 19, 21 und 22 bezeichnet. Ein
Férderband 23 in einer Ubergabeposition UP dient
zum Entfernen des von dem Wagen 9 Ubergebe-
nen Stapels 1.
An dem Wagen 9 befestigt ist eine Unterstlitzungs-
fliche in Form eines sogenannten Lufttisches 286,
der an sich bekannt ist. Derartige Tische haben
einen Innenraum, der mit einer Druckluftquelle 27
in Verbindung steht, was durch eine flexible
Schiauchleitung 28 angedeutet ist.

Die Oberfliche solcher bekannten Lufttische
weist Bohrungen 29 auf, die von nicht dargestellten
federbelasteten Kugeln verschlossen sind. Werden
diese Kugeln unter der Wickiung einer Last, z. B.
eines Blditerstapels, niedergedriickt, so stromt
Druckluft aus den Bohrungen, die einen Lufifilm
bildet, der die Reibung zwischen Tischoberfldche
und Unterfliche des Stapels verringert. Der Lufi-
tisch ist mit dem Wagen 9 so verbunden, daB er in
F&rderrichtung FR mit dem Wagen mitlduft, wobei
Rollen 31 des Lufitisches auf Schienen 32 laufen.
Uber geeignete mit 35 bezeichnete Fiihrungen ist
der Luftiisch gegeniiber dem Wagen 9 vertikal
verschiebbar, wenn eine Absenkeinrichtung 33, die
auch als Hubeinrichtung arbeiten kann, die Schie-
nen 32 senkt oder hebt. Die Absenkeinrichtung ist
als senk- und hebbare Schere 34 mit den Schen-
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keln 36 und 37 ausgebildet. Die Schenkel 36 sind
an den Schienen 32 mittels Gelenke 38 drehbe-
weglich gelagert und an einer Bodenfliche 39 in
Gleitfihrungen 41 gefiinrt. Die Schenkel 37 sind an
der Bodenfldche 39 mittels Gelenke 42 drehbeweg-
lich gelagert und an den Schienen 32 mittels Gleit-
flihrungen 43 schiebebeweglich gelagert. Mittels
eines Antriebes in Form eines Elekiromotors 44,
einer Spindelmutter 46 und einer Spindel 47 sind
die Schienen 32 und mit ihnen der Lufttisch 26 um
etwa eine Stapelhfhe hebbar und senkbar.

Uber dem Stapel 1 befindet sich ein bereits gebil-
deter weiterer Biitterstapel 51. Zwischen den bei-
den Stapeln befinden sich Trennfinger 52 (in Fig. 6
in der Draufsicht sichtbar) und zwischen den ein-
zelnen Trennfingern eine Backe 53 in Form von
zweizinkigen Gabeln 54 (ebenfalls aus Fig. 6 er-
sichtlich). Die Backe 53 ruht mit ihren Haltefldchen
auf der Oberfliche 55 des Stapels 1 in einer in
Forderrichtung FR befindlichen Randzone RZ, in
der sie eine aus Figur 1 hervorgehenden Trenn-
funktion hat. Die Trennfinger 52 sind Uber eine
flexible Leitung 56 mit einer Drucklufiquelle 57
verbunden, so daB sie aus ihrem Innenraum durch
Kanéle Druckluft zwischen die Stapel 1 und 51
blasen k&nnen, was die Haftung und Reibung zwi-
schen diesen Stapeln vermindert. Auch die Gabeln
54 der Backe 53, von der Figur 7 Einzelheiten
zeigt, hat einen in Fig. 7 dargestellten flexiblen
Anschiuf8 81 an eine Druckluftiquelle 82, so daff aus
ihr, wenn sie sich in Trennpositionen befindet,
ebenfalls Luft unter Druck ausblasbar ist. Die Ga-
beln 54 der Backe 53 sind mit einem gemeinsa-
men pneumatischen Antrieb 58 flir eine Bewegung
in horizontaler Richtung und mit einem pneumati-
schen Antrieb 59 flr eine Bewegung in vertikaler
Richtung verbunden. Die Trennfinger 52 haben ei-
nen gemeinsamen pneumatischen Antrieb 62 fiir
eine Bewegung in horizontaler Richtung.

Auf dem weiteren Stapel 51 befindet sich eine
weitere Backe 63 in einer Position, in der sie eine
Trennfunktion ausiibt, wobei sie den weiteren Sta-
pel 51 von einem gerade in Bildung begriffenen
neuen Blatterstapel 61 trennt. Die weitere Backe 63
besteht ebenfalls aus Gabeln 64, die mit einem
gemeinsamen pneumatischen Antrieb 66 flir eine
Bewegung in horizontaler Richtung und mit einem
gemeinsamen pneumatischen Antrieb 67 flr eine
Bewegung in vertikaler Richiung verbunden sind.
Die Backe 63 ist wie die Backe 53 Uber einen in
Fig. 7 dargestellten LuftanschluB 81 mit einer
Druckluftquelle 82 verbunden, so dafi Druckluft aus
der Backe ausblasbar ist, wenn sich diese in ihrer
Trennposition befindet.

Die pneumatischen Antriebe 58, 59, 62, 66 und 67
erhalten ihre Druckluft fiir die von ihnen zu veran-
lassenden Hin- und Herbewegungen Uber schema-
tisch angedeutete Luftleitungen 58a, 58b bzw. 59a,
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59b bzw. 62a, 62b bzw. 66a, 66b bzw. 67a, 67b
von einem Druckluftgeber 68, dessen Ausgénge
von einer Steueranordnung 69 gesteuert werden.
Die Steueranordnung steuert auch die elekirischen
Antriebsmotoren 11, 13 und 44 Uber schematisch
angedeutete Leitungen 11a bzw. 13a bzw. 44a und
die steuerbaren Bremsen 10 und 12 Uiber schema-
tisch angedeutete Steuerleitungen 10a bzw. 12a.
Die Steuerung der vorgenannten pneumatischen
und elekirischen Antriebe erfolgt in Abh&ngigkeit
von den Maschinentakien, in denen der Sammel-
station SS Blétter 71 von einem Uber Rollen 72
und 73 gefiihrten Forderband 74 zugeflihrt werden.
Die Bldtter sind z. B. von einem nicht dargestellten
Gleichlaufschneider von einer fortlaufenden Materi-
albahn, z. B. siner Papierbahn, abgeschnitten und
werden zu einem neuen Stapel 61 Uber der in ihrer
Trennposition befindlichen weiteren Backe 63 an-
gesammelt. Mit 75 und 76 sind sogenannte Anrich-
ter bezeichnet, die meist als Bleche ausgebildet
sind, die von einem Vibrator in Vibrationen versetzt
werden und die Aufgabe haben, die Bldtter der
Stapel nach dem Ansammeln auszurichten, so daf
die Begrenzungsildchen md&glichst glatt sind. 77 ist
ein Schieber, der die Aufgabe hat, die Abférderung
des Stapels 1 dadurch zu unterstlitzen, daB er auf
die Flache 78 des Stapels 1 driickt.

Figur 6 zeigt eine Draufsicht auf die Gabeln 64
der auf dem weiteren Stapel 51 ruhenden weiteren
Backe 63, auf die Trennfinger 52 und die Gabeln
54 der Backe 53, etwa in der Stellung der Figur 4.
Die strdmende Luft ist ebenfalls angedeutet.

Figur 7 zeigt in vergrdBertem Magstab eine
Seitenansicht eine Backe 53, 63 mit einem Luftaus-
laB 80, einem Luftkanal 79, einer flexiblen Leitung
81 (z. B. eine Schlauchleitung) und einer Druckluft-
quelle 82.

Wirkungsweise der Anordnung gemiB der Er-
findung:

Die Wirkungsweise wird anhand der Figuren 1 bis
5 erldutert, die die Bewegungsabldufe verdeutli-
chen. In den Figuren 2 bis 5 sind aus Griinden der
Ubersichtlichkeit die pneumatischen Leitungen von
dem Druckluftgeber 68 zu den pneumatischen An-
tricben sowie die selekirischen Leitungen von der
Steuerungsanordnung 69 zu den elekirischen An-
frieben und den steuerbaren Bremsen weggelas-
sen.

In Figur 1 befindet sich der abzufdrdernde Stapel 1
in seiner AbfGrderposition AP, aus der er, auf den
Béndern 3 ruhend, mittels des Wagens 9 zu seiner
Ubergabeposition UP geférdert und dort auf das
AbfSrderband 23 Uibergeben und zur weiteren Ver-
arbeitung, z. B. zur Verpackung, entfernt wird. Die
Trennfinger 52 und die Backe 53 befinden sich in
einer Randzone RZ iber dem Stapel 1 in einer
Trennposition, in der sie zum Auslben ihrer Trenn-
funktion in einen Zwischenraum ZW zwischen dem

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Stapel 1 und einem weiteren Stapel 51, der die
gleiche Hohe hat wie Stapel 1, hineinragen. Aus
den Trennfingern 52 und den Gabeln 54 der Backe
53 strémt Druckluft in den Zwischenraum ZW zur
Verringerung der Reibung zwischen der Unterfld-
che des Siapels 51 und der Oberfliche 55 des
Stapels 1, wodurch auch die spéter beschriebene
Trennung beider Stapel voneinander erleichtert
wird.

Uber einer Randzone RZ des weiteren Stapeis 51
befinden sich die Gabeln 64 der weiteren Backe 63
in einer Trennposition, in der sie zum Ausiiben
ihrer Trennfunktion in den Zwischenraum ZW zwi-

- schen dem weiteren Stapel 51 und einem in seiner

Bildung befindlichen neuen Stapel 61 hineinragen;
zur Reibungsverminderung und besseren Trennung
wird ebenfalls Druckluft in diesen Zwischenraum
geblasen.

Zum Einleiten der AbfSrderung des Stapels 1
erhilt der Elektromotor 13 des Wagens 9 von der
Steueranordnung 69 Uber Leitung 13a ein Steuersi-
gnal, so daB er anlduft und den Wagen in Abf&r-
derrichtung FR in Bewegung setzt. Gleichzeitig er-
halt der pneumatische Antrieb 58 der Backe 53
Uber Leitung 58a vom Druckluftgeber 68 Druckliuft,
so daB die Backe 53 synchron zu dem Wagen 9 in
Richtung FR verfahren wird, wobei sie auf der
Randzone RZ der Stapeloberfliche 55 ruht und
somit ihre Haltefunktion auslibt. Die Bremse 10 der
Rolle 4 ist angezogen, so daB die Bénder 3 mit
dem Stapel 1 noch relativ zu dem Wagen 9 in
Ruhe sind. Die Bremse 12 erhilt von der Steueran-
ordnung 69 {iber Leitung 12a ein Steuersignal zum
L&sen; gleichzeitig erhdlt der Elektromotor 11 Uber
Leitung 11a ein Steuersignal, so daB er anlduft und
die Rolle 8 unter Zugspannung setzt. Der Antrieb
flir die Binder 3 kann auch so ausgebildet sein,
daB der Elektromotor 11 stets durchluft und die
Ubertragung seines Momentes auf die Binder 3
lediglich Uber die steuerbare Bremse 12 erfolgt.
Die Drehzahl des Elektromotors 11 ist so gewéhl,
da die Rolle 8 eine etwas hdhere Umfangsge-
schwindigkeit hat als die Geschwindigkeit des Wa-
gens 9 in Richtung FR, so daB die Obertrume der
Bénder 3 stets straff gespannt sind.

Die Backe 53 wirkt in der vorbeschriebenen Weise
somit als Haltebacke, so daB der Stape! 1 sich
sicher von dem darliberliegenden weiteren Stapel
51 16sen und beschleunigt werden kann. Die Tren-
nung wird von der Druckluft aus den Trennfingern
52 und eventuell aus der Backe 53 unterstlitzt. Die
Abfdrderung des Stapels 1 wird durch den Schie-
ber 77 unterstiitzt, der an der Stapelfliche 78
driickt.

Bei der Abfdrderung gelangt der Lufttisch 26 ge-
mapB Figur 2 zunehmend weiter unter den weiteren
Stapel 51, wobsi aus den Bohrungen 29 der lber-
deckten Flachen Luft stromt, die die Reibung zwi-
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schen der Tischoberfliche und der Stapelunterfld-
che verringert.

Figur 3 zeigt, daB die Backe 53 nach Beginn

der Forderung durch ihren pneumatischen Antrieb
67 von der Oberfliche 55 des Stapels 1 abgeho-
ben wird, da ihre Haltefunkiion nur wahrend des
Beginns und der ersten Phase der AbfSrderung
bendtigt wird. Sie wird nach Durchflihrung eines
Hubes um ca. eine Stapelhdhe von dem Antrieb 58
in horizontaler Richtung zur Sammelstation SS zu-
rlickgefdrdert und liber die Randzone RZ des neu-
en Stapels 61 (Fig. 4 u. 5) gefdrdert, sobald dieser
seine vorgeschriebene GrdBe erreicht hat. In dieser
Position (ibt die Backe 53 eine Trennfunktion aus,
indem sie den neuen Stapel 61 von weiteren von
oben der Sammelstation SS zugefiihrten Bléttern
71 trennt. Die Trennfunktion wird durch die aus den
Gabeln 54 der Backe 53 strdmende Druckluft un-
terstiitzt.
Nach dem Abheben der Backe 53 von der Stapel-
oberildche 55 wird die Bremse 10 durch sin Steu-
ersignal Uber Leitung 10a geldst, so daB die Bin-
der 3 nunmehr eine Relativbewegung zu dem Wa-
gen 9 in Abfdrderrichtung FR ausfiihren k&nnen,
wobei der Wagen von dem Elekiromotor 13 weiter
in Richtung FR bewegt wird. Die Geschwindigkeit
der Bénder kann dabei so gesteuert werden, daB
sie im Raum, z. B. bezogen auf die Lauffldche 18,
im wesentlichen konstant ist unabhdngig von der
Geschwindigkeit, mit der der Wagen zu der Uber-
gabeposition UP bewegt wird. Ist der Wagen 9 dort
angelangt (Fig. 3), so kdnnen die Binder 3 den
Stapel 1 prakiisch ohne Geschwindigkeitsdnderun-
gen Uber die Flhrungsflachen 21 und 22 auf das
F&rderband 23 schieben, das ihn anschlieBend zur
Weiterverarbeitung entfernt. Diese vorbeschriebene
Art der AbfSrderung ist eine sehr vorteilhafte Wei-
terbildung der Erfindung gegeniiber einem Bewe-
gungsablauf, wie er an sich naheliegt und bei dem
der Wagen 9 zunichst in Position UP verfahren
wiirde, wonach erst der Antrieb der Bander 3 ein-
geschaltet wiirde, um den Stapel 1 vom Wagen 9
herunterzuitrdern. Bei der zuleizt genannien Be-
triebsweise mifte der Stapel 1 zunidchst mit dem
Wagen 9 verzégert und anschliefend mit den Bén-
dern 3 wieder beschleunigt werden. Da wegen der
Gefahr des Verrutschens die Beschleunigungs- und
Verzbgerungswerte bei Bl&cken beschrinkt sind,
wirden sich relativ lange Zeiten ergeben, bis ein
Stapel von dem Wagen 9 auf das Fdrderband 23
Ubergeben worden ist. Gem&B der Erfindung ist
dieser zusiizliche "EngpaB"” der Stapelabitrderung
optimal geldst; die Beschleunigung kann durch
Verwendung der Backen grof8 gehalten werden und
anschliefend werden Verzdgerungen und Be-
schleunigungen vermieden, bis der Stapel Uberge-
ben worden ist.

Wenn der Wagen 9 seine rechte Endposition
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erreicht hat, muf der inzwischen ganz auf dem
Lufitisch 26 ruhende weitere Stape! 51 in die Ab-
férderposition AP abgesenkt werden, wozu der
elektrische Antriebsmotor 44 eingeschaltet wird.
Dieser Motor dreht die Spindel 47, die die Schere
34 um die HBhe des weiteren Stapels 51 nach
unten zieht, wodurch dieser in die aus Figur 4
hervorgehende Abfdrderposition AP gelangt. Vor
Beginn der Absenkung werden die Trennfinger 52
von ihrem pneumatischen Antrieb 62, der Uber
Leitung 62a Druckiuft erhdlt, aus dem Zwischen-
raum ZW zwischen den Stapeln entfernt, bis der
weitere Stapel 51 seine Abfdrderposition AP er-
reicht hat. In dieser Position bewegt der pneumati-
sche Antrieb 62 die Trennfinger 52 wieder in die
aus Figur 5 ersichtliche Lage zwischen den Sta-
peln. Der pneumatische Antrieb 67 der weiteren
Backe 63 senkt diese synchron mit dem darunter
befindlichen weiteren Stapel 51 ab, so daB die
Backe 63 ihre Trennfunktion beibehélt, bis sie beim
darauffolgenden Abf&rdern des weiteren Stapels 51
ihre Haltefunktion austbt.
Hat der Stapel 1 entsprechend Figur 4 die Bander
3 des Wagens 7 verlassen, so wird der Wagen 9
von dem Elekiromotor 13, der ein entsprechendes
Steuersignal Uber Leitung 13a erhilt, in Gegenrich-
tung RF zurlickbewegt. Hierbei ist die Rolle 8 tber
die steuerbare Bremse 12, die ein Steuersignal
Uber Leitung 12a erhilt, festgeseizt, wihrend die
Bremse 10 gedffnet bleibi. Hierdurch legen sich
Bandabschnitte der Binder 3 aufeinanderfolgend
von unten gegen die Unterfliche des weiteren Sta-
pels 51 an, ohne eine Relativbewegung in Gegen-
richtung RF auszuflihren, so daB die Gefahr von
Beschidigungen der Unterfliche ausgeschlossen
ist. Der noch nicht von den Béndern 3 unterstlitzte
Teil der Unterfliche des weiteren Stapels 51 wird
noch von dem Lufttisch 26 gestltzt, der zusammen
mit dem Wagen 9 in Richtung RF bewegt wird,
wobei er auf den Schienen 32 [Auft, die sich in der
unteren aus den Figuren 4 und 5 hervorgehenden
Stellung befinden.
Hat der neue Stapel 61 seine vorgeschriebene
Gr6Be erreicht, so wird, wie Fig. 5 zeigt, die Backe
53 von ihrem pneumatischen Antrieb 58 in ihre in
Fig. 5 gezeichnete Trennposition bewegt, wo sie
den weiteren Stape! 61 von darliber abgelegten
weiteren Bldttern 71 trennt.
Der Elektromotor 44 erhélt nunmehr Uber Leitung
44a ein Steuersignal zum Ausfiihren einer entge-
gengesetzten Antriebsbewegung, durch die die
Schere 34 zusammen mit den Schienen 32 und
dem Lufttisch 26 wieder in die aus Figur 1 ersichtli-
che Ausgangsposition verbracht wird und die An-
férderung des auf den B#ndern 3 ruhenden weite-
ren Stapels 51 in der flir den Stapel 1 beschriebe-
nen Weise erfolgen kann.

Aus der obigen Beschreibung ersieht man, daB
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die Backen 53 und 63 ihre Trenn- und Haltefunktio-
nen nacheinander ausiiben und sich dabei abwech-
seln. Besonders vorteilhaft ist dabei, daB die Bak-
ken 53, 63 ihre relative Lage bezliglich der Rand-
zonen RZ der Stapel weder bei ihrer Trennnoch bei
ihrer Haltefunktion dndern, was die Bewegungsab-
ldufe der Stapel glinstig beeinfluBt und ebenialls
héhere Geschwindigkeiten erlaubt.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Bilden von Stapeln aus blattfGr-
migem Material (Bl3ttern) an einer Sammel-
stelle und zum AbfSrdern der Stapel, die dabei
an einer Unterfliche unterstlitzt und an einer
Oberfliche von einem Halteelement gehalten
werden, dadurch gekennzeichnet, daB ein {iber
dem Stapel angeordneter weiterer Stapel
ebenfalls von einem weiteren Halteelement ge-
halten wird, das nach Abfdrderung des Stapels
mit dem weiteren Stapel nach unten sinkt und
beim Abfdrdern des weiteren Stapels dessen
Oberfléche hilt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB nach Abférdern des Stapels das
zugehdrige Halteelement um mindestens eine
Stapelndhe angehoben und in Trennposition
gebracht wird, in der es den weiteren Stapel
von weiter zu einem neuen Stapel angesam-
melten Bldttern trennt.

Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB ein Stapel zumin-
dest auf dem gréBten Teil seiner Unterfliche
unterstltzt wird, aber nur auf einem relativ
kleinen Teil seiner Oberfliche gehalten wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
herigen Ansprliche, dadurch gekennzeichnet,
daB der Stapel in einer Randzone seiner Ober-
fliche, vorzugsweise in der in Forderrichtung
gelegenen Randzone, gehalten wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Stapel an seiner Oberfldche
von einer Backe gehalten wird, die nach dem
Bilden des Stapels diesen von dariiber ange-
sammelten Blattern trennt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Ansprliche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Backen ihre Trenn- und Hal-
tefunktionen abwechseind ausiliben, wobei eine
Backe ihre Lage bezlglich des unter ihr be-
findlichen Stapels nicht #dndert, bis sie sich
wihrend der AbfGrderung von ihm idst.
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10.

11.

12.

13.

14,

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Unterfliche eines Stapels
beim Abférdern von Bindern unterstiitzt wird,
die zusammen mit dem Stapel abgefSrdert
und danach zum weiteren Entfernen des Sta-
pels angetrieben werden.

Verfahren zum F&rdern eines Stapels nach An-
spruch 6 und/oder 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die Binder beim Abfdrdern des Stapels
zundchst relativ zu einem sie tragenden Wa-
gen stillstehen, bis die zunédchst auf der Ober-
fliche des Stapels mitbewegte Backe sich von
dem Stapel gelSst hat, und daB danach die
Binder mit dem Stapel relativ zu dem Wagen
angetrieben werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Bander nach dem Enifernen
des Stapels unter die Unterfliche des inzwi-
schen abgesenkten weiteren Stapels zurlickge-
férdert werden, wobei Binderabschnitte sich
ohne Relativbewegung in Abfdrderrichtung be-
ziiglich der Unterflache des in Abf&rderposition
abgesenkien weiteren Stapels an dessen Un-
terfldche anlegen.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der weitere Stapel zumindest auf
dem gréBten Teil seiner Unterfliche unter-
stiitzt wird, wihrend er in AbfGrderposition ab-
gesenkt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der weitere Stapel von einem
Tisch unterstiitzt wird, aus dessen Oberfliche
Druckluft stromt.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
daB die unterstiitzenden Bénder und der unter-
stlitzende Tisch in Abfdrderposition synchron
miteinander bewegt werden derart, daB die
Bdnder den abgeftrderten Stapel, der Tisch
den weiteren Stapel unterstiitzen.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen die Stapel Druckluft zur
besseren Trennung eingeblasen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Ansprliche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der iber dem Stapel in Abfor-
derposition befindliche weitere Stapel von ei-
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nem Trennfinger gehalten wird, bis er in Abfér-
derposition abgesenkt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Ansprliche, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Stapel wihrend seiner Abfor-
derung an einer von der Fdrderrichtung abge-
wandten Begrenzungsfliche geschoben wird.

Anordnung zum Bilden und Abf6rdern von Sta-
peln (1, 51) aus blatférmigem Material
(Bldttern) mit einer Sammelvorrichtung und ei-
nem Abf8rderer, der eine bewegbare Unterla-
ge (9, 3) fur den Stapel! (1) und ein auf der
Oberflache des Stapels aufliegendes bewegba-
res Halteelement (53, 54) aufweist, dadurch
gekennzeichnet, daB flr einen liber dem Sta-
pel (1) angeordneten weiteren Stapel (51) ein
weiteres Halteelement (63, 64) vorgesehen ist,
das mit einer Absenkeinrichtung (388) zum Ab-
senken des weiteren Stapels und des weiteren
Haltelements nach erfolgter Abférderung des
in Abfdrderposition (AP) befindlichen Stapels
(1) versehen ist.

Anordnung nach Anspruch 16, gekennzeichnet
durch eine Hubeinrichtung (59) zum Heben
eines Halteelementes nach Abfdrderung des
von ihm gehaltenen Stapels (1) um mindestens
eine StapelhShe in eine Trennposition, in der
es den weiteren Stapel (51) von weiteren zu
einem neuen Stapel angesammelten Bldtiern
trennt.

Anordnung nach Anspruch 16 undfoder 17, da-
durch gekennzeichnet, daB die Unierlage so
bemessen ist, daB sie zumindest den gr6Bten
Teil der Unterfliche des Stapels unterstliizt,
und daB das Halteelement nur auf einem rela-
tiv kieinen Teil der Stapeloberfidche aufliegt.

Anordnung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 16 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
daB das Halteelement nur auf einer Randzone
(RZ) der Stapeloberfliche, vorzugsweise der in
F&rderrichtung (FR) gelegenen, aufliegt.

Anordnung nach einem oder mehreren der An-
spriche 16 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
daB das Halteelement als Unterfliche einer
Haltebacke (53, 54) ausgebildet ist.

Anordnung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 16 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
daB den Backen (53, 54; 63) Antriebe (58, 59;
66, 67) zugeordnet sind, die mit einer Steue-
ranordnung (68, 69) verbunden sind derart, da
die Backen ihre Trenn- und Haltefunktion ab-
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24.

25,

26.

27.

28.
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wechseind ausliben, wobei eine Backe ihre
Lage bezliglich des unter ihr befindlichen Sta-
pels nicht dndert, bis sie sich wahrend der
Abférderung von ihm I6st.

Anordnung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 16 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
daB die bewegbare Unterlage (9) Bénder (3)
aufweist, die relativ zur Unterlagen antreibbar
sind.

Anordnung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 16 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
daB die Unterlage als bewegbarer Wagen (9)
ausgebildet ist.

Anordnung nach Anspruch 22 und/oder 23, da-
durch gekennzeichnet, daf den Béndern (3)
ein Anfrieb (11) zugeordnet ist, der bis zum
Abheben der haltenden Backe (53) an der Sta-
peloberfliche inaktiv ist, so daB die Bander
relativ zu dem bewegten Wagen (7) in Ruhe
sind, und der nach Abheben der Backe akti-
vierbar ist, so daB die Bander relativ zu dem
bewegten Wagen in Fdrderrichtung (FR) ange-
trieben sind.

Anordnung nach Anspruch 24, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Bander Uber auf dem
Wagen befindliche drehbare Rollen (4, 5), von
denen eine (4) festsetzbar ist, und liber ortsfe-
ste Rollen {6...8) geflihrt sind.

Anordnung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 16 bis 25, insbesondere nach An-
spruch 24 und/oder 25, gekennzeichnet durch
einen Antrieb flir eine Riickbewegung der Bén-
der nach dem Entfernen des Stapels (1) unter
die Unterfliche des inzwischen abgesenkten
weiteren Stapels (61), bei dem sich Banderab-
schnitte wihrend der Riickbewegung ohne Re-
lativbewegung in Richtung der Rlickbewegung
(RF) aufeinanderfolgend an die Unterfliche
des weiteren Stapels (51) anlegen.

Anordnung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 22 bis 26, dadurch gekennzeichnet,
da die Absenkeinrichtung (33) einen Tisch
(26) mit in der Oberfliche befindlichen Kani-
len (29) fiir ausstrdmende Druckluft aufweist.

Anordnung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 16 bis 27, dadurch gekennzeichnet,
daB Unterlage (9) und Tisch (26) einen Antrieb
(13 ... 17) zum synchronen Bewegen aus der
Abfbrderposition (AP) aufweisen, wobei die Un-
terlage den abgefdrderten Stapel (1), der Tisch
den weiteren Stapel (51) unterstiitzt.
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Anordnung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 16 bis 28, dadurch gekennzeichnet,
daB mindestens eine Drucklufiquelle (57) zum
Einblasen von Druckluft zwischen die Stapel
zwecks besserer Trennung vorgesehen ist.

Anordnung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 16 bis 29, dadurch gekennzeichnet,
daB sein Trennfinger (52) fUr den Uber dem
Stapel in AbfSrderposition befindlichen weite-
ren Stapel (51) vorgesehen ist.

Anordnung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 16 bis 30, gekennzeichnet durch ei-
nen Schieber (77) flr den abzuférdernden Sta-
pel, der bei der AbfSrderbewegung des Sta-
pels an einer der Fdrderrichiung abgewandten
Flache (78) anliegt und die AbfSrderung unter-
stiitzt.

Claims

Process for forming stacks of sheet-shaped
material (sheets) at a collection point and for
conveying away the stacks which during this
are supported on a lower face and are held
against an upper face by a holding element,
characterized in that a further stack arranged
above the stack is also held by a further hold-
ing element which, after the stack has been
conveyed away, is lowered with the further
stack and, on conveying away of the further
stack, holds the upper face thereof.

Process according to Claim 1, characterized in
that, after the stack has been conveyed away,
the associated holding element is raised by at
least one stack height and is brought inio the
separating position, in which it separates the
further stack from further sheets accumulated
to form a new stack.

Process according to Claim 1 and/or 2, char-
acterized in that a stack is supported at least
on the largest part of its lower face but is held
only on a relatively small part of its upper face.

Process according to one or more of the pre-
ceding claims, characterized in that the stack
is held in an edge zone of its upper face,
preferably in the edge zone in the conveying
direction.

Process according to one or more of the pre-
ceding claims, characterized in that the stack
is held on its upper face by a jaw which, after
the stack has been formed, separates the latter
from sheets accumulated above it.
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10.

11.

12.

13.

Process according to one or more of the pre-
ceding claims, characterized in that the jaws
fulfil their separating and holding functions al-
ternately, with one jaw not altering its position
with respect to the stack below it until it is
detached therefrom during conveying away.

Process according to one or more of the pre-
ceding claims, characterized in that the lower
face of a stack is supported on being carried
away by belts which are carried away together
with the stack and thereafter are driven to
further remove the stack.

Process for conveying a stack according fo
Claim 6 and/or 7, characterized in that the
belts, during carrying away of the stack, at first
are stationary relative to a carriage carrying
them until the jaw, at first moved in association
on the upper face of the stack, has detached
itself from the stack, and in that thereafter the
belts are driven with the stack relative o the
carriage.

Process according to one or more of the pre-
ceding claims, characterized in that the belts,
after removal of the stack, are conveyed back
to below the lower face of the further stack
which has been lowered in the meantime, with
belt sections bearing on the lower face of the
further stack without relative motion in the con-
veying away direction with respect to the lower
face of this further stack lowered into the
conveying-away position.

Process according to one or more of the pre-
ceding claims, characterized in that the further
stack is supported at least on the largest part
of its lower face while it is lowered into the
conveying-away position.

Process according to Claim 10, characterized
in that the further stack is supported by a table
from whose upper face compressed air flows.

Process according to one or more of Claims 8
to 10, characterized in that the supporting belts
and the supporting table are moved into the
conveying-away position synchronously with
one another, such that the belts support the
stack which is conveyed away and the table
supports the further stack.

Process according to one or more of the pre-
ceding claims, characterized in that for better
separation compressed air is blown in between
the stacks.
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Process according to one or more the preced-
ing claims, characterized in that the further
stack located above the stack in the
conveying-away position is held by a separat-
ing finger until it is lowered into the conveying-
away position.

Process according to one or more of the pre-
ceding claims, characterized in that the stack
is pushed, while it is conveyed away, against a
limiting surface remote from the conveying di-
rection.

Arrangement for forming and conveying away
stacks (1, 51) of sheet-shaped material
(sheets), having a collecting apparatus and a
means of conveying away which has a mov-
able base (9, 3) for the stack (1) and a mov-
able holding element (53, 54) lying on the
upper face of the stack, characterized in that
there is provided for a further stack (51) ar-
ranged above the stack (1) a further holding
element (63, 64) which is provided with a
lowering apparatus (38) for lowering the further
stack and the further holding element after the
stack (1) in the conveying-away position (AP)
has been conveyed away.

Arrangement according to Claim 16, character-
ized by a lifting apparatus (59) for lifting a
holding element after the stack (1) held by the
holding element has been conveyed away by
at least one stack height into a separating
position in which it separates the further stack
(51) from further sheets accumulated to form a
new stack.

Arrangement according to Claim 16 and/or 17,
characterized in that the base is dimensioned
such that it supports at least the largest part of
the lower face of the stack, and in that the
holding element only lies on a relatively small
part of the stack upper face.

Arrangement according to one or more of
Claims 16 to 18, characterized in that the hold-
ing element only lies on an edge zone (RZ) of
the stack upper face, preferably that in the
conveying direction (FR).

Arrangement according to one or more of
Claims 16 to 19, characterized in that the hold-
ing element is constructed as a lower face of a
holding jaw (53, 54).

Arrangement according to one or more of
Claims 16 to 21, characterized in that there are
associated with the jaws (53, 54; 63) drives
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(68, 59; 66, 67) which are connected to a
control arrangement (68, 69) such that the jaws
fulfil their separating and holding functions al-
ternately, with one jaw not altering its position
with respect to the stack below it until it is
detached therefrom during conveying away.

Arrangement according to one or more of
Claims 16 to 21, characterized in that the mov-
able base (9) has belts which are drivable
relative o the base.

Arrangement according to one or more of
Claims 16 to 22, characterized in that the base
is constructed as a movable carriage (9).

Arrangement according to Claim 22 and/or 23,
characterized in that there is associated with
the belts (3) a drive (11) which is inactive until
the holding jaw (53) at the stack upper surface
is raised away, so that the belts are at rest
relative to the moved carriage (7), and which
may be activated after raising away of the jaw,
so that the belts are driven in the conveying
direction (FR) relative to the moved carriage.

Arrangement according to Claim 24, character-
ized in that the belts are guided via rotary
rollers (4, 5) located on the carriage, whereof
one roller (4) may be fixed, and via stationary
rollers (6...8).

Arrangement according to one or more of
Claims 6 to 25, in particular according to Claim
24 and/or 25, characterized by a drive for a
return motion of the belis after the stack (1)
has been removed to below the lower face of
the further stack (61) which has been lowered
in the meantime, in which belt sections bear
against the lower face of the further stack (51)
successively during the return motion without
relative motion in the direction of the return
motion (RF).

Arrangement according io one or more of
Claims 22 to 26, characterized in that the
lowering apparatus (33) has a table (26) with
channels (29) located in the upper face, for
outwardly flowing compressed air.

Arrangement according to one or more of
Claims 16 to 27, characterized in that the base
(9) and the table (26) have a drive (13...17) for
synchronous motion out of the conveying-away
position (AP), with the base supporting the
stack (1) which is conveyed away and the
table supporting the further stack (51).
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Arrangement according to one or more of
Claims 16 o 28, characterized in that at least
one compressed-air source (57) is provided for
blowing compressed air in between the stacks
for the purpose of better separation.

Arrangement according to one or more of
Claims 16 to 29, characterized in that a sepa-
rating finger (52) is provided for the further
stack (51) located above the stack in the
conveying-away position.

Arrangement according o one or more of
Claims 16 to 30, characterized by a slide (77)
for the stack to be conveyed away, which
during the conveying-away motion of the stack
bears against a surface (78) remote from the
conveying direction and assists conveying
away.

Revendications

Procédé pour former des piles d'articles en
feuilles (feuilles) au niveau d'un poste de col-
lecte, ainsi que pour évacuer les piles qui y
sont soutenues sur une face inférisure et main-
tenues sur une surface supérieure au moyen
d'un élément de maintien, caractérisé en ce
qu'une autre pile disposée sur la pile est éga-
lement maintenue par un auire élément de
maintien qui, aprés évacuation de la pile,
s'abaisse avec l'autre pile et qui au cours de
I'évacuation de I'autre pile, maintient la surface
supérieure de celle-ci.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'aprés I'évacuation de la pile, I'é1é-
ment de maintien qui lui est affecté, est soule-
vé d'au moins un hauteur de pile et est amené
en position de séparation dans laquelle il sépa-
re l'autre pile d'autres feuilles qui sont rassem-
blées pour former une nouvelle pile.

Procédé selon la revendication 1 et/ou 2, ca-
ractéris€ en ce qu'une pile est soutenue au
moins sur la plus grande partie de sa surface
inférieure, mais n'est maintenue que sur une
partie relativement petite de sa surface supé-
rieure.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que la
pile est maintenue dans une zone de bordure
de sa surface supérieure, de préférence dans
la zone de bordure dirigée dans le sens de la
direction de transport.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
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10.

11.

12,

cations précédentes, caractérisé en ce que la
pile est maintenue sur sa surface supérieure,
par un mors qui, aprés la formation de la pile,
sépare celle-ci des feuilles qui se sont rassem-
blées au-dessus.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que les
mors exercent alternativement leurs fonctions
de séparation et de maintien, un mors ne mo-
difiant pas sa position par rapport a la pile qui
se trouve en-dessous de lui, jusqu'au moment
ol elle se sépare de lui au cours de I'évacua-
tion.

Procédé selon l'une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que
lors de I'évacuation, la surface inférieure d'une
pile est soutenue par des bandes qui sont
évacudes en méme temps que la pile et qui
sont ensuite entrainées pour poursuivre I'éva-
cuation de la pile.

Procédé de transport d'une pile selon la reven-
dication 6 et/ou 7 caractérisé en ce que les
bandes, au cours de ['évacuation de la pile,
sont tout d'abord immobiles par rapport 3 un
chariot qui les supporte, jusqu'au moment ol
le mors accompagnant la pile sur sa surface
supérieure, s'est désolidarisé de la pile, les
bandes, avec la pile, étant ensuite entrainées
par rapport au chariot.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce
qu'aprés ['évacuation de la pile, les bandes
sont ramenées sous la surface inférieure de
autre pile ayant été abaissée entre-temps,
des frongons de bandes venant s'appliquer,
sans mouvement relatif dans la direction de
I'évacuation par rapport a la surface inférisure
de l'autre pile, contre la surface inférieure de
cette autre pile ayant été abaissée en position
d'évacuation.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que
l'autre pile est soutenue au moins sur la plus
grande pariie de sa surface inférieure pendant
qu'elle est abaissée en position d'évacuation.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé
en ce que l'autre pile est soutenue par une
table de la surface supérieure de laquelle
s'échappe de ['air comprimé.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations 8 4 10, caractérisé en ce que les
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bandes de soutien et la table de soutien sont
déplacées ensemble de maniére synchronisée,
en position d'évacuation, de telle sorte que les
bandes soutiennent la pile évacuée et la table
I'autre pile.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations précédenies, caractérisé en ce que de
l'air comprimé est insufflé entre les piles, de
maniére a4 mieux les séparer.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que
l'autre pile se trouvant au-dessus de la pile en
position d'évacuation, est maintenue par un
doigt de séparation jusqu'a ce qu'slle soit
abaissée en position d'évacuation.

Procédé selon 'une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu'au
cours de son évacuaiion, la pile est poussée
sur sa face limite opposée & celle dirigée dans
le sens de la direction du transport.

Installation pour la formation et I'évacuation de
piles (1, 51) d'articles en feuilles (feuilles) com-
prenant un dispositif de collecte et un dispositif
d'évacuation qui comporte un support d'appui
déplagable (9,3) pour la pile (1) et un élément
de maintien déplagable (53,54) reposant sur la
surface supérieure de la pile, caractérisée en
ce qu'il est prévu pour une autre pile (51)
disposée au-dessus de la pile (1), un autre
élément de maintien (63, 64) qui est pourvu
d'un dispositif d'abaissement (33) pour abais-
ser l'autre pile et I'autre élément de maintien,
aprés que la pile (1) se frouvant en position
d'évacuation (AP) a été évacuée.

Installation selon la revendication 16, caractéri-
sée par un dispositif de levage (59) destiné a
soulever un €lément de maintien, aprés €va-
cuation de la pile (1) qu'il maintenait, d'au
moins une hauteur de pile, pour I'amener dans
une position de séparation dans laquelle il sé-
pare l'autre pile (51) d'autres feuilles rassem-
blées pour former la nouvelle pile.

Installation selon la revendication 16 et/ou 17,
caractérisée en ce que le support d'appui est
dimensionné de telle sorte qu'il soutienne au
moins la plus grande pariie de la surface infé-
rieure de la pile, et en ce que I'élément de
maintien ne repose que sur une partie relative-
ment petite de la surface supérieure de la pile.

Installation selon 'une ou plusieurs des reven-
dications 16 & 18, caractérisée en ce que
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20.

21.

22,

23.

24.

25.

26.

I'él€ment de maintien ne repose que sur une
zone de bordure (RZ) de la surface supérieure
de la pile, de préférence celle dirigée dans le
sens de la direction du transport (FR).

Installation selon I'une ou plusieurs des reven-
dications 16 & 19, caractérisée en ce que
I'élément de maintien est constitué par la sur-

face inférieure d'un mors de maintien (53, 54).

Installation selon I'une ou plusieurs des reven-
dications 16 & 20, caractérisée en ce qu'aux
mors (53, 54; 63) sont affectds des dispositifs
d'entrainement (58, 59; 66, 67) qui sont réunis
4 un dispositif de commande (68, 69) de telle
sorte que les mors exercent alternativement
leurs fonctions de séparation et de maintien,
un mors ne modifiant pas sa position par rap-
port & la pile qui se trouve en-dessous de lui,
jusgu'au moment ol celle-ci se sépare de lui
au cours de I'évacuation.

Installation selon I'une ou plusieurs des reven-
dications 16 a 21, caractérisée en ce que le
support d'appui déplagable (9) comporte des
bandes (3) qui peuvent étre entrainées par
rapport au support d'appui.

Installation selon I'une ou plusieurs des reven-
dications 16 a 22, caraciérisée en ce que le
support d'appui est constitué par un chariot
déplagable (9).

Installation selon la revendication 22 et/ou 23,
caractérisée en ce qu'aux bandes (3) est affec-
¢ un dispositif d'entrainement (11) qui est
inactif jusqu'au moment du soulévement du
mors de maintien (53) de la surface supérieure
de la pile, de sorte que les bandes sont au
repos par rapport au chariot (7) qui se déplacs,
et qui peut &tre activé aprés le soulevement du
mors, de sorte que les bandes sont entrainées
dans le sens de la direction du transport (FR),
par rapport au chariot qui se déplace.

Installation selon la revendication 24, caractéri-
sée en ce que les bandes sont guidées sur
des rouleaux rotatifs (4, 5) se trouvant sur le
chariot, dont I'un (4) peut éire immobilisé, ainsi
gue sur des rouleaux en position fixe (6...8).

Installation selon I'une ou piusieurs des reven-
dications 16 & 25, notamment selon la revendi-
cation 24 et/ou 25, caractérisée par un entraf-
nement, aprés évacuation de la pile (1), pour
un mouvement de retour des bandes sous la
surface inférieure de l'autre pile (51) ayant été
abaissée entre-temps, des frongons de bandes
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s'appliquant successivement contre la surface
inférieure de l'autre pile (51), pendant le mou-
vement de retour, sans mouvement relatif dans
la direction du mouvement de retour (RF).

Installation selon I'une ou plusieurs des reven-
dications 22 & 26, caractérisée en ce que le
dispositif d'abaissement (33) comprend une ta-
ble (26) qui comporte dans sa surface supé-
rieure des canaux (29) d'ol s'échappe de ['air
comprimé.

Instailation selon I'une ou plusieurs des reven-
dications 16 & 27, caractérisée en ce que le
support d'appui (9) et la table (26) comportent
un dispositif d'entrainement (13...17) pour les
déplacer de maniére synchronisée hors de la
position d'évacuation (AP), le support d'appui
soutenant la pile évacuée (1) et la table I'autre
pile (51).

Installation selon I'une ou plusieurs des reven-
dications 16 & 28, caractérisée en ce qu'il est
prévu au moins une source d'air comprimé
(57) pour insuffler de I'air comprimé entre les
piles, dans le but d'une meilleure séparation.

Installation selon I'une ou plusieurs des reven-
dications 16 & 29, caractérisée en ce qu'il est
prévu un doigt de séparation (52) pour l'autre
pile (51) se trouvant en position d'évacuation
au-dessus de la pile.

Installation selon I'une ou plusieurs des reven-
dications 16 & 30, caractérisée par un poussoir
(77) pour la pile & évacuer, qui au cours du
mouvement d'évacuation de la pile est appli-
qué contre une face (78) opposée & celle
dirigée dans le sens de la direction de trans-

port, et qui contribue & 'évacuation.
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