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Beschreibung 

Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  eine  Vorrichtung 
zum  Überlappen  und  Ablegen  von  Bogen,  die  mit 
einem  Querschneider  von  einer  Materialbahn  abge- 
schnitten  werden,  bestehend  aus  einer  dem  Quer- 
schneider  unmittelbar  nachgeordneten  Fördervor- 
richtung,  die  die  Bogen  zu  deren  Weiterführung  bis 
über  eine  Stapelstelle  reichenden  Schwebeleisten 
zuführt,  sowie  einer  der  Stapelstelle  unmittelbar 
vorgeordneten  kombinierten  Förder-  und  Bremsvor- 
richtung,  die  aus  einer  oberhalb  der  Förderbahn 
der  Bogen  angeordneten,  mit  Förder-  und  Brems- 
nocken  bestückten,  im  Takt  des  Querschneiders 
umlaufenden  Nockenwelle  und  aus  unterhalb  der 
Förderbahn  den  Förder-  und  und  Bremsnocken 
zugeordneten  Gleit-  und  Bremselementen  besteht, 
wobei  die  Förder-  und  Bremsnocken  mit  Förderge- 
schwindigkeit  und  die  Bremselemente  mit  Brems- 
geschwindigkeit  umlaufen  und  von  den  zusammen- 
wirkenden  Fördernocken  und  Gleitelementen  nur 
die  Fördernocken  und  von  den  zusammenwirken- 
den  Bremsnocken  und  Bremselementen  nur  die 
Bremselemente  geschwindigkeitsbestimmend  auf 
die  Bogen  einwirken. 

Querschneider  dieser  oder  ähnlicher  Art  sind 
bekannt  (DT  25  321  880  B2,  DE  23  48  320  C3,  DE 
30  07  435  C2).  Bei  all  diesen  bekannten  Quer- 
schneidern  werden  die  Bogen  im  Bereich  ihrer 
Hinterkante  mittels  auf  sie  einwirkender  Nocken 
einer  Nockenwelle  aus  der  Förderebene  heraus 
und  in  den  Wirkungsbereich  einer  Bremsvorrich- 
tung  gebracht.  Bei  dem  bekannten  Querschneider 
der  eingangs  genannten  Art  besteht  der  unterhalb 
der  Förderbahn  angeordnete  Teil  der  Förder-  und 
Bremsvorrichtung  aus  auf  einer  gemeinsamen  Wel- 
le  angeordneten,  den  Fördernocken  zugeordneten, 
frei  drehbaren  Führungsrollen  und  den  Bremsnok- 
ken  zugeordneten,  drehfest  auf  der  Welle  sitzenden 
und  mit  ihr  umlaufenden  Bremsscheiben.  Bei  die- 
sem  Querschneider  besteht  die  Gefahr,  daß  bei 
stark  abgebremstem  Bogen  das  Bogenende  den 
Bereich  der  Führungsrollen  noch  nicht  verlassen 
hat,  wenn  die  Förderwirkung  durch  die  Fördernok- 
ken  wieder  einsetzt.  Die  erneute  Einwirkung  von 
Förderkräften  auf  den  Bogen  führt  zu  einer  Über- 
beanspruchung  des  Bogens  durch  Wiederbe- 
schleunigung  und  Stauchung  seines  Endes. 

Bei  einem  verbesserten  Querschneider  ge- 
nannter  Art  (DE  38  36  604)  wird  eine  sichere  Tren- 
nung  zwischen  Förderung  und  Bremsung  bei  mög- 
lichst  lückenlosem  Wechsel  von  Förderung  auf 
Bremsung  erreicht.  Bei  diesem  Querschneider 
ebenso  wie  bei  den  zuvor  genannten  ist  der 
Bremsweg  auf  Ringen  sehr  kurz,  so  daß  ein  harter 
Druck  vom  Bremsnocken  auf  den  vom  Bremsring 
unterstützten  Bogen  ausgeübt  werden  muß.  Bei 
schnellen  Querschneidern  mit  frischem  beidseiti- 

gen  Druck  hinter  Druckmaschinen  wird  das  Druck- 
bild  beschädigt,  insbesondere  wenn  es  zur  Scho- 
nung  des  Papiers  unvollständig  getrocknet  wurde 
und  Spitzen  von  Borsten,  mit  denen  Nocken  be- 

5  stückt  sein  können,  hart  darübergleiten. 
Um  die  an  einer  Stapelstelle  abzulegenden  Bo- 

gen  unmittelbar  vor  dem  Ablegen  auf  eine  für  das 
Ablegen  unkritische  Geschwindigkeit  abzubremsen, 
ist  es  ferner  bekannt  (DE  39  20  407  A1),  unter  der 

io  Förderbahn  unmittelbar  vor  der  Stapelstelle  in  ei- 
nem  Saugkasten  langsam  laufende  Förderwalzen 
und  oberhalb  der  Förderbahn  eine  Nockenwelle  mit 
Nocken  anzuordnen.  Mittels  der  Nocken  wird  der 
Bogen  aus  der  Förderbahn  nach  unten  abgelenkt 

75  und  gegen  die  Förderwalzen  gedrückt,  gegen  die 
er  dann  aufgrund  des  im  Saugkasten  herrschenden 
Unterdrucks  gezogen  wird.  Da  auch  in  diesem  Fall 
der  Kontakt  der  Förderwalzen  mit  dem  Bogen  auf 
einen  sehr  schmalen  Bereich  beschränkt  ist,  läßt 

20  sich  eine  große  Bremswirkung  nur  bei  entspre- 
chend  hohem  Kontaktdruck  erreichen,  was  aber  für 
ein  frisches  Druckbild  nachteilig  ist. 

Der  Erfindung  liegt  die  Aufgabe  zugrunde,  eine 
Vorrichtung  der  eingangs  genannten  Art  zu  schaf- 

25  fen,  die  eine  Abbremsung  der  Bogen  mit  einem 
vergleichsweise  niedrigen  Bremsdruck  ermöglicht. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  dadurch 
gelöst,  daß  sowohl  das  Fördern  als  auch  das 
Bremsen  jedes  Bogens  gleiche  Nocken  von  gleich- 

30  bleibendem  Radius  durch  ihren  Kontakt  zuerst  mit 
den  Gleitelementen  und  danach  mit  Saugbändern 
herbeiführen,  die  am  Umlaufkreis  der  Nocken 
nacheinander  angeordnet  sind  und  vom  Gleitele- 
ment  entlang  des  Umfangkreises  der  Nocken  einen 

35  Abstand  haben,  der  der  Länge  der  Nocken  entlang 
des  Umfangkreises  der  Nocken  entspricht. 

Bei  der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  ist  die 
wirksame  Bremsfläche  gegenüber  derjenigen  beim 
gattungsgleichen  Stand  der  Technik  vergrößert, 

40  weil  die  Bremsung  mit  einer  doppelten  Anzahl  an 
Bremsnocken  erfolgt  und  darüber  hinaus  wegen 
der  Saugbänder  auf  einer  längeren  Strecke.  Die 
Umschaltung  von  Förderung  auf  Bremsung  erfolgt 
ohne  Unterbrechung,  weil  aufgrund  der  dem  Ab- 

45  stand  von  Gleitelementen  und  Saugbändern  ent- 
sprechenden  Länge  der  Nocken  der  Bremsvorgang 
erst  in  dem  Augenblick  eingeleitet  wird,  wenn  der 
Fördervorgang  an  den  Gleitelementen  beendet 
wird. 

50  Nach  einer  Ausgestaltung  der  Erfindung  ist  vor- 
gesehen,  daß  die  Nockenwelle  im  Antrieb  über  ein 
Differential  mit  zunehmender  Fördergeschwindig- 
keit  in  Laufrichtung  vorverstellt  wird,  so  daß  die 
Nocken  das  Ende  der  Bogen  etwas  weiter  vorn 

55  drücken,  und  hinter  dem  Ende  der  Nocken  ein 
längeres  Stück  des  Endes  des  Bogens  frei  bleibt, 
das  der  Vergrößerung  des  Bremsweges  des  Bo- 
gens  entspricht.  Bei  dieser  Ausgestaltung  wird  ge- 
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zielt  die  Abbremsung  früher  eingeleitet  und  damit 
ein  längerer  Bremsweg  zugelassen,  um  ohne  Erhö- 
hung  des  Bremsdruckes  den  Bogen  auf  die  für  die 
Ablage  unkritische  Geschwindigkeit  herabzusetzen. 
Ferner  kann  mit  dieser  Ausgestaltung  erreicht  wer- 
den,  daß  auch  bei  unterschiedlichen  Förderge- 
schwindigkeiten  einerseits  für  den  Bremsvorgang 
die  volle  Länge  des  von  den  Nocken  überstriche- 
nen  Bereichs  der  Saugbänder  ausgenutzt  wird,  an- 
dererseits  für  den  Folgebogen  diese  volle  Länge 
wieder  freigegeben  wird,  weil  am  Ende  der  Ab- 
bremsung  der  Bogen  mit  seinem  am  Anfang  der 
Bremsförderstrecke  angekommenen  Ende  durch 
die  Saugbänder  aus  der  Bremsförderstrecke  geför- 
dert  wird.  Wegen  der  geschwindigkeitsabhängigen 
Phasenverstellung  kann  die  Geschwindigkeit  der 
Saugbänder  auf  einen  konstant  niedrigen  Proportio- 
nalwert  der  Fördergeschwindigkeit  gehalten  wer- 
den.  Das  bringt  gegenüber  herkömmlichen  Quer- 
schneidern  (DE  30  07  435  C2  und  DE  38  36  604 
A1)  große  Vorteile,  weil  bei  einer  Geschwindigkeit 
der  Saugbänder  von  zum  Beispiel  5%  der  Förder- 
geschwindigkeit  der  an  seinem  Ende  von  den 
Saugbändern  gehaltene  Bogen  mit  5%  der  Ge- 
schwindigkeit  voll  bis  über  den  Stapel  gefördert 
wird  und  der  überlappende  Bogen  den  überlappten 
Bogen  nicht  mehr  durch  Reibung  über  diese  5% 
hinaus  beschleunigen  kann. 

Nach  einer  weiteren  Ausgestaltung  der  Erfin- 
dung  liegt  der  Saugbereich  der  Saugbänder  für 
das  Bremsen  im  Laufkreis  der  Nocken  und  hat 
wenigstens  eine  Länge,  die  der  Länge  der  Nocken 
entspricht.  Die  Saugbänder  im  Anschluß  an  diesen 
Bremsförderstrecke  können  einen  außerhalb  des 
Umlaufkreises  der  Nocken  verlaufenden  reine  För- 
derstrecke  bilden  und  mit  einer  solchen  Geschwin- 
digkeit  umlaufen,  daß  ihr  jeweiliger  Weg  über  die 
beiden  Strecken  jeweils  in  der  Zeit  der  Bogenfolge 
zurückgelegt  wird.  Dadurch  wird  vermieden,  daß  es 
zu  einer  Reibung  zwischen  den  einander  überlap- 
penden  Bogen  im  Bereich  der  Saugbänder  kommt. 

Nach  einer  weiteren  Ausgestaltung  der  Erfin- 
dung  ist  das  erste,  unterhalb  der  Förderbahn  mit 
den  Nocken  zusammenwirkende  Förderelement 
der  Fördervorrichtung  eine  Förderwalze  .  Die  För- 
derrollen  der  Fördervorrichtung  sind  in  den  Lücken 
zwischen  den  Nocken  und  den  Scheiben  angeord- 
net  sein.  Dadurch  ergibt  sich  ein  kompakter  Auf- 
bau.  Zwischen  der  Förderwalze  und  den  Saugbän- 
dern  ist  vorzugsweise  ein  Gleitstab  angeordnet, 
dessen  Kontaktstelle  mit  den  Nocken  von  den  Kon- 
taktstellen  der  Förderwalze  bzw.  der  Saugbänder 
jeweils  einen  Abstand  der  Länge  der  Nocken  hat. 

Im  folgenden  wird  die  Erfindung  anhand  einer 
ein  Ausführungsbeispiel  darstellenden  Zeichnung 
näher  erläutert.  Im  einzelnen  zeigen: 

Figur  1  eine  Vorrichtung  zum  Überlappen 
und  Ablegen  von  durch  einen  Quer- 

schneider  von  einer  Materialbahn 
abgeschnittenen  Bogen  in  schemati- 
scher  Darstellung  in  Seitenansicht, 

Figur  2  die  Vorrichtung  gemäß  Figur  1  in 
5  Aufsicht 

und 
Fig.  3-5  die  Vorrichtung  gemäß  Figur  1  in 

verschiedenen  Phasen  des  Brems- 
und  Überlappungsvorgangs  der  Bo- 

io  gen  als  vergrößerter  Ausschnitt  der 
Figur  1  im  Querschnitt. 

Gemäß  Fig.  1  und  2  wird  eine  Materialbahn  1 
einem  Querschneider  zugefördert,  der  aus  einem 
Balken  2  mit  einem  daran  befestigtem  unteren 

15  Messer  3  und  einem  damit  zusammenwirkenden 
umlaufenden  Messer  4  auf  einer  Messertrommel  5 
besteht.  Der  Querschneider  2-5  schneidet  die  Ma- 
terialbahn  1  in  einzelne  Bogen  6.  Die  Bogen  6 
werden  einerseits  von  unterhalb  der  Förderbahn 

20  angeordneten,  blasluftgespeisten  Schwebeleisten  7 
und  andererseits  einer  Fördervorrichtung,  die  aus 
oberen  Förderrollen  8  und  einer  unteren  Förderwal- 
ze  9  besteht,  gefördert.  Dabei  ist  die  Anordnung  so 
getroffen,  daß  der  Anfang  der  Materialbahn  1  von 

25  der  Fördervorrichtung  8,9  erfaßt  worden  ist,  wenn 
die  Materialbahn  1  quergeschnitten  wird.  Auf  diese 
Art  und  Weise  ist  eine  genaue  Förderung  der  Bo- 
gen  6  mit  durch  die  Fördervorrichtung  8,9  vorgege- 
bener  Geschwindigkeit  sichergestellt.  Die  Schwe- 

30  beieisten  7  erstrecken  sich  bis  an  die  Förderwalze 
9  heran.  An  die  Förderrollen  8  schließen  sich 
Schwebeleisten  10  an,  die  oberhalb  der  Förder- 
bahn  der  Bogen  6  angeordnet  sind.  Diese  Schwe- 
beleisten  10  erstrecken  sich  weitgehend  über  eine 

35  Stapelstelle  11.  Die  Schwebeleisten  7  und  10  wir- 
ken  fördernd  auf  die  Bogen  ein.  Die  Materialbahn  1 
und  der  von  ihr  durch  den  Querschneider  2-5  ab- 
geschnittene  Bogen  6,  und  zwar  der  vorlaufende 
Bogen,  der  an  seinem  Ende  durch  die  Fördervor- 

40  richtung  8,9  gehalten  wird,  werden  aufgrund  der 
Förderwirkung  der  Schwebeleisten  7,10  straffgezo- 
gen. 

Die  auf  einer  absenkbaren  Palette  12  befindli- 
che  Ablage  11,  wo  die  ankommenden  Bogen  6  sich 

45  übereinander  ablegen,  wird  stirnseitig  durch  An- 
schlagleisten  13  und  seitlich  durch  anstellbare  Füh- 
rungsleisten  14,15  begrenzt. 

Hinter  der  Fördervorrichtung  8,9  und  unmittel- 
bar  vor  der  Ablage  11  ist  eine  kombinierte  Förder- 

50  und  Bremsvorrichtung  vorgesehen.  Dafür  sind  un- 
terhalb  der  Förderebene  ein  Gleitstab  16  und  ein 
Saugtisch  17  angeordnet.  Saugbänder  18  laufen 
über  Walzen  19a,b,c.  Oberhalb  der  Förderebene  ist 
eine  umlaufende  Welle  20  gelagert,  auf  der  mit 

55  Abstand  voneinander  im  Bereich  von  von  den 
Schwebeleisten  10  gelassenen  Lücken  Scheiben 
21  vorgesehen  sind,  die  mit  deckungsgleichen 
Nocken  22  bestückt  sind,  die  die  Führungs-,  För- 
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der-  und  Bremsaufgabe  zusammen  mit  den  unter- 
halb  der  Förderebene  angeordneten  Elementen  16 
bis  19  erfüllen.  Da  die  Förderrollen  8  in  den  Um- 
laufkreis  der  Nocken  22  eintauchen,  sind  sie  in 
deren  Lücken,  d.h.  fluchtend  zu  den  Schwebelei- 
sten  10  angeordnet  (Fig.  2). 

Die  Förderwalze  9,  der  Gleitstab  16,  die  Wal- 
zen  19a  und  19b  unter  Einbeziehung  der  Saugbän- 
der  18  sind  der  Kreisbahn  der  Nocken  22  auf 
Berührung  zugeordnet  (Fig.  3  bis  5).  So  gibt  es 
zwischen  den  Rollen  8  und  der  Förderwalze  9  die 
Kontaktstelle  A,  für  den  Nocken  22  mit  der  Förder- 
walze  9  die  Kontaktstelle  B,  mit  dem  Gleitstab  16 
die  Kontaktstelle  C,  mit  den  Walzen  19a  und  19b 
einschließlich  den  Saugbändern  18  die  Anfangs- 
und  Endkontaktstelle  D  und  E  und  ohne  Kontakt 
mit  dem  Nocken  22  für  das  jeweilige  Bogenende 
mit  den  Saugbändern  18  die  Schlußkontaktstelle  F. 
Die  Abmessungen  der  Elemente  16  bis  19  sind  so 
gewählt,  daß  die  Abstände  CD  und  möglichst  auch 
BC  mit  der  Nockenlänge  GH  (alle  entlang  des 
Umfangkreises  der  Nocken  (22)  gemessen)  gut 
übereinstimmen,  während  der  Abstand  DE  minde- 
stens  der  Nockenlänge  GH  entsprechen  sollte.  Die 
Abstände  AB  und  EF  sind  völlig  unabhängig  von 
der  Nockenlänge  GH,  weil  der  Nocken  22  mit  den 
Punkten  A  und  E  ohnehin  nicht  kontaktiert.  Am 
wichtigsten  ist  die  Übereinstimmung  des  Abstandes 
CD  mit  der  Nockenlänge  GH,  weil  nur  so  eine 
lückenlose  Umschaltung  von  Förderung  auf  Brem- 
sung  möglich  ist. 

Der  Abstand  BC  sollte  höchstens  gleich  der 
Nockenlänge  GH  sein,  weil  dadurch  gewährleistet 
wird,  daß  der  Bogen  auch  nach  Verlassen  der 
Stelle  A  definiert  gefördert  wird. 

An  den  Stellen  A,B  und  C  ist  die  Geschwindig- 
keit  des  Bogens  6,  solange  der  Nocken  22  an  der 
Förderwalze  9  und/oder  dem  Gleitstab  16  wirksam 
ist,  gleich  der  von  der  Fördervorrichtung  8,9  vorge- 
gebenen,  so  daß  die  Förderung  an  der  Stelle  C 
durch  den  mit  Fördergeschwindigkeit  umlaufenden 
Nocken  22  kaum  Kraft  erfordert.  Deshalb  genügt 
zur  Aufrechterhaltung  der  Geschwindigkeit  des  Bo- 
gens  6,  daß  der  Reibwert  zwischen  dem  mit  För- 
dergeschwindigkeit  umlaufenden  Nocken  22  und 
dem  Bogen  6  größer  ist  als  der  Reibwert  zwischen 
dem  Bogen  6  und  der  Oberfläche  des  Gleitstabes 
16,  zumal  die  Schwebeleisten  10  einen  leichten 
Zug  auf  den  Bogen  6  ausüben.  Im  übrigen  ist  die 
Zeit  für  eine  ungewollte  Geschwindigkeitsänderung 
an  der  Stelle  C  sehr  klein.  Beispielsweise  bei 
36000  Bogen  je  Stunde  von  0,63  m  Länge  und 
einem  Abstand  der  Kontaktstellen  BC  bzw.  CD  von 
5%  der  Bogenlänge  beträgt  die  Förderzeit  des 
Bogenendes  an  der  Kontaktstelle  C  nur  5  Millise- 
kunden. 

Das  Überlappen  und  Ablegen  des  Bogens  6 
wird  durch  das  Drücken  der  Nocken  22  auf  dem 

Endbereich  des  Bogens  6  eingeleitet,  wodurch  der 
Bogen  6  unter  die  Förderebene,  d.h.  unter  die 
Unterseite  der  Schwebeleisten  10  gebracht  wird, 
während  sein  Ende  noch  durch  die  Rollen  8  und 

5  die  Walze  9  an  der  Kontaktstelle  A  gefördert  wird 
(Figur  3).  Der  Anfang  G  der  Nocken  22  erreicht  die 
Kontaktstelle  B  auf  der  Walze  9,  so  daß  die  Weiter- 
förderung  des  Bogens  6  unabhängig  von  der  Län- 
ge  des  Bogenendes  ist,  die  die  Kontaktstelle  A 

io  noch  nicht  durchlaufen  hat. 
Bei  weiterer  Drehung  der  Nockenwelle  20  errei- 

chen  die  Nocken  22  mit  ihrem  Anfang  die  Kontakt- 
stelle  C  des  Gleitstabes  16,  so  daß  dort  die  Weiter- 
förderung  des  Bogens  6  auch  noch  gesichert  ist, 

15  wenn  das  Ende  des  Bogens  6  die  Kontaktstelle  B 
passiert  und/oder  das  Ende  H  der  Nocken  22  die 
Kontaktstelle  B  der  Walze  9  verläßt  (Fig.4). 

Alsbald  ist  ein  neuer  Anfang  der  Materialbahn  1 
von  der  Fördervorrichtung  8,9  erfaßt  (Fig.5),  der 

20  unter  die  Schwebeleisten  10  hinter  dem  Ende  H 
der  Nocken  22  vorwärtsgeführt  wird  und  dabei  den 
vorlaufenden  Bogen  6  überlappt. 

Da  die  Fördervorrichtung  8,9  gegenüber  der 
vom  Querschneider  3-5  zugeführten  Materialbahn  1 

25  eine  geringe  Voreilung  hat,  hat  ihr  Anfang  zum 
Ende  des  vorlaufenden,  in  der  Höhe  nach  unten 
abgelenkten  Bogens  6  sowohl  einen  Höhen-  als 
auch  einen  Längsabstand,  so  daß  beim  Bremsen 
zwischen  dem  Anfang  der  Materialbahn  1  und  dem 

30  nach  unten  abgelenkten  Ende  des  Bogens  6  keine 
Berührungsgefahr  besteht. 

Die  Bremsung  des  Bogens  6  beginnt  beim 
Kontakt  des  Anfangs  G  des  Nockens  22  mit  dem 
Anfang  der  Bremsförderstrecke  DE,  d.h.  der  Kon- 

35  taktstelle  D  der  die  Saugbänder  18  führenden  Wal- 
ze  19a  (Fig.5)  und  sollte  spätestens  beendet  sein, 
wenn  das  Ende  des  Bogens  6  den  Anfang  der 
Bremsförderstrecke  bei  D  erreicht.  Noch  innerhalb 
des  Bogenfolgetaktes  wird  der  Bogen  6  mit  seinem 

40  Ende  über  die  Bremsförderstrecke  DE  bis  zum 
Ende  E  weiter  gefördert,  so  daß  am  Ende  des 
Bogenfolgetaktes  die  Bremsförderstrecke  DE  auf 
ihrer  gesamten  Länge  für  die  Abbremsung  des 
nächsten  Bogens  freigegeben  ist.  Damit  auch  bei 

45  unterschiedlichen  Fördergeschwindigkeiten  einer- 
seits  die  Bremsförderstrecke  DE  für  die  Bremsung 
voll  ausgenutzt  wird  und  andererseits  gewährleistet 
ist,  daß  die  Bremsstrecke  DE  frei  ist,  wenn  der 
Nocken  22  den  nächsten  Bogen  auf  die  Saugbän- 

50  der  18  drückt,  wird  über  eine  geschwindigkeitsab- 
hängige  Phasenverstellung  im  Antrieb  der  Nocken- 
welle  20  die  Länge  eines  freien  Endes  des  Bogens 
6  hinter  dem  Ende  H  des  Nockens  22  entspre- 
chend  eingestellt.  Bei  während  der  Produktion  übli- 

55  chen  Fördergeschwindigkeit  -  ausgenommen  also 
bei  Anfahren  und  Anhalten  -  entspricht  der  Brems- 
weg  der  Summe  der  durch  den  Nocken  abgedeck- 
ten  Länge  GH  und  der  Länge  des  nicht  abgedeck- 

4 
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ten  Endbereichs. 
Die  Weiterförderung  jeweils  eines  Bogens  6 

auf  der  abgeknickten  Strecke  EF  schützt  diesen 
Bogen  vor  einem  Schub  durch  Reibung  durch  den 
abbremsenden  Folgebogen.  Sowohl  bei  hohen  als 
auch  niedrigen  Fördergeschwindigkeiten  wird  das 
Ende  jedes  Bogens  6  D  gemäß  dem  Zahlenbei- 
spiel  mit  5%  seiner  ursprünglichen  Geschwindig- 
keit  auf  den  Stapel  11  geführt.  Sowie  drei  Bogen  6 
mit  ihren  Enden  gleichzeitig  über  die  Kontaktstellen 
D,E  und  F  gefördert  werden,  nähern  sich  ihre  An- 
fänge  über  die  Stellen  K,L  und  M  den  Anschlaglei- 
sten  13  (Figur  1).  Über  die  kurze  Strecke  von  der 
Stelle  M  bis  zu  den  Anschlagleisten  13,  die  der 
Bogen  nach  Verlassen  der  Stelle  F  ohne  Förderung 
durch  die  Saugbänder  18  zurücklegen  muß,  wird 
der  Bogen  6  von  dem  Folgebogen  durch  Reibung 
mitgenommen.  Die  Stelle  K  liegt  am  Ende  der 
Schwebeleisten  10,  an  der  ein  Gleitkamm  23  ange- 
bracht  ist,  der  die  dort  schnell  ankommenden,  aber 
nur  langsam  weitergleitenden  Bogen  auf  die  Sta- 
pelstelle  11  führt.  Drei  Anfänge  der  Bogen  6  bilden 
dabei  eine  stabilisierende  S-Kurve,  in  der  der  Stoß 
jeden  Anschlags  eines  Bogens  6  an  die  Anschla- 
gleisten  13  elastisch  aufgefangen  wird.  Die  Luft- 
strömung  in  Förderrichtung  unterhalb  der  Schwe- 
beleisten  10  entweicht  durch  den  Gleitkamm  23 
über  die  Anschlagleisten  13. 

Von  der  beschriebenen  Betriebsweise  der  Vor- 
richtung  abweichend  ist  die  Betriebsweise  beim 
Anfahren  und  Anhalten,  also  bei  extrem  kleiner 
Fördergeschwindigkeit.  Bei  dieser  Betriebsweise 
liegt  das  Bogenende  unter  dem  Nocken  22.  Da  bei 
dieser  kleinen  Fördergeschwindigkeit  der  Brems- 
weg  sehr  kurz  ist,  hat  das  Bogenende  die  Stelle  D 
noch  nicht  erreicht,  wenn  die  Abbremsung  beendet 
ist.  Deshalb  wird  bei  weiterer  Förderung  des  Bo- 
gens  6  durch  die  Saugbänder  18  das  Ende  des 
Bogens  den  Punkt  E  bis  zum  Ende  des  Bogenfol- 
getaktes  noch  nicht  erreicht  haben,  so  daß  für  den 
Folgebogen  nicht  die  volle  Länge  der  Bremsförder- 
strecke  DE  zur  Verfügung  steht.  Die  dadurch  be- 
dingte  kleinere  Bremskraft  für  den  Folgebogen  ist 
jedoch  nicht  nachteilig  sondern  sogar  vorteilhaft, 
weil  sie  den  Bremsweg  anschließend  vergrößert, 
indem  sein  Ende  dem  Punkt  D  näherrückt. 

Patentansprüche 

1.  Vorrichtung  zum  Überlappen  und  Ablegen  von 
Bogen  (6),  die  von  einer  Materialbahn  (1)  mit 
einem  Querschneider  (2-5)  abgeschnitten  wer- 
den,  bestehend  aus  einer  dem  Querschneider 
(2-5)  unmittelbar  nachgeordneten  Fördervor- 
richtung  (8,9),  die  die  Bogen  (6)  zu  deren 
Weiterführung  bis  über  eine  Stapelstelle  (11) 
reichenden  Schwebeleisten  (10)  zuführt,  sowie 
einer  der  Stapelstelle  (11)  unmittelbar  vorge- 

ordneten,  kombinierten  Förder-  und  Bremsvor- 
richtung  (16-22),  die  aus  einer  oberhalb  der 
Förderbahn  der  Bogen  (6)  angeordneten,  mit 
Förder-  und  Bremsnocken  (22)  bestückten,  im 

5  Takt  des  Querschneiders  (2-5)  umlaufenden 
Nockenwelle  (20)  und  aus  unterhalb  der  För- 
derbahn  den  Förder-  und  Bremsnocken  (22) 
zugeordneten  Gleit-  (16)  und  Bremselementen 
(18)  besteht,  wobei  die  Förder-  und  Bremsnok- 

io  ken  (22)  mit  Fördergeschwindigkeit  und  die 
Bremselemente  (18)  mit  Bremsgeschwindigkeit 
umlaufen  und  von  den  zusammenwirkenden 
Fördernocken  und  Gleitelementen  (16)  nur  die 
Fördernocken  und  von  den  zusammenwirken- 

15  den  Bremsnocken  und  Bremselementen  (18) 
nur  die  Bremselemente  (18)  geschwindigkeits- 
bestimmend  auf  die  Bogen  (6)  einwirken, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  sowohl  das 
Fördern  als  auch  das  Bremsen  jedes  Bogens 

20  (6)  gleiche  Nocken  (22)  von  gleichbleibendem 
Radius  durch  ihren  Kontakt  zuerst  mit  den 
Gleitelementen  (16)  und  danach  mit  den  als 
Saugbändern  ausgebildeten  Bremselementen 
(18)  herbeiführen,  die  am  Umlaufkreis  der  Nok- 

25  ken  (22)  nacheinander  angeordnet  sind  und 
vom  Gleitelement  (16)  entlang  des  Umfangkrei- 
ses  der  Nocken  (22)  einen  Abstand  (CD)  ha- 
ben,  der  der  Länge  (GH)  der  Nocken  (22) 
entlang  des  Umfangkreises  der  Nocken  (22) 

30  entspricht. 

2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Nocken- 
welle  (20)  im  Antrieb  über  ein  Differential  mit 

35  zunehmender  Fördergeschwindigkeit  in  Lauf- 
richtung  vorverstellt  wird,  so  daß  die  Nocken 
(22)  das  Ende  der  Bogen  (6)  etwas  weiter  vorn 
drücken  und  hinter  dem  Ende  (4)  der  Nocken 
(22)  ein  längeres  Stück  des  Endes  der  Bogen 

40  (6)  frei  bleibt,  das  der  Vergrößerung  des 
Bremsweges  des  Bogens  (6)  entspricht. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  der  Bremsbe- 

45  reich  (DE)  der  Saugbänder  (18)  im  Laufkreis 
der  Nocken  (22)  liegt  und  mindestens  eine 
Länge  hat,  die  der  Länge  (GH)  der  Nocken 
(22)  entspricht. 

50  4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
3, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Saugbän- 
der  (18)  im  Anschluß  an  den  Bremsbereich 
(DE)  einen  außerhalb  des  Umlaufkreises  der 

55  Nocken  verlaufenden  Förderbereich  (EF)  bil- 
den  und  mit  einer  solchen  Geschwindigkeit 
umlaufen,  daß  ihr  jeweiliger  Weg  über  die  bei- 
den  Bereiche  (DE.EF)  jeweils  in  der  Zeit  der 

5 
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Bogenfolge  zurückgelegt  wird. 

5.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
4, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  das  erste,  un- 
terhalb  der  Förderbahn  mit  den  Nocken  (22) 
zusammenwirkende  Förderelement  (9)  der 
Fördervorrichtung  (8,9)  eine  Förderwalze  ist. 

6.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
5, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  zwischen  dem 
unterhalb  der  Förderbahn  angeordneten  För- 
derelement  (9)  und  den  Saugbändern  (18)  ein 
Gleitstab  (16)  angeordnet  ist,  dessen  Kontakt- 
stelle  (C)  mit  den  Nocken  (22)  von  den  Kon- 
taktstellen  (B,D)  der  Förderwalze  (9)  bzw.  der 
Saugbänder  (18)  jeweils  einen  Abstand  der 
Länge  (GH)  der  Nocken  (22)  hat. 

7.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis 
6, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  die  Rollen  (8) 
der  Fördervorrichtung  (8,9)  in  den  Lücken  zwi- 
schen  den  Nocken  (22)  und  ihren  Scheiben 
(21)  angeordnet  sind. 

Claims 

1.  Device  for  the  overlap  and  delivery  of  sheets 
(6)  which  are  cut  off  from  a  material  web  (1)  by 
means  of  a  cross-cutter  (2-5),  consisting  of  a 
conveyor  device  (8,  9)  which  immediately  fol- 
lows  the  cross-cutter  (2-5)  and  which  feeds  the 
sheets  (6)  for  their  further  guidance  to  sus- 
pended  fences  (10)  extending  over  a  stacking 
point  (11),  and  of  a  combined  conveying  and 
braking  device  (16-22)  which  immediately  pre- 
cedes  the  stacking  point  (11)  and  which  con- 
sists  of  a  camshaft  (20)  arranged  above  the 
conveying  track  of  the  sheets  (6),  equipped 
with  conveying  and  braking  cams  (22)  and 
rotating  in  time  with  the  cross-cutter  (2-5),  and 
of  sliding  (16)  and  braking  (18)  elements  as- 
signed  to  the  conveying  and  braking  cams  (22) 
underneath  the  conveying  track,  the  conveying 
and  braking  cams  (22)  rotating  at  conveying 
speed  and  the  braking  elements  (18)  at  brak- 
ing  speed,  and,  of  the  interacting  conveying 
cams  and  sliding  elements  (16),  only  the  con- 
veying  cams  and,  of  the  interacting  braking 
cams  and  braking  elements  (18),  only  the  brak- 
ing  elements  (18)  acting  on  the  sheets  (6)  in  a 
speed-determining  manner,  characterized  in 
that  both  the  conveyance  and  the  braking  of 
each  sheet  (6)  are  brought  about  by  like  cams 
(22)  of  uniform  radius  as  a  result  of  their  con- 
tact  first  with  the  sliding  elements  (16)  and 

thereafter  with  the  braking  elements  (18),  de- 
signed  as  suction  bands,  which  are  arranged 
successively  on  the  circle  of  rotation  of  the 
cams  (22)  and  which  are  at  a  distance  (CD) 

5  from  the  sliding  element  (16)  along  the  circum- 
ferential  circle  of  the  cams  (22)  corresponding 
to  the  length  (GH)  of  the  cams  (22)  along  the 
circumferential  circle  of  the  cams  (22). 

io  2.  Device  according  to  Claim  1,  characterized  in 
that,  in  the  drive,  the  camshaft  (20)  is  pread- 
justed  with  an  increasing  conveying  speed  in 
the  running  direction  by  means  of  a  differential, 
so  that  the  cams  (22)  press  the  end  of  the 

is  sheets  (6)  somewhat  further  forwards  and  there 
remains  free  behind  the  end  (4)  of  the  cams 
(22)  a  longer  piece  of  the  end  of  the  sheets  (6) 
which  corresponds  to  the  increase  in  the  brak- 
ing  travel  of  the  sheet  (6). 

20 
3.  Device  according  to  Claim  1  or  2,  character- 

ized  in  that  the  braking  region  (DE)  of  the 
suction  bands  (18)  is  located  in  the  circle  of 
rotation  of  the  cams  (22)  and  has  at  least  a 

25  length  corresponding  to  the  length  (GH)  of  the 
cams  (22). 

4.  Device  according  to  one  of  Claims  1  to  3, 
characterized  in  that  the  suction  bands  (18) 

30  form  after  the  braking  region  (DE)  a  conveying 
region  (EF)  extending  outside  the  circle  of  rota- 
tion  of  the  cams  and  rotate  at  such  a  speed 
that  their  respective  travel  over  the  two  regions 
(DE,  EF)  is  in  each  case  completed  within  the 

35  time  of  the  sheet  sequence. 

5.  Device  according  to  one  of  Claims  1  to  3, 
characterized  in  that  the  first  conveying  ele- 
ment  (9)  interacting  with  the  cams  (22)  under- 

40  neath  the  conveying  track  and  belonging  to  the 
conveyor  device  (8,  9)  is  a  conveying  roller. 

6.  Device  according  to  one  of  Claims  1  to  5, 
characterized  in  that  between  the  conveying 

45  element  (9)  arranged  underneath  the  convey- 
ing  track  and  the  suction  bands  (18)  is  located 
a  sliding  bar  (16),  of  which  the  contact  point 
(C)  with  the  cams  (22)  is  at  a  respective  dis- 
tance  from  the  contact  points  (B,  D)  of  the 

50  conveying  roller  (9)  and  of  the  suction  bands 
(18)  which  corresponds  to  the  length  (GH)  of 
the  cams  (22). 

7.  Device  according  to  one  of  Claims  1  to  6, 
55  characterized  in  that  the  rollers  (8)  of  the  con- 

veyor  device  (8,  9)  are  arranged  in  the  gaps 
between  the  cams  (22)  and  their  discs  (21). 

6 
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Revendicatlons 

1.  Dispositif  de  recouvrement  et  de  depose  de 
feuilles  (6),  qui  sont  decoupees  d'une  bände  4. 
de  materiau  (1)  avec  une  coupeuse  transversa-  5 
le  (2  ä  5),  constitue  d'un  dispositif  de  transport 
(8,  9),  situe  immediatement  apres  la  coupeuse 
transversale  (2  ä  5),  qui  envoie  les  feuilles  (6), 
pour  leur  evacuation,  jusqu'ä  des  barres  flot- 
tantes  (10),  s'etendant  sur  un  point  d'empilage  10 
(11),  ainsi  que  d'un  dispositif  de  transport  et 
de  freinage  (16  ä  22)  combine,  situe  directe- 
ment  devant  le  point  d'empilage  (11),  lequel  5. 
est  constitue  d'un  arbre  ä  cames  (20)  place 
au-dessus  de  la  voie  de  transport  des  feuilles  75 
(6),  equipe  de  cames  de  transport  et  de  freina- 
ge  (22),  tournant  ä  la  cadence  de  la  coupeuse 
transversale  (2  ä  5)  et  d'elements  de  glisse- 
ment  (16)  et  de  freinage  (18)  associes,  sous  la 
voie  de  transport,  aux  cames  de  transport  et  20  6. 
de  freinage  (22),  les  cames  de  transport  et  de 
freinage  (22)  tournant  ä  la  vitesse  de  transport 
et  les  elements  de  freinage  (18)  ä  la  vitesse  de 
freinage  et  seules  les  cames  de  transport,  par- 
mi  les  cames  de  transport  et  les  elements  de  25 
glissement  (16)  cooperant  entre  eux  ainsi  que 
seuls  les  elements  de  freinage  (18),  parmi  les 
cames  de  freinage  et  les  elements  de  freinage 
(18)  cooperant  entre  eux,  agissant  sur  les  feuil- 
ler  (16)  de  maniere  ä  en  determiner  la  vitesse,  30 
caracterise  en  ce  que  le  transport  ainsi  que  le  7. 
freinage  de  chaque  feuille  (6)  sont  assures  par 
les  memes  cames  (22)  de  rayon  constant  par 
leur  contact  d'abord  avec  les  elements  de  glis- 
sement  (16)  puis  avec  les  elements  de  freina-  35 
ge  (18)  congus  ä  la  maniere  de  bandes  d'aspi- 
ration,  qui  sont  disposees  les  unes  derriere  les 
autres  sur  le  circuit  des  cames  (22)  et  qui,  le 
long  du  circuit  des  cames  (22)  ont  un  ecarte- 
ment  (CD)  qui  correspond  ä  la  longueur  (GH)  40 
des  cames  (22). 

2.  Dispositif  selon  la  revendication  1,  caracterise 
en  ce  que  l'arbre  ä  cames  (20),  entraTne  par 
un  differentiel  ä  une  vitesse  de  transport  45 
constante,  est  avance  dans  le  sens  de  circula- 
tion,  de  maniere  que  les  cames  (22)  pressent 
legerement  plus  ä  l'avant  l'extremite  des  feuil- 
les  (6)  et  que  derriere  l'extremite  (4)  des  ca- 
mes  (22)  une  distance  plus  longue  de  l'extre-  50 
mite  des  feuilles  (6)  reste  libre,  distance  qui 
correspond  ä  l'augmentation  de  la  course  de 
freinage  de  la  feuille  (6). 

3.  Dispositif  selon  les  revendications  1  ou  2,  ca-  55 
racterise  en  ce  que  la  zone  de  freinage  (DE) 
des  bandes  d'aspiration  (18)  se  situe  dans  le 
circuit  des  cames  (22)  et  presente  au  moins 

une  longueur  qui  correspond  ä  la  longueur 
(GH)  des  cames  (22). 

Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3, 
caracterise  en  ce  que  les  bandes  d'aspiration 
(18)  forment,  ä  la  suite  de  la  zone  de  freinage 
(DE),  une  zone  de  transport  (EF)  s'etendant  ä 
l'exterieur  du  circuit  des  cames  et  tournent  ä 
une  vitesse  teile  que  leur  parcours  respectif 
sur  les  deux  zones  (DE,  EF)  soit  replace  dans 
le  temps  de  la  succession  des  feuilles. 

Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  4, 
caracterise  en  ce  que  le  premier  element  de 
transport  (9)  du  dispositif  de  transport  (8,  9), 
cooperant  au-dessous  de  la  voie  de  transport 
avec  les  cames  (22),  est  un  rouleau  de  trans- 
port. 

Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  5, 
caracterise  en  ce  qu'entre  l'element  de  trans- 
port  (9),  situe  au-dessous  de  la  voie  de  trans- 
port,  et  les  bandes  d'aspiration  (18),  il  est 
prevu  une  barre  glissante  (16)  dont  le  point  de 
contact  (C)  avec  les  cames  (22),  se  situe  ä  une 
distance  de  la  longueur  (GH)  des  cames  (22), 
par  rapport  aux  points  de  contact  (BD)  du 
rouleau  de  transport  (9)  ou  des  bandes  d'aspi- 
ration  (18). 

Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  6, 
caracterise  en  ce  que  les  rouleaux  (8)  du  dis- 
positif  de  transport  (8,  9)  sont  places  dans  les 
espaces  compris  entre  les  cames  (22)  et  leurs 
disques  (21). 
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