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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bildung
von Stapeln von Flachteilen, insbesondere Bogen wie
beispielsweise Papierbogen, in einem Stapelbereich un-
ter im wesentlichen ununterbrochener Férderung der
Flachteile zum Stapelbereich, mit den Schritten,

a) Flachteile auf einem Hauptstapeltrager zu sta-
peln,

b) nach Erreichen einer vorgebbaren Anzahl von auf
dem Hauptstapeltréager gestapelten Flachteilen tber
dem dann durch die vorgebbare Anzahl von Flach-
teilen gebildeten fertigen Stapel einen Hilfsstapeltra-
ger in den Stapelbereich zu verbringen,

c) nachfolgende Flachteile auf dem Hilfsstapeltrager
zu stapeln,

d) den fertigen Stapel von dem Hauptstapeltrager
zu entnehmen,

e) den dann leeren Hauptstapeltrdger unter den
Hilfsstapeltrager zu verbringen und

f) den Hilfsstapeltrager aus dem Stapelbereich zu-
rickzuziehen, um dadurch den auf dem Hilfsstapel-
trager bis zu diesem Zeitpunkt gebildeten Teilstapel
auf den Hauptstapeltrager zu Gibergeben.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung eine Vorrichtung
zur Bildung von Stapeln von Flachteilen, insbesondere
Bogen wie beispielsweise Papierbogen, in einem Sta-
pelbereich unter im wesentlichen ununterbrochener For-
derung der Flachteile zum Stapelbereich, mit einem
Hauptstapeltrager, auf dem die Flachteile stapelbar sind,
und einem Hiffsstapeltréger, der nach Erreichen einer
vorgebbaren Anzahl von auf dem Hauptstapeltrager ge-
stapelten Flachteilen Giber dem dann durch die vorgeb-
bare Anzahl von Flachteilen auf dem Hauptstapeltrager
gebildeten fertigen Stapel in den Stapelbereich verbring-
bar ist, um nachfolgende Flachteile gestapelt aufzuneh-
men, wobei der Hauptstapeltrager fiir die Entnahme des
fertigen Stapels vorgesehen und im leeren Zustand unter
den im Stapelbereich befindlichen Hilfsstapeltrager ver-
bringbar ist und wobei der Hilfsstapeltrager fir die Uber-
gabe des bis zu diesem Zeitpunkt auf dem Hilfsstapel-
trager gebildeten Teilstapels auf den Hauptstapeltrager
aus dem Stapelbereich zuriickziehbar ist.

[0003] Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind
aus dem Stand der Technik bekannt. Dabei sind unter
"Flachteile" insbesondere Einzelbogen aus Papier, Folie,
Kunststoff 0.dgl. zu verstehen, die eine flachige Form
haben. Unter den Begriffen "Stapel" und "Teilstapel" sind
Ansammlungen Ubereinanderliegender Flachteile zu
verstehen. Unter dem Begriff "Stapelbereich" ist derjeni-
ge Ortbzw. Bereich zu verstehen, an der der (Teil)Stapel
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aus den angeférderten Flachteilen gebildet wird.

[0004] In der papierverarbeitenden Industrie werden
an sog. Sammelstationen einzelne Bogen, die beispiels-
weise von einer Schneideeinrichtung durch Abschneiden
von einer laufenden Bahn gebildet wurden, fortlaufend,
d.h. ununterbrochen, zu einem Stapelbereich geférdert
und dort zu Stapeln tbereinander gelegt. Wahrend die-
ser Ansammlung von Bogen im Stapelbereich missen
gewohnlich die Stapel mit einer definierten vorgegebe-
nen Anzahl von Bogen zur Weiterverarbeitung vom Sta-
pelbereich wegbeférdert werden. Um aber eine Unter-
brechung des Betriebes der gesamten Maschine zu ver-
hindern, bleibt die ununterbrochene Zuférderung von Bo-
gen in den Stapelbereich bestehen. Wahrend der
Ubemahme eines fertigen Stapels vom Hauptstapeltra-
ger Ubernimmt temporar ein Hilfsstapeltrager das weitere
Aufstapeln der ununterbrochenen zugeférderten Bogen
im Stapelbereich, und zwar so lange, bis der leere Haupt-
stapeltrager den bis dahin gebildeten Teilstapel vom
Hilfsstapeltrager Gbernimmt. Hierzu wird der Hilfsstapel-
trager in den Stapelbereich verbracht und anschlieRend
wieder entfernt.

[0005] Kritisch ist die Ubergabe des Teilstapels vom
sich aus dem Stapelbereich zuriickziehenden Hilfssta-
peltrager auf den Hauptstapeltrager. Denn da der Hilfs-
stapeltrager eine bestimmte Dicke besitzt, entsteht in
dem Moment, in dem der Teilstapel den Hilfsstapeltréager
verlasst und sich auf dem Hauptstapeltrager ablegt, im
unteren Abschnitt des Teilstapels eine Welle. Durch die
Ausbildung einer solchen Welle wird der untere Bereich
des Teilsstapels nicht lotrecht, sondern gegentiber dem
daruber liegenden ubrigen Abschnitt des Teilsstapels
versetzt abgelegt. Verstarkt werden kann dieser nach-
teilige Effekt noch durch eine zwischen der Oberseite
des Hilfsstapeltragers und der Unterseite des Teilssta-
pels entstehende Reibung, wodurch wahrend der Rick-
ziehbewegung des Hilfsstapeltragers aus dem Stapel-
bereich die unteren Lagen des Teilsstapels mitgenom-
men werden kdnnen. Wenn nun der Hauptstapeltrager
eine ausgleichende Hubbewegung in vertikaler Richtung
nach oben ausfiihrt, um die Dicke des bis dahin bereits
aus dem Stapelbereich herausgefahren Hilfsstapeltra-
gers zu kornpensieren, setzt sich der durch die Welle
gebildete Versatz des unteren Bereiches bzw. der unte-
ren Lagen des Teilstapels in Richtung der Rickziehbe-
wegung des Hilfsstapeltragers bis zum Ende fort. Somit
entsteht ein Absatz im Stapel, derauch als sog. S-Schlag
bezeichnet wird. Ein solcher Absatz stellt jedoch regel-
mafig einen Qualitdtsmangel dar. Denn gerade in der
papierverarbeitenden Industrie besteht gewdhnlich die
Forderung, im wesentlichen gerade Stapelkanten zu er-
zeugen, um die spatere Verarbeitung der Bogen nicht zu
behindern, was insbesondere bei hochwertigen Papie-
ren von besonderer Wichtigkeit ist.

[0006] ZurVermeidungdieses Problemswerdeninder
EP 1262 435 A1 ein Verfahren und eine Vorrichtung der
eingangs genannten Art vorgeschlagen, bei welcher ne-
ben einem ersten Hilfsstapeltrager ein zweiter Hilfssta-
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peltrager vorgesehen ist. Der zweite Hilfsstapeltrager ist
in Bezug auf den ersten Hilfsstapeltrager an der gegen-
Uberliegenden Seite des Stapelbereiches angeordnet.
Nach Einfahren des ersten Hilfsstapeltragers und Errei-
chen einer Position des diesen gegeniberliegenden
zweiten Hilfsstapeltréagers wird der zweite Hilfsstapeltra-
ger synchron mit dem Wiederausfahren des ersten Hilfs-
stapeltragers bis in eine mittlere Position im Stapelbe-
reich gefahren und dann von dieser aus gegenlaufig syn-
chron mit dem Ausfahren des ersten Hilfsstapeltragers
wieder aus dem Stapelbereich herausgezogen. Der dar-
auf gebildete Teilstapel legt sich dann auf einer Palette
ab, die auf dem bereits unterhalb der von den beiden
Hilfsstapeltrégern gebildeten Ebene befindlichen Haupt-
stapeltrager liegt. Zwar bildet sich an den einander zu-
gewandten Enden der beiden Hilfsstapeltrager jeweils
eine Welle. Da diese beiden Wellen jedoch einander ent-
gegengesetzt gerichtet sind, entsteht eine Kompensati-
on, so dass durch das synchrone symmetrische Ausfah-
render beiden Hilfsstapeltrédger der Teilstapel im wesent-
lichen ohne Kantenversatz abgelegt wird. Nicht zuletzt
die Anordnung eines zweiten Hilfsstapeltragers bedingt
bei dieser bekannten Vorrichtung eine aufwendige Kon-
struktion und eine komplizierte Steuerung, was sich auch
nachteilig in erhdhten Herstellungs-, Betriebs- und War-
tungskosten niederschlagt.

[0007] In der EP 0 896 945 B1 wird die Verwendung
mehrerer Ausrichtleisten und/oder -platten zum aktiven
rechtwinkligen Ausrichten der Palette und des darauf lie-
genden Bogenstapels vorgeschlagen, um auf diese Wei-
se eine Verformung oder einen Kantenversatz im Stapel
zu kompensieren. Diese bekannte Vorrichtung eignet
sich jedoch nicht fiir schwergewichtige Stapel sowie
GrolR¥formatbdgen.

[0008] Ferner ist aus der DE 36 12 019 A1 eine Sta-
pelvorrichtung zum Aufschichten eines Stapels aus
Flachmaterial-Lagen bekannt, bei welcher zunachst auf
einer Palette ein Anfangs-Stapel zwischen einem vibrie-
renden Ausrichtanschlag und einem gegenulber stehen-
den Ausrichter so aufgeschichtet wird, dass der beim
Ausrichtanschlag liegende Randbereich Gber die Palette
Ubersteht. Dann wird eine Palette mit dem diese tragen-
den Absenktisch derart abgesenkt, dass der Randbe-
reich auf einen unter ihn gefahrenen Hilfstisch auflauft
und mit diesem geringfiigig Uber das Niveau der Trag-
flache der Palette angehoben wird. Die Palette kann
dann mit einem Schieber so unter dem Anfangs-Stapel,
dem Ausrichtanschlag und dem Hilfstisch verschoben
werden, dass alle Stapelkanten gegeniiber den Auf3en-
begrenzungen der Palette zurlickversetzt sind, wonach
der Hilfstisch zurlickgezogen wird und der angehobene
Randbereich unter Flihrung an der Ausrichtflache des
stillgesetzten Ausrichtanschlages auf die Tragflache fallt.
Danach wird der Stapel auf seine volle Héhe aufge-
schichtet.

[0009] EsistAufgabe dervorliegenden Erfindung, eine
gegenlber dem Stand der Technik konstruktiv und
steuerungstechnisch vereinfachte Lésung anzugeben,
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die gleichwohl einen Nonstop-Stapelwechsel ohne Be-
eintrachtigung der Stapelqualitat gestattet.

[0010] Diese Aufgabe wird gemall einem ersten
Aspekt der Erfindung geldst durch ein Verfahren zur Bil-
dung von Stapeln von Flachteilen, insbesondere Bogen
wie beispielsweise Papierbogen, in einem Stapelbereich
unter im wesentlichen ununterbrochener Férderung der
Flachteile zum Stapelbereich, mit den Schritten,

a) Flachteile auf einem Hauptstapeltrager zu sta-
peln,

b) nach Erreichen einer vorgebbaren Anzahl von auf
dem Hauptstapeltrédger gestapelten Flachteilen Gber
dem dann durch die vorgebbare Anzahl von Flach-
teilen gebildeten fertigen Stapel einen Hilfsstapeltra-
ger in den Stapelbereich zu verbringen,

c¢) nachfolgende Flachteile auf dem Hilfsstapeltrager
zu stapeln,

d) den fertigen Stapel von dem Hauptstapeltrager
zu entnehmen,

e) den dann leeren Hauptstapeltrdger unter den
Hilfsstapeltrager zu verbringen und

f) den Hilfsstapeltrager aus dem Stapelbereich zu-
rickzuziehen, um dadurch den auf dem Hilfsstapel-
trager bis zu diesem Zeitpunkt gebildeten Teilstapel
auf den Hauptstapeltrager zu libergeben,

dadurch gekennzeichnet, dass in und/oder nach dem
Schritt f) zumindest ein die Oberseite mindestens teilwei-
se bildender Abschnitt des Hauptstapeltradgers im we-
sentlichen entgegengesetzt zu der Riickziehbewegung
des Hilfsstapeltrédgers eine Vorschubbewegung aus-
fuhrt, um den Teilstapel durch diese Vorschubbewegung
entsprechend mitnehmen zu kénnen.

[0011] GemaR einem zweiten Aspektdervorliegenden
Erfindung wird die Aufgabe gel6st durch eine Vorrichtung
zur Bildung von Stapeln von Flachteilen, insbesondere
Bogen wie beispielsweise Papierbogen, in einem Sta-
pelbereich unter im wesentlichen ununterbrochener Foér-
derung der Flachteile zum Stapelbereich, mit einem
Hauptstapeltrager, auf dem die Flachteile stapelbar sind,
und einem Hilfsstapeltrager, der nach Erreichen einer
vorgebbaren Anzahl von auf dem Hauptstapeltrager ge-
stapelten Flachteilen Gber dem dann durch die vorgeb-
bare Anzahl von Flachteilen auf dem Hauptstapeltrager
gebildeten fertigen Stapel in den Stapelbereich verbring-
bar ist, um nachfolgende Flachteile gestapelt aufzuneh-
men, wobei der Hauptstapeltrager fiir die Entnahme des
fertigen Stapels vorgesehen und im leeren Zustand unter
den im Stapelbereich befindlichen Hilfsstapeltrager ver-
bringbar ist und wobei der Hilfsstapeltrager fiir die Uber-
gabe des bis zu diesem Zeitpunkt auf dem Hilfsstapel-
trager gebildeten Teilstapels auf den Hauptstapeltrager



5 EP 1 870 361 B1 6

aus dem Stapelbereich zuriickziehbar ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest ein die Oberseite minde-
stens teilweise bildender Abschnitt des Hauptstapeltra-
gers zumindest im wesentlichen entgegengesetzt zu der
Richtung der Riickziehbewegung des Hilfsstapeltragers
bewegbar ausgefihrt ist und dass eine Steuerungsein-
richtung vorgesehen ist, die die Bewegung zumindest
des die Oberseite mindestens teilweise bildenden Ab-
schnittes des Hauptstapeltrédgers in dessen unter den
Hilfsstapeltréger verbrachten Zustand derart steuert,
dass zumindest der die Oberseite mindestens teilweise
bildende Abschnitt des Hauptstapeltragers im wesentli-
chen entgegengesetzt zu der Rickziehbewegung des
Hilfsstapeltrégers eine Vorschubbewegung ausfihrt, um
den Teilstapel durch diese Vorschubbewegung entspre-
chend mitnehmen zu kénnen, wahrend der Hilfsstapel-
tréger aus dem Stapelbereich zuriickgezogen wird und/
oder nachdem der Hilfsstapeltrager aus dem Stapelbe-
reich zurlickgezogen worden ist.

[0012] Demgemal schilagt die Erfindung vor, zumin-
dest einen die Oberseite mindestens teilweise bildenden
Abschnitt des Hauptstapeltragers in Richtung der Riick-
ziehbewegung des Hilfsstapeltragers bewegbar auszu-
fuhren und eine Bewegung zumindest dieses die Ober-
seite mindestens teilweise bildenden Abschnittes des
Hauptstapeltragers im wesentlichen entgegengesetzt zu
der Ruckziehbewegung des Hilfsstapeltragers fir die
Kompensation eines S-Schlages bzw. Versatzes im un-
teren Bereich des Teilstapels zu nutzen. Durch diese er-
findungsgemaRe eine Ausgleichsbewegung bildende
Vorschubbewegung wird die Vorderkante des unteren
Bereiches des Teilstapels wieder lotrecht unter den dar-
Uber liegenden Ubrigen Abschnitt des Teilstapels ge-
schoben, so dass auf diese Weise die Ausbildung eines
S-Schlages bzw. Versatzes verhindert oder zumindest
auf ein Minimum reduziert wird. Da die GroRe des S-
Schlages abhangig von dem Material der Flachteile, de-
renLange, der Hohe des Teilstapels, der Geometrie beim
Zurlickziehen des Hilfsstapeltrdgers und anderen Fak-
toren sein kann, sollte die Weglénge bei der zu der Rick-
ziehbewegung des Hilfsstapeltragers im wesentlichen
entgegengesetzten Bewegung zumindest des die Ober-
seite mindestens teilweise bildenden Abschnittes des
Hauptstapeltragers individuell einstellbar und somit ein-
stellbar sein.

[0013] Nicht zuletzt weil die Erfindung auf die Verwen-
dung eines weiteren Hilfsstapeltrdger und sonstiger
Hilfsmittel verzichtet, bietet die Erfindung eine konstruk-
tiv und steuerungstechnisch einfache, jedoch wirkungs-
volle Lésung.

[0014] Zwar ist es beispielsweise aus der DE 28 08
774 A1, der DE 79 03 524 U1 und DE 39 22 803 B4
bekannt, bei im Einlaufbereich von Druckmaschinen an-
geordneten Bogenanlegern Verstelleinrichtungen zum
quer zur Bogenfoérdereinrichtung seitlichen Positionieren
der oberen Bogenlage eines Bogenstapels zu verwen-
den. Diese Verstelleinrichtungen verfahren den Haupt-
stapeltrager bzw. eine darauf angeordnete bewegliche
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Plattform jedoch derart, dass jeweils der oberste Bogen
eine vorbestimmte definierte Lage einnimmt, aus der er
der Druckmaschine zugefiihrt werden kann. Bei diesen
bekannten Vorrichtungen liegt somit eine ganzlich ande-
re Aufgabenstellung vor. AuRerdem ist es fir die Funk-
tion jener bekannten Vorrichtungen zwingend erforder-
lich, die seitliche Position der obersten Bogenlage zu er-
fassen und das hieraus abgeleitete Signal fur die An-
steuerung der Verstelleinrichtungen zu nutzen. Eine der-
artige Positionserfassung ist fur die erfindungsgemafie
Lésung dagegen nicht erforderlich. Weiterhin sind jene
bekannten Vorrichtungen fiir eine mehmutzige Betriebs-
weise und somit firr die Ausrichtung eines gesamten Sta-
pels ungeeignet. Letztlich wird in jenem Stand der Tech-
nik der Kerngedanke der vorliegenden Erfindung, nam-
lich einem zu erwartenden Lagenversatz im unteren Be-
reich eines (Teil-)Stapels bereits vor dessen Entstehung
entgegenzuwirken, nirgends gelehrt.

[0015] Ferner offenbart zwar auch die DE 199 28 367
A1 ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Wechseln
von Paletten fir Bogenstapel bei ununterbrochener For-
derung von Bogen zur Stapelstelle unter Verwendung
eines Haupttisches und eines Hilfstisches. Jedoch ist der
Hilfstisch mit einem endlos umlaufenden Tuch versehen,
das beim Herausziehen des Hilfstisches mit entgegen-
gesetzter, betragsmaRig jedoch gleicher Geschwindig-
keit entlang des Hilfstisches bewegt wird. Dadurch, dass
demnach die Relativgeschwindigkeit des Tuches gegen-
Uber dem Hilfstisch denselben Betrag wie die Geschwin-
digkeit des Hilfstisches gegeniliber einem raumfesten
Punkt wahrend dessen Rickziehbewegung aus dem
Stapelbereich hat, jedoch die Bewegungen von Tuch und
Hilfstisch und somit deren Geschwindigkeiten entgegen-
gesetzt zueinander gerichtet sind, entsteht keinerlei Re-
lativbewegung zwischen der Unterseite des untersten
Bogens eines Teilstapels und dem Tuch.

[0016] Im Ubrigen ist es grundsétzlich auch denkbar,
alternativ oder zusatzlich zu dem zumindest einen die
Oberseite mindestens teilweise bildenden Abschnitt des
Hauptstapeltragers zumindest ein die Oberseite minde-
stens teilweise bildenden Abschnitt des Hilfsstapeltra-
gers eine Bewegung im wesentlichen entgegengesetzt
zu der Rickziehbewegung des Hilfsstapeltragers aus-
fuhren zu lassen. Hierzu kann sich beispielsweise ein
entsprechend angetriebenes Tuch eignen.

[0017] Bevorzugte Ausflihrungen und Weiterbildun-
gen der vorliegenden Erfindung sind in den abhangigen
Ansprichen angegeben.

[0018] Vorzugsweise kann der Hauptstapeltrager ei-
nen mindestens teilweise seine Oberseite bildenden Ab-
lagetisch aufweisen, der sich gegeniiber dem librigen
Abschnitt des Hauptstapeltragers im wesentlichen ent-
gegengesetzt zu der Rickziehbewegung des Hilfssta-
peltréagers bewegt.

[0019] Alternativ ist es auch denkbar, beispielsweise
den Hauptstapeltrdger mit einem endlos umlaufenden
Foérderband zu versehen, dessen oberer Trum minde-
stens teilweise die Oberseite des Hauptstapeltragers bil-
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det und sich im wesentlichen entgegengesetzt zur Rick-
ziehbewegung des Hilfsstapeltragers bewegt.

[0020] SchlieRlich kann auch der gesamte Hauptsta-
peltrédger im wesentlichen entgegengesetzt zu der Riick-
ziehbewegung des Hilfsstapeltrdgers bewegbar ausge-
fuhrt sein.

[0021] ZweckmalRigerweise sollte die zur Riickziehbe-
wegung des Hilfsstapeltragers im wesentlichen entge-
gengesetzte Vorschubbewegung zumindest des die
Oberseite mindestens teilweise bildenden Abschnittes
des Hauptstapeltrégers erst dann eingeleitet werden,
nachdem der Hilfsstapeltrdger seine Rickziehbewe-
gung bereits um eine vorgebbare Distanz ausgeflhrt hat.
Bei dieser Ausfiihrung wird dem Umstand Rechnung ge-
tragen, dass geniligend Reibung entsteht, wenn bereits
ein Teil des Teilstapels auf dem Hauptstapeltrager auf-
liegt, um diesen dann durch die Vorschubbewegung ent-
sprechend mithehmen zu kdénnen.

[0022] Gewdhnlich wird ein bewegliches Aufnahme-
element, vorzugsweise eine Palette, zur Aufnahme und
zum Transport des Stapels auf dem Hauptstapeltrager
aufgelegt.

[0023] Ferner sollte vorzugsweise mindest der die
Oberseite mindestens teilweise bildenden Abschnitt des
Hauptsstapeltragers zusatzlich zu seiner zur Riickzieh-
bewegung des Hilfsstapeltragers im wesentlichen ent-
gegengesetzten Vorschubbewegung im wesentlichen
zeitgleich eine Aufwartsbewegung ausfihren, um zumin-
dest die Dicke des sich zurlickziehenden oder bereits
zurlickgezogenen Hilfsstapeltragers entsprechend zu
kompensieren zu kdnnen. Hierzu ist es denkbar, dass
im wesentlichen der gesamte Hauptstapeltrager eine sol-
che Aufwartsbewegung ausfiihren kann. Diese zusatzli-
che Aufwartsbewegung sollte zumindest so lange statt-
finden, bis die Oberseite des Hauptstapeltragers oder
die Oberseite des auf dem Hauptstapeltrager liegenden
Aufnahmeelementes etwa das Niveau der Oberseite des
bis dahin bereits vollstédndig zurlickgezogenen Hilfssta-
peltragers erreicht.

[0024] Bei Verwendung eines Trennmittels, vorzugs-
weise mindestens eines Trennschuhs, welcher im Stand
der Technik bereits zumeist eingesetzt wird, sollte zu-
mindest der die Oberseite mindestens teilweise bildende
Abschnitt des Hauptstapeltragers seine zur Rickziehbe-
wegung des Hilfsstapeltragers im wesentlichen entge-
gengesetzte Vorschubbewegung ausfiihren, wahrend
sich das Trennmittel noch im Stapelbereich befindet und
vorzugsweise bis dieses aus dem Stapelbereich entfernt
worden ist.

[0025] Fir die zuvor beschriebenen Bewegungsab-
laufe ist eine entsprechende Steuerungseinrichtung vor-
zusehen. Vorzugsweise steuert die Steuerungseinrich-
tung die Aufwértsbewegung im wesentlichen zeitgleich
mit der zur Riickziehbewegung des Hilfsstapeltragers im
wesentlichen entgegengesetzten Vorschubbewegung.
Hierzu kann fir die zur Rickziehbewegung des Hilfssta-
peltrégers im wesentlichen entgegengesetzte Vorschub-
bewegung ein erstes Antriebsmittel und fir die Aufwarts-
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bewegung ein zweites Antriebsmittel vorgesehen sein,
wobei diese beiden Antriebsmittel von der Steuerungs-
einrichtung entsprechend angesteuert werden. Bei die-
ser Weiterbildung ist es von Vorteil, dass der resultieren-
de Bewegungsweg einer beliebigen, einstellbaren Kurve
folgen kann. Alternativ ist es aber auch denkbar, dass
die Steuerungseinrichtung mindestens eine Kulissenfih-
rung zur mechanischen Fihrung zumindest des die
Oberseite mindestens teilweise bildenden Abschnittes
des Hauptstapeltragers aufweist.

[0026] Nachfolgend wird ein bevorzugtes Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung anhand der beiliegenden
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Figuren 1 bis 13  in Reihenfolge verschiedene Be-
triebszustdnde einer Vorrichtung
gemal einer bevorzugten Ausfih-
rung der Erfindung;

schematisch im Blockschaltbild eine
Steuerungseinrichtung mit einigen
wesentlichen Komponenten fir die
in den Figuren 1 bis 13 dargestellte
Vorrichtung;

Figur 14

Figur 15 ein Vektordiagramm zur Darstellung
des Bewegungsablaufes der Haupt-
stapelplattform der Vorrichtung ge-
maf den Figuren 12 und 13;

Figur 16 in perspektivischer Darstellung die
Stapelablage der Vorrichtung mit ei-
nigen wesentlichen Komponenten;
und

Figur 17 eine vergroflerte ausschnittsweise
Darstellung von Figur 16.

[0027] Die Figuren 1 bis 13 zeigen schematisch eine
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafen Verfahrens
in Form von dreizehn schematischen Momentaufnah-
men von Betriebszustanden einer das erfindungsgema-
3e Verfahren ausfiihrenden bevorzugten Ausfiihrung ei-
ner erfindungsgemafen Vorrichtung.

[0028] Die in den Figuren 1 bis 13 schematisch dar-
gestellte Vorrichtung wird zunachst anhand von Figur 1
im einzelnen erlautert. Die dargestellte Vorrichtung dient
insbesondere zum Wechseln von Paletten fiir Bogensta-
pel bei im wesentlichen ununterbrochener Férderung
von Bogen zu einer Stapelstelle 2. Im Bereich der Sta-
pelstelle 2 weist im dargestellten Ausflihrungsbeispiel
die Vorrichtung ein Oberband 4 und einlaufseitig zur Sta-
pelstelle 2 gelegen eine Forderebene 6 und eine Trans-
portwalze 8 auf. Zwischen dem Oberband 4 einerseits
und der Transportebene 6 und der Transportwalze 8 an-
dererseits werden Bogen 10 in Richtung des Pfeils A zur
Stapelstelle 2 geférdert, wobei der Transport der Bogen
10im wesentlichen ununterbrochen stattfindet. Alternativ
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zur dargestellten Ausflihrung ist es beispielsweise auch
denkbar, anstelle einer Férderebene 6 und einer Trans-
portwalze 8 ein Unterband vorzusehen, das stromauf-
warts der Stapelstelle 2 endet.

[0029] Die herangeférderten Bogen 10 werden in der
Stapelstelle 2 zu Stapeln auf einer Palette 12 aufge-
schichtet, welche auf der Oberseite einer Hauptstapel-
plattform 14 aufliegt. Die Hauptstapelplattform 14 ist auf
in den Figuren 1 bis 13 nicht ndher dargestellte Weise
vertikal bewegbar gelagert.

[0030] Die Stapelstelle 2 wird in Forderrichtung be-
grenzt durch einen als Anschlag fiir die zur Stapelstelle
2 gefoérderten Bogen 10 dienenden wandartigen Front-
anrichter 16. Dem Frontanrichter 16 gegenuber liegend
wird die Stapelstelle 2 durch einen schematisch darge-
stellten, wandartigen hinteren Anrichter 18 begrenzt. Der
Frontanrichter 8 und der hintere Anrichter 18 sind vertikal
angeordnet. Nach unten wird die Stapelstelle 2 durch die
bereits erwahnte Palette 12 begrenzt.

[0031] Die die Palette 12 tragende Hauptstapelplatt-
form 14 wird wahrend des Aufstapelns der Bogen 10 mit
einer solchen Geschwindigkeit nach unten abgesenkt,
dass die Oberseite des Stapels etwa stets in der gleichen
Héhe verbleibt, d.h. relativ zur Férderebene (in Hohe des
in Figur 1 dargestellten Pfeils A) etwa unverandert bleibt.
Hierzu wird die Abwartsbewegung der Hauptstapelplatt-
form 14 von einer Steuereinrichtung gesteuert, die an
spaterer Stelle der Beschreibung noch néher erlutert
wird.

[0032] Der hintere Anrichter 18 weist in den Figuren
nicht dargestellte, vertikale Ausnehmungen auf, durch
die ein Trennfinger 20 in die Stapelstelle 2 gelangen
kann. Der Trennfinger besteht im dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel aus einer im Wesentlichen horizontal ge-
richteten Platte und sitzt am oberen Ende eines im We-
sentlichen vertikal angeordneten Armes 22, der in nicht
naher bezeichneter Weise schwenkbar gelagert ist.
[0033] Ahnlich wie der Trennfinger 20 ist, in Férder-
richtung gemaR Pfeil A betrachtet, stromaufwarts der
Stapelstelle 2 und benachbart zum hinteren Anrichter 18
ein Trennschuh 24 vorgesehen, der auf nicht néher dar-
gestellte Weise sowohl in vertikaler als auch in horizon-
taler Richtung bewegbar gelagert ist.

[0034] Obwohl in den Figuren nur jeweils ein Trenn-
finger 20 und ein Trennschuh 24 dargestellt sind, werden
gewohnlich mehrere Trennfinger 20 und insbesondere
mehrere Trennschuhe 24 in Richtung quer zur Zeich-
nungsebene von Figur 1 nebeneinander liegend verwen-
det.

[0035] Benachbart zum Trennschuh 24 ist eine Hilfs-
stapelplattform 26 angeordnet, die in den Figuren 1 bis
6 und 11 bis 13 nur mit ihrem zur Stapelstelle 2 benach-
barten Ende, jedoch in den Figuren 7 bis 10 vollstéandig
dargestelltist. Die Hilfsstapelplattform 26 ist auf nicht na-
her dargestellte Weise sowohl in vertikaler als auch in
horizontaler Richtung bewegbar. In horizontaler Rich-
tung ist die Hilfsstapelplattform 26 zwischen einerin Figur
1 gezeigten Ruhestellung aufRerhalb der Stapelstelle 2
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und, in Foérderrichtung geman Pfeil A betrachtet, strom-
aufwarts dieser und einer Arbeitsstellung, in der sie voll-
standig in die Stapelstelle 2 eingefahren ist, verfahrbar.
Ist die Hilfsstapelplattform 26 in die Stapelstelle 2 einge-
fahren, wird sie vertikal nach unten mit einer Geschwin-
digkeit ahnlich wie die Hauptstapelplattform 14 abge-
senkt, so dass die Oberseite des dann auf der Hilfssta-
pelplattform 26 gebildeten Teilstapels etwa stets in der
gleichen Héhe verbleibt, d.h. relativ zur Férderebene et-
wa unverandert bleibt. In vertikaler Richtung aufwarts be-
wegt wird die Hilfsstapelplattform 26, wenn sie sich in
ihrer Ruhestellung gemaR Figur 1 befindet. Dieser Be-
wegungsablauf der Hilfsstapelplattform 26 wird ebenfalls
von der bereits erwahnten Steuerungseinrichtung beein-
flusst.

[0036] SchlieBlich ist in Figur 1 noch ein hinterer Pa-
lettenanrichter 28 erkennbar dargestellt, der zwischen
einer in Figur 1 gezeigten Ruhestellung auRRerhalb der
Stapelstelle 2 und, in Forderrichtung gemaf Pfeil A be-
trachtet, stromaufwérts dieser und einer Arbeitsstellung
gemal den Figuren 7 bis 11 unterhalb des hinteren An-
richters 18 auf nicht ndher dargestellte Weise bewegbar
gelagert ist.

[0037] Die Bewegungen des Trennfingers 20, des
Trennschuhs 24 und des Palettenanrichters 28 werden
ebenfalls von der bereits erwahnten Steuerungseinrich-
tung entsprechend gesteuert. Genau genommen, findet
die Bewegung des Trennfingers 20, des Trennschuhs 24
und des Palettenanrichters 28 durch nicht dargestellte
Antriebe statt, die an die Steuerungseinrichtung ange-
schlossen sind. Gleiches gilt auch fir die in den Figuren
1 bis 13 nicht dargestellten Antriebe fir die Hauptstapel-
plattform und die ebenfalls nicht dargestellten Antriebe
fur die Hilfsstapelplattform 26.

[0038] Nachfolgend wird anhand der Figuren 1 bis 13
der Betrieb der in Figur 1 gezeigten Vorrichtung naher
erlautert, wobei aus Griinden einer besseren Ubersicht-
lichkeit in den Figuren 2 bis 13 nur die Bezugszeichen
derjenigen Komponenten angegeben sind, die fir den
dort jeweils gezeigten Verfahrensschritt von Bedeutung
sind.

[0039] Figur 1 zeigtden Grundzustand der Vorrichtung
bzw. des Verfahrens. In diesem Grundzustand wird zu-
nachst, gesteuert von der bereits erwadhnten Steuerungs-
einrichtung, eine vorgegebene Anzahl von Bogen 10 in
der Stapelstelle 2 auf die Palette 12 gestapelt. Dies ge-
schieht, indem ein ununterbrochener Strom von Bogen
10 zur Stapelstelle 2 gegen den Frontanrichter 16 gefor-
dert wird. Gleichzeitig wird die Hauptstapelplattform 14
abgesenkt, um die Oberseite des langsam anwachsen-
den Stapels relativ zur Férderebene etwa unverandert
zu lassen. Dabei befinden sich der Trennfinger 20, der
Trennschuh 24, die Hilfsstapelplattform 26 und der Pa-
lettenanrichter 28 jeweils in ihrer in Figur 1 gezeigten
Ruhestellung.

[0040] Nachdem von einem in den Figuren 1 bis 13
nicht dargestellten Sensor- oder Zahimittel festgestellt
wurde, dass eine bestimmte Anzahl von Bogen in der
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Stapelstelle 2 auf der Palette 12 aufgestapelt worden ist,
wird der Trennfinger 20 in Richtung entsprechend der
Forderrichtung gemaR Pfeil A bewegt, bis er den so ge-
bildeten, fertigen Bogenstapel 20 Gbergreift, wie Figur 2
erkennen lasst. Der Trennfinger 20 begrenzt somit ge-
maf Figur 2 den fertigen Bogenstapel 20 nach oben und
trennt die aufgrund ununterbrochener Férderung nach-
folgenden Bogen 10 von dem fertigen Bogenstapel 30.
[0041] Unmittelbar nach dem Einfiihren des Trennfin-
gers 20 in die Stapelstelle 2 wird der Trennfinger 20 si-
multan zur Hauptstapelplattform 14 und somit zum ferti-
gen Bogenstapel 30, der vom Trennfinger 20 nun um-
griffen ist, abgesenkt, wie durch den Pfeil B in Figur 2
und durch den Pfeil C in Figur 3 angedeutet ist. Wie Figur
3 ferner erkennen lasst, bildet sich dabei oberhalb des
Trennfingers 20 ein weiterer Teilstapel 30a, der auf dem
fertigen Bogenstapel 30 aufliegt und aufgrund der unun-
terbrochenen Foérderung weiterer Bogen 10 langsam an-
wachst. Der eingefiihrte Trennfinger 20 definiert dabei
zwischen dem unteren fertigen Bogenstapel 30 und dem
dariiber anwachsenden Teilstapel 30a eine erste virtu-
elle Trennlinie 32, wie Figur 3 ferner erkennen lasst.
[0042] Allerdings steuert nun die Steuerungseinrich-
tung die Bewegung des Trennfingers 20 derart, dass das
Absenken des Trennfingers 20 gegenuber der Absenk-
geschwindigkeit der Hauptstapelplattform 14 langsamer
geschieht. Durch das schnellere Absenken der Haupt-
stapelplattform 14 weiterhin in Richtung des nun Figur 4
dargestellten Pfeils D gegenliber dem Absenken des
Trennfingers 20 bildet sich eine in Figur 4 erkennbare
Licke 34, die nach unten von der Oberseite des fertigen
Stapels 30 auf Hohe der ersten Trennlinie 32 und nach
oben von einer nun vom Trennfinger 20 gebildeten zwei-
ten virtuellen Trennlinie 36 begrenzt wird.

[0043] Wie Figur 5 zeigt, wird nun in dieser Liicke 34
der Trennschuh 24 in horizontaler Richtung gemaf Pfeil
E eingeschoben.

[0044] Gleichzeitig mitund nach dem Einschieben des
Trennschuhs 24 wird der Trennfinger, nun wieder die
Oberseite des fertigen Stapels 30 umgreifend, weiter si-
multan mit der Hauptstapelplattform 14 in Richtung des
nun in Figur 6 dargestellten Pfeils F vertikal abgesenkt,
wodurch sich die Liicke 34 vergréRert. Dies ist in Figur
6 gezeigt.

[0045] In diese nun vergréRerte Licke 34 wird die
Hilfsstapelplattform 26 in Richtung des Pfeils G gemal
Figur 7 eingefahren, wodurch der obere Teilsstapel 30a
nun auf der Hilfsstapelplattform 26 zu liegen kommt und
der untere fertige Bogenstapel 30 nunmehr endgiltig
vom darlber befindlichen Teilstapel 30a getrennt wird.
Ferner ist diesem Betriebszustand der Palettenanrichter
28 in seine Arbeitsstellung bewegt, in der er zunachst an
der hinteren Seite des fertigen Bogenstapels 30 anliegt,
wie Figur 7 ebenfalls erkennen lasst.

[0046] AnschlieRend wird der Trennfinger 20 wieder
in seine Ruhestellung verbracht und die Hauptstapel-
plattform 14 mit héherer Absenkgeschwindigkeit nach
unten in Richtung des Pfeils | bewegt, wie in Figur 8 ge-
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zeigt ist.

[0047] AnschlieBend wird die Palette 12 mit dem dar-
aufliegenden fertigen Bogenstapel 30 von der Hauptsta-
pelplattform 14 entfernt. Hierzu kann vorzugsweise an
der Hauptstapelplattform 14 ein nicht ndher dargestelltes
Forderband vorgesehen sein, dessen oberer Trum die
Oberseite der Hauptstapelplattform 14 bildet und bei ent-
sprechender Rotation die darauf aufliegende Palette 12
mit dem fertigen Bogenstapel 30 von der Hauptstapel-
plattform 14 auf ein anderes Fordermittel schiebt. Ge-
wohnlich 1auft dieses Forderband, auch als Palettenfor-
derer bezeichnet, quer zur Férderrichtung der Bogen 10
gemaf Pfeil A von Figur 1.

[0048] Nach Entfernen der mit dem fertigen Bogensta-
pel 30 beladenen Palette gelangt auf die Hauptstapel-
plattform 14 eine neue leere Palette 12. Die Hauptsta-
pelplattform 14 wird nun in Richtung des Pfeils J vertikal
angehoben, wie Figur 9 erkennen lasst, bis die Haupt-
stapelplattform 14 mit der leeren Palette 12 in eine Po-
sition unterhalb der Hilfsstapelplattform 26 gemaR Figur
10 gelangt. Dabei sorgt der in seiner Arbeitsstellung be-
findliche Palettenanrichter 28 fiir eine gewlinschte Aus-
richtung der Palette 12 gegeniiber dem Teilstapel 30a,
der nach wie vor von der in die Stapelstelle 2 eingefah-
renen Hilfsstapelplattform 26 getragen wird und aufgrund
von ununterbrochener Zuférderung weiterer Bogen 10
weiterhin anwachst.

[0049] Wie Figur 10 ferner erkennen lasst, liegt der
Teilstapel 30a in seinem hinteren, (in Bezug auf die For-
derrichtung der Bogen 10 gemaR Pfeil A von Figur 1,
stromaufwartigen Randabschnitt nach wie vor auch auf
dem Trennschuh 24 auf, wodurch an der Unterseite des
Teilstapels 30a eine kleine Welle entstanden ist. Im Be-
reich des Trennschuhs 24 liegt somit der Teilstapel 30a
auf der unterhalb des Trennschuhs 24 befindlichen Hilfs-
stapelplattform 26 nicht auf, so dass nur ein Teil des Ge-
wichts des Teilstapels 30a von der Hilfsstapelplattform
26 getragen wird, und zwar auf deren benachbart zum
Frontanrichter 16 gelegenen Abschnitt. Dies erleichtert
ein Herausziehen der Hilfsstapelplattform 26 aus der Sta-
pelstelle 2 in Richtung des Pfeils R gemaf Figur 11, in
der die Hilfsstapelplattform 26 wieder in ihrer Ruhestel-
lung gezeigt ist, in der sie dann wieder vollstdndig aus
der Stapelstelle 2 zurtickgezogen ist.

[0050] Durch Zuriickziehen der Hilfsstapelplattform 26
fallt der Teilstapel 30a mit seinem vorderen Abschnitt
benachbart zum Frontanrichter 16 auf die von der
Hauptsstapelplattform 14 getragenen leeren Palette 12.
Hierdurch wird die Ubergabe des Teilstapels 30 auf die
Palette 12 eingeleitet. Die Ubergabe des Teilstapels 30a
von der Hilfsstapelplattform 26 auf die Palette 12 ist je-
doch kritisch. Da die Hilfsstapelplattform 26 eine be-
stimmte Dicke hat, vergréRert sich in dem Moment, in
dem der Teilstapel 30a die sich zurlickziehende Hilfssta-
pelplattform 26 verlasst und auf der Palette 12 abgelegt
wird, die an der Unterseite des Teilstapels 30a gebildete
und bereits zuvor angesprochene Welle. Durch Ausbil-
dung einer solchen Welle werden die unteren Bogen des
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Teilstapels 30a nicht lotrecht zum Frontanrichter 16 auf
der Palette 12 abgelegt, sondern leicht in Richtung der
Bewegung der sich aus der Stapelstelle 2 herausbewe-
genden Hilfsstapelplattform 26 geman Pfeil R (Figur 11)
und somit entgegengesetzt zur Foérderrichtung geman
Pfeil A von Figur 1 verschoben. Dieser Effekt kann durch
die Reibung zwischen der Oberseite der Hilfsstapelplatt-
form 26 und der Unterseite des Teilsstapels 30a noch
verstarkt, ggf. aber durch die Anordnung bzw. Bespan-
nung der Hilfsstapelplattform 26 mit einem nicht ange-
triebenen, umlaufenden Tuch gemindert oder sogar
génzlich ausgeschlossen werden. Diese Welle setzt sich
nun bis zur, in Férderrichtung der Bogen 10 geman Pfeil
A von Figur 1 betrachtet, stromaufwarts und benachbart
zum hinteren Anrichter 18 gelegenen Seite des Teilsta-
pels 30a fort. Wenn nun die Hauptstapelplattform 14 eine
ausreichende Hubbewegung gemag Pfeil V von Figur 12
in vertikaler Richtung nach oben ausfiihrt, um die Dicke
der bereits herausgefahrenen Hilfsstapelplattform 26 zu
kompensieren, werden die unteren Lagen des Teilssta-
pels 30a unter dem hinteren Anrichter 18 herausge-
driickt. Dieser Effekt verstarkt sich noch, wenn anschlie-
Rend der Trennschuh 24 in Richtung des Pfeils | gemaf
Figur 13 vom Teilstapel 30a abgezogen und aus der Sta-
pelstelle 2 heraus in seine Ruhestellung zuriick bewegt
wird. Somit kann sich also im unteren Bereich des Teil-
stapels 30a ein Absatz bilden, der auch als sog. "S-
Schlag" bezeichnet wird und einen Qualitdtsmangel dar-
stellt.

[0051] Um diesen nachteiligen Effekt zu vermeiden,
wird in dem in Figur 12 gezeigten Moment, in dem die
Hauptstapelplattform 14 den zuvor erwéhnten vertikalen
Ausgleichshub in Richtung geman Pfeil V ausflhrt, die
Hauptsstapelplattform 14 zeitgleich einem horizontalem
Hub in Richtung des Pfeils H und somit entgegengesetzt
zur rickwarts gerichteten Bewegung der der die Stapel-
stelle 2 verlassenden Hilfsstapelplattform 26 geman Pfeil
R von Figur 11 unterworfen. Dadurch werden die unteren
Lagen des Teilstapels 30a mitihrer vorderen Kanten wie-
der lotrecht gegen oder unter den Frontanrichter 16 ge-
schoben. Die Distanz, die durch die zuvor erwahnte Wel-
le in vertikaler Richtung bedingt war, wird durch diese
zusatzliche horizontale Vorschubbewegung der Haupts-
stapelplattform 14 geman Pfeil H ausgeglichen. Dadurch
kann die Ausbildung der Welle verhindert oder zumindest
auf ein akzeptables Minimum reduziert werden. Die ho-
rizontale Hubbewegung geman Pfeil H findet Gbrigens
auch noch wahrend des Herausziehens des Trenn-
schuhs 24 statt, wie in Figur 13 angedeutet ist. Da die
Grof3e der zuvor erwdhnten Welle abhangig von der Pa-
piersorte, der Abschnittsldnge, der Héhe des bis zu die-
sem Zeitpunkt gebildeten Teilstapels 30a, der Geometrie
beim Herausziehen der Hilfsstapelplattform 26 und an-
deren Faktoren sein kann, sollte die Gréf3e der horizon-
talen Hubbewegung gemaR Pfeil H veranderbar bzw.
einstellbar sein. In diesem Zusammenhang ist es von
Vorteil, die Bewegung durch Hinzufiigen einer geeigne-
ten Sensorik geregelt anstatt gesteuert stattfinden zu las-
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sen. Die horizontale Bewegung gemal Pfeil H sollte au-
Rerdem zum vertikalen Hub geman Pfeil V synchron ver-
laufen. Dabei ist es denkbar, dass diese Synchronisation
nicht linear, sondern einer beliebigen, vorgegebenen
Kurve folgt. Die Steuerung dieses Bewegungsablaufes
wird ebenfalls von der bereits eingangs erwdhnten
Steuerungseinrichtung tbernommen.

[0052] Wieim Ubrigen bereits Figur 12 ferner erkennen
I8sst, ist in dem dort dargestellten Verfahrensschritt der
Palettenanrichter 28 in seine Ruhestellung auf3erhalb
der Stapelstelle 2 zuriickbewegt.

[0053] Nunmehr ist somitim wesentlichen der gleiche
Zustand wieder erreicht, wie er bereits in Figur 1 gezeigt
ist, wobei allerdings noch der Arm 22 mit dem daran sit-
zenden Trennfinger 20 in die obere Ruhestellung gemafn
Figur 1 verfahren werden muss.

[0054] Erganzend ist an dieser Stelle noch anzumer-
ken, dass fiir die Ubernahme eines nachsten Teilstapels
30a zuvor die Hauptsstapelplattform 14 um die Lange
des horizontalen Vorschubweges nunmehr in entgegen-
gesetzter Richtung, also in Richtung entgegengesetzt
zum Pfeil H von Figur 12 und 13 bzw. entgegengesetzt
zur Férderrichtung geman Pfeil A von Figur 1, in horizon-
taler Richtung zuriickgefahren werden muss. Diese riick-
wartsgerichtete Horizontalbewegung findet wahrend des
Absenkens der mit einem vollen fertigen Stapel 30 bela-
denen Hauptstapelplattform 14 wahrend der in den Fi-
guren 7 und 8 gezeigten Verfahrensschritte statt.
[0055] Ferner sei an dieser Stelle erganzend ange-
merkt, dass das zuvor anhand der Figuren 1 bis 13 be-
schriebene Verfahren gewéhnlich wiederholt ausgefihrt
wird.

[0056] Figur 14 zeigt schematisch im Blockschaltbild
eine bevorzugte Ausfiihrung einer Steuerungs- und An-
triebseinrichtung 40 zur Steuerung der anhand der Figu-
ren 1 bis 13 beschriebenen Verfahrensschritte der dort
schematisch dargestellten Vorrichtung. Hiernach ist ein
Bedienungsterminal 42 vorgesehen, das an eine Maschi-
nensteuerung 44 angeschlossen ist. Die Maschinen-
steuerung 44 verarbeitet nicht nur die vom Bedienungs-
terminal 42 erhaltenen Daten, sondern auch die von einer
Laserlichtschranke 46, einer Hinterkantensensorik 48
und einer Vorderkantensensorik 50 empfangenen Signa-
le. Die Laserlichtschranke 46 dient zur Zahlung der Bo-
gen 10 oder Clips und sitzt gewdhnlich an der Einlaufs-
seite der Stapelstelle 2 beispielsweise im Bereich der
Transportwalze 8 (Figur 1). Eine Zahlung der Bogen 10
ist wichtig, um festzustellen, wann die Bildung des Sta-
pels 30 (Figur 2), der durch eine vorgegebenen Anzahl
von Bogen 10 definiert wird, beendet ist, um dann den
Trennfinger 20 einzufahren. Die Hinterkantensensorik 48
und die Vorderkantensensorik 50 sind dafiir u.a. vorge-
sehen, die Ausrichtung der unteren Lagen des auf der
Hilfsstapelplattform 26 gebildeten Teilstapels 30a zu er-
fassen, um daraus den durch die Welle entstandenen
Versatz zwischen den Vorderkanten und den Hinterkan-
ten des Teilstapels 30a ermitteln zu kdnnen, woraus
dann die erforderliche Lange des horizontalen Vorschub-
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weges fiur die Hauptstapelplattform 14 in Richtung des
Pfeils H von Figur 12 und 13 bestimmt wird. Demnach
istdie Hinterkantensensorik 48 in der Ebene des hinteren
Anrichters 18 und auf der Héhe der Hilfsstapelplattform
26 und die Vorderkantensensorik 50 in der Ebene des
Frontanrichters 16 und ebenfalls auf der Héhe der Hilfs-
stapelplattform 26 anzuordnen.

[0057] Die Maschinensteuerung 44 ist mit einem An-
triebscontroller 52 gekoppelt, der einen Antriebsregler
54 enthalt, an dem ein Hubantriebsmotor 56 fur die Ver-
tikalbewegung der Hauptstapelplattform 14 und ein zu-
gehdriger Positionsgeber 58 angeschlossen sind. Ferner
enthalt der Antriebscontroller 52 einen Antriebsregler 60,
an dem ein Horizontalantriebsmotor 62 fiir die horizon-
tale Vorschubbewegung der Hauptstapelplattform 14
und ein zugehdriger Positionsgeber 64 angeschlossen
ist. Ferner Iasst Figur 14 schematisch erkennen, dass
der Antriebscontroller 52 einen Antriebsregler 66 enthalt,
an den ebenfalls ein Horizontalantriebsmotor 68 und ein
zugehdriger Positionsgeber 70 angeschlossen sind. Der
Horizontalantriebsmotor 68 dient ebenfalls zur Erzeu-
gung der horizontalen Vorschubbewegung der Haupt-
stapelplattform 14. Die in Figur 14 skizzierte Verwendung
zweier Horizontalantriebsmotoren 62 und 68 beriicksich-
tigt eine Ausfiihrung, wonach an zwei gegenuberliegen-
den Seiten die Hauptstapelplattform 14 von jeweils ei-
nem Motor in horizontaler Richtung angetrieben wird, wo-
bei die beiden Horizontalantriebsmotoren 62 und 68 eine
gemeinsame elektrische Welle bilden, was durch eine
entsprechende Steuerung im Antriebscontroller 52 zu
berucksichtigen ist.

[0058] Nicht dargestellt im Blockschaltbild von Figur
14 sind Steuerungs- und Antriebsmittel fiir die tbrigen
Komponenten der in den Figuren 1 bis 13 gezeigten Vor-
richtung, wie beispielsweise fiir den Trennfinger 20, den
Trennschuh 24, die Hilfsstapelplattform 26 und den Pa-
lettenanrichter 28. Selbstverstandlich sind derartige
Steuerungs- und Antriebsmittel ebenfalls vorzusehen.
[0059] Wie anhand der Figuren 12 und 13 beschrie-
ben, fiihrt fir die Ubernahme des Teilsstapels 30a die
Hauptstapelplattform 14 synchron sowohl eine vertikale
Hubbewegung gemal Pfeil V als auch eine horizontale
Hubbewegung gemaf Pfeil H aus, woraus dann eine ent-
sprechend schrag nach oben gerichtete Bewegung re-
sultiert. Dies ist noch einmal der besseren Klarheit halber
anhand eines in Figur 15 dargestellten Vektordiagramms
schematisch gezeigt. Aus Figur 15 ist deutlich erkennbar,
dass die resultierende Bewegung S aus einer kombi-
natorischen Wirkung eines vertikalen Bewegungsvek-
tors S, (entsprechend Pfeil V von Figur 12 und 13) und
eines horizontalen Bewegungsvektors S, (entspre-
chend Pfeil H von Figur 12 und 13) gebildet wird. Durch
entsprechende Ansteuerung der zugehdrigen Antriebe
56,62 und 68 in der Steuerungs- und Antriebseinrichtung
40 von Figur 14 lassen sich ortsabhangig die Bewe-
gungsvektoren S, und S veréndern, wodurch die Haupt-
stapelplattform 14 beispielsweise eine gekrimmte Be-
wegung ausfiihren kann.
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[0060] Figur 16 zeigt eine genauere perspektivische
Darstellung einer Ausflihrung der zuvor anhand der Fi-
guren 1 bis 13 erdrterten Vorrichtung im Bereich der Sta-
pelstelle 2. Erkennbar ist ein vierbeiniges Gestell 80 mit
zwei einlaufseitigen vertikalen Stadndern 82 und zwei ge-
genlberliegenden Sténdern 83, wobei jeweils ein Stan-
der 82 und ein Stander 83 durch einen oberen Langs-
balken 84 miteinander verbunden sind. Die ebenfalls er-
kennbar dargestellte Hauptstapelplattform 14 istam Ge-
stell 80 an einem Kettentrieb aufgehangt, der fir die ver-
tikale Bewegung der Hauptstapelplattform 14 sorgt. In
Figur 16 sind vom Kettentrieb nur strichpunktierte Linien
86 zur schematischen Darstellung des Verlaufes der Ket-
ten und zwei Kettenrader 88 gezeigt, an denen die Ketten
umgelenkt werden. Die Ketten werden gemeinsam zu
einem Antrieb geflhrt, der in Figur 16 nicht dargestellt
ist; bei diesem Antrieb handelt es sich um den in Figur
14 schematisch gezeigten Hubantriebsmotor 56.
[0061] Die Hauptstapelplattform 14 ist mittels Schlitten
89,90inanden Sténdern 82, 83 angeordneten vertikalen
Schienen gefiihrt. Diese Schlitten 89, 90 sind so ausge-
fuhrt, dass sie eine horizontale Bewegung in Richtung
des Pfeils H von Figur 12 und 13 erlauben. Die Schlitten
90 sind jeweils mit einem Antrieb versehen, der die zuvor
beschriebene horizontale Vorschubbewegung der
Hauptstapelplattform erzeugt; bei diesen Antrieben han-
delt es sich um die in Figur 14 schematisch dargestellten
Horizontalantriebsmotoren 62 und 68.

[0062] Der Aufbau und die Anordnung eines der bei-
den Schlitten 90 ist in Figur 17 vergrofRert dargestellt.
Der Schlitten 90 weist Rollen auf, von denen in Figur 17
nur teilweise eine Rolle mit dem Bezugszeichen "92" er-
kennbar gezeigt ist. Diese Rollen 92 laufen in einer am
Stander 83 angeordneten vertikalen Schiene 94. Der
Schlitten 90 weist ferner einen Trager 96 auf, der zum
einen an der Hauptstapelplattform 14 und zum anderen
an einer ebenfalls in Figur 17 nur als strichpunktierte Linie
angedeutete Kette 86 des bereits erwahnten Kettentrie-
bes befestigt ist. Ebenfalls gehaltert am Trager 96 ist der
Horizontalantriebsmotor 62, dessen Ausgangswelle
Uber ein Zahnriemengetriebe 98 eine horizontal gelager-
te Spindel 100 antreibt, wodurch ein Linearantrieb gebil-
det wird, der die horizontale Hubbewegung der Haupt-
stapelplattform 14 gegenliber dem Stander 83 erzeugt.
Somit erfolgt die Verstellung auch gegeniber den Rollen
92, die an einem nicht erkennbaren Element gelagert
sind, an welchem eine ebenfalls nicht erkennbare Mutter
drehfestangeordnetist, durch die die Spindel 100 gefuhrt
ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bildung von Stapeln von Flachteilen
(10), insbesondere Bogen wie beispielsweise Pa-
pierbogen, in einem Stapelbereich (2) unter im we-
sentlichen ununterbrochener Foérderung der Flach-
teile (10) zum Stapelbereich (2), mit den Schritten,
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a. Flachteile (10) auf einem Hauptstapeltrager
(14) zu stapeln,

b. nach Erreichen einer vorgebbaren Anzahlvon
auf dem Hauptstapeltrager (14) gestapelten
Flachteilen (10) Gber dem dann durch die vor-
gebbare Anzahl von Flachteilen (10) gebildeten
fertigen Stapel (30) einen Hilfsstapeltrager (26)
in den Stapelbereich (2) zu verbringen,

c¢. nachfolgende Flachteile (10) auf dem Hilfs-
stapeltrager (26) zu stapeln,

d. den fertigen Stapel (30) von dem Hauptsta-
peltréager (14) zu entnehmen,

e. den dann leeren Hauptstapeltrager (14) unter
den Hilfsstapeltrager (26) zu verbringen und

f. den Hilfsstapeltrager (26) aus dem Stapelbe-
reich (2) zurtickzuziehen, um dadurch den auf
dem Hilfsstapeltrager (26) bis zu diesem Zeit-
punkt gebildeten Teilstapel (30a) auf den Haupt-
stapeltrager (14) zu lbergeben,

dadurch gekennzeichnet, dass in und/oder nach
dem Schritt f) zumindest ein die Oberseite minde-
stens teilweise bildender Abschnitt des Hauptstapel-
tragers (14) im wesentlichen entgegengesetzt zu der
Ruckziehbewegung (R) des Hilfsstapeltragers (26)
eine Vorschubbewegung (H) ausfiihrt, um den Teil-
stapel (30a) durch diese Vorschubbewegung (H)
entsprechend mitnehmen zu kénnen.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass der Hauptstapel-
trager einen mindestens teilweise seine Oberseite
bildenden Ablagetisch aufweist, der sich in und/oder
nach dem Schritt f) gegenliber dem Ubrigen Ab-
schnitt des Hauptstapeltragers im wesentlichen ent-
gegengesetzt zu der Rickziehbewegung des Hilfs-
stapeltragers bewegt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass der Hauptstapel-
trager ein endlos umlaufendes Férderband aufweist,
dessen oberer Trum mindestens teilweise die Ober-
seite des Hauptstapeltragers bildet und sich in und/
oder nach dem Schritt f) im wesentlichen entgegen-
gesetzt zu der Riickziehbewegung des Hilfsstapel-
tragers bewegt.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass in und/oder nach
dem Schritt f) im wesentlichen der gesamte Haupt-
stapeltrager (14) im wesentlichen entgegengesetzt
zu der Ruckziehbewegung (R) des Hilfsstapeltra-
gers (26) bewegt wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass im Schritt f) die zu
der Rickziehbewegung (R) des Hilfsstapeltragers
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12.

(26) im wesentlichen entgegengesetzte Vorschub-
bewegung (H) zumindest des die Oberseite minde-
stens teilweise bildenden Abschnittes des Hauptsta-
peltragers (14) erst dann eingeleitet wird, nachdem
der Hilfsstapeltrager (26) seine Riickziehbewegung
(R) bereits um eine vorgebbare Distanz ausgefiihrt
hat.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriiche, bei welchem vor dem Schritt a)
ein bewegliches Aufnahmeelement (12), vorzugs-
weise eine Palette, zur Aufnahme und zum Trans-
portdes Stapels (30) auf dem Hauptstapeltrager (14)
aufgelegt wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriiche, bei welchem nach dem Schritt d)
und vor dem Schritt ) oder in dem Schritt e) ein
bewegliches Aufnahmeelement (12), vorzugsweise
eine Palette, zur Aufnahme und zum Transport des
Stapels (30) auf dem Hauptstapeltrager (14) aufge-
legt wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
in und/oder nach dem Schritt f) zumindest der die
Oberseite mindestens teilweise bildende Abschnitt
des Hauptstapeltragers (14) zusatzlich zu seiner zur
Rickziehbewegung (R) des Hilfsstapeltragers (26)
im wesentlichen entgegengesetzten Vorsschubbe-
wegung (H) im wesentlichen zeitgleich eine Auf-
wartsbewegung (V) ausfiihrt.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass im wesentlichen
der gesamte Hauptstapeltrager die Aufwartsbewe-
gung ausfihrt.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, dass die zusatzliche
Aufwartsbewegung zumindest so lange stattfindet,
bis die Oberseite des Hauptstapeltrédgers etwa das
Niveau der Oberseite des Hilfsstapeltragers erreicht.

Verfahren nach Anspruch 7 sowie ferner nach An-
spruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, dass die zusatzliche
Aufwartsbewegung (V) zumindest so lange stattfin-
det, bis die Oberseite des auf dem Hauptstapeltrager
(14) liegenden Aufnahmeelementes (12) etwa das
Niveau der Oberseite des Hilfsstapeltragers (26) er-
reicht.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriche, bei welchem mindestens ein
Trennmittel (24), vorzugsweise mindestens ein
Trennschuh, zwischen den Schritten a) und b) nach
Erreichen der vorgebbaren Anzahl von auf dem
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Hauptstapeltréager (14) gestapelten Flachteilen (10)
zwischen dem obersten Flachteil der vorgebbaren
Anzahl und dem untersten Flachteil der darliber ge-
stapelten Flachteile oberhalb des Niveaus des Hilfs-
stapeltragers (26) eingefiihrt und nach Schritt f),
nachdem der Hilfsstapeltrager (26) aus dem Stapel-
bereich (2) vollstéandig entfernt worden ist, aus dem
Stapelbereich (2) entfernt wird,

dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Schritt
f) zumindest der die Oberseite mindestens teilweise
bildende Abschnitt des Hauptstapeltragers (14) sei-
ne zur Rickziehbewegung (R) des Hilfsstapeltra-
gers (26) im wesentlichen entgegengesetzte Vor-
schubbewegung (H) ausfiihrt, wahrend sich das
Trennmittel (24) noch im Stapelbereich befindet.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Schritt
f) zumindest der die Oberseite mindestens teilweise
bildende Abschnitt des Hauptstapeltragers (14) sei-
ne zur Rickziehbewegung (R) des Hilfsstapeltra-
gers (26) im wesentlichen entgegengesetzte Vor-
schubbewegung (H) mindestens so lange ausfihrt,
bis das Trennmittel (24) aus dem Stapelbereich ent-
fernt worden ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11 sowie
ferner nach Anspruch 12 oder 13,

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest der die
Oberseite mindestens teilweise bildende Abschnitt
des Hauptstapeltragers (14) die zusatzliche Auf-
wartsbewegung (V) ausfiihrt.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriche, bei welchem der Hauptstapeltra-
ger (14) und/oder der Hilfsstapeltrager (26) jeweils
entsprechend der anwachsenden Hohe des sich auf
diesem bildenden (Teil-)Stapels (30; 30a) abgesenkt
und im leeren Zustand wieder angehoben werden.

Vorrichtung zur Bildung von Stapeln von Flachteilen
(10), insbesondere Bogen wie beispielsweise Pa-
pierbogen, in einem Stapelbereich (2) unter im we-
sentlichen ununterbrochener Férderung der Flach-
teile (10) zum Stapelbereich (2), mit einem Haupt-
stapeltrager (14), auf dem die Flachteile (10) stapel-
bar sind, und einem Hilfsstapeltréger (26), der nach
Erreichen einer vorgebbaren Anzahl von auf dem
Hauptstapeltrager (14) gestapelten Flachteilen (10)
Uber dem dann durch die vorgebbare Anzahl von
Flachteilen (10) auf dem Hauptstapeltrager (14) ge-
bildeten fertigen Stapel (30) in den Stapeibereich (2)
verbringbar ist, um nachfolgende Flachteile (10) ge-
stapelt aufzunehmen, wobei der Hauptstapeltrager
(14) fur die Entnahme des fertigen Stapels (30) vor-
gesehen und im leeren Zustand unter den im Sta-
pelbereich (2) befindlichen Hilfsstapeltrager (26)
verbringbar ist und wobei der Hilfsstapeltrager (26)
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fir die Ubergabe des bis zu diesem Zeitpunkt auf
dem Hilfsstapeltrager (26) gebildeten Teilstapels
(30a) auf den Hauptstapeltrager (14) aus dem Sta-
pelbereich (2) zuriickziehbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein die
Oberseite mindestens teilweise bildender Abschnitt
des Hauptstapeltragers (14) zumindest im wesent-
lichen entgegengesetzt zu der Richtung der Rick-
ziehbewegung (R) des Hilfsstapeltragers bewegbar
ausgeflhrt ist und dass eine Steuerungseinrichtung
(40) vorgesehen ist, die die Bewegung zumindest
des die Oberseite mindestens teilweise bildenden
Abschnittes des Hauptstapeltragers (14) in dessen
unter den Hilfsstapeltrédger (26) verbrachten Zustand
derart steuert, dass zumindest der die Oberseite
mindestens teilweise bildende Abschnitt des Haupt-
stapeltragers (14) im wesentlichen entgegengesetzt
zu der Rickziehbewegung (R) des Hilfsstapeltra-
gers eine Vorschubbewegung (H) ausfiihrt, um den
Teilstapel (30a) durch diese Vorschubbewegung (H)
entsprechend mithehmen zu kénnen, wahrend der
Hilfsstapeltrager (26) aus dem Stapelbereich (2) zu-
riickgezogen wird und/oder nachdem der Hilfssta-
peltréger (26) aus dem Stapelbereich (2) zurlickge-
zogen worden ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dass der Hauptstapel-
trager einen mindestens teilweise seine Oberseite
bildenden Ablagetisch aufweist, der gegeniiber dem
Ubrigen Abschnitt des Hauptstapeltragers zumin-
dest im wesentlichen entgegengesetzt zu der Rich-
tung der Riickziehbewegung des Hilfsstapeltragers
bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dass der Hauptstapel-
trager ein endlos umlaufendes Férderband aufweist,
dessen oberer Trum mindestens teilweise die Ober-
seite des Hauptstapeltragers bildet und sich zumin-
dest im wesentlichen in Richtung entgegengesetzt
zu der Rickziehbewegung des Hilfsstapeltragers
bewegt.

Vorrichtung nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dass im wesentlichen
der gesamte Hauptstapeltrager (14) zumindest im
wesentlichen entgegengesetzt zu der Richtung der
Ruckziehbewegung (R) des Hilfsstapeltragers (26)
bewegbar gelagert ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspruche
16 bis 19,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungs-
einrichtung (40) die zu der Riickziehbewegung (R)
des Hilfsstapeltragers (26) im wesentlichen entge-
gengesetzte Vorschubbewegung (H) zumindest des
die Oberseite mindestens teilweise bildenden Ab-
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schnittes des Hauptstapeltragers (14) erst dann ein-
leitet, nachdem der Hilfsstapeltrager (26) seine
Rickziehbewegung (R) bereits um eine vorgebbare
Distanz ausgefihrt hat.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
16 bis 20, bei welcher der Hauptstapeltrager (14) auf
seiner Oberseite zur Auflage eines beweglichen Auf-
nahmeelementes (12), vorzugsweise einer Palette,
zur Aufnahme und zum Transport des Stapels (30)
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
16 bis 21,

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest der die
Oberseite mindestens teilweise bildende Abschnitt
des Hauptstépeltragers (14) aufwarts bewegbar
ausgefiihrt ist und die Steuerungseinrichtung (40)
die Aufwartsbewegung (V) zumindest des die Ober-
seite mindestens teilweise bildenden Abschnittes
des Hauptstapeltragers (14) derart steuert, dass sei-
ne Aufwartsbewegung (V) im wesentlichen zeit-
gleich mit zur Riickziehbewegung (R) des Hilfssta-
peltragers (26) im wesentlichen entgegengesetzten
Vorschubbewegung (H) stattfindet.

Vorrichtung nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet, dass im wesentlichen
der gesamte Hauptstapeltrager aufwarts bewegbar
gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungs-
einrichtung die Aufwartsbewegung derart steuert,
dass diese zumindest so lange stattfindet, bis die
Oberseite des Hauptstapeltragers etwa das Niveau
der Oberseite des Hilfsstapeltragers erreicht.

Vorrichtung nach Anspruch 21 sowie ferner nach An-
spruch 22 oder 23,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungs-
einrichtung (40) die Aufwartsbewegung (V) derart
steuert, dass diese zumindest so lange stattfindet,
bis die Oberseite des auf dem Hauptstapeltrager
(14) liegenden Aufnahmeelementes (12) etwa das
Niveau der Oberseite des Hilfsstapeltragers (26) er-
reicht.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
16 bis 25, mit mindestens einem Trennmittel (24),
vorzugsweise mindestens einem Trennschuh, der
nach Erreichen der vorgebbaren Anzahl von aufdem
Hauptstapeltréager (14) gestapelten Flachteilen (10)
zwischen dem obersten Flachteil der vorgebbaren
Anzahl und dem untersten Flachteil der dartber ge-
stapelten Flachteile oberhalb des Niveaus des Hilfs-
stapeltragers (26) einfiihrbar und, nachdem der
Hilfsstapeltrager (26) aus dem Stapelbereich (2)
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vollstandig entfernt worden ist, aus dem Stapelbe-
reich (2) wieder entfernbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungs-
einrichtung (40) die Bewegung zumindest des die
Oberseite mindestens teilweise bildenden Abschnit-
tes des Hauptstapeltragers (14) derart steuert, dass
dieser seine zur Ruckziehbewegung (R) des Hilfs-
stapeltragers (26) im wesentlichen entgegengesetz-
te Vorschubbewegung (H) ausfiihrt, wahrend sich
das Trennmittel (24) noch im Stapelbereich (2) be-
findet.

Vorrichtung nach Anspruch 26,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungs-
einrichtung (40) die Bewegung des zumindest der
die Oberseite mindestens teilweise bildenden Ab-
schnittes des Hauptstapeltragers (14) derart steuert,
dass dieser seine zur Riickziehbewegung (R) des
Hilfsstapeltragers (26) im wesentlichen entgegenge-
setzte Vorschubbewegung (H) mindestens so lange
ausfuhrt, bis das Trennmittel (24) aus dem Stapel-
bereich (2) entfernt worden ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
16 bis 27, bei welcher der Hauptstapeltrager (14) an
einem Gestell (80) auf- und abwarts, vorzugsweise
etwa in vertikaler Richtung, bewegbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 28,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungs-
einrichtung (40) die Auf- und Abwartsbewegung des
Hauptstapeltragers (14) derart steuert, dass der
Hauptstapeltrédger (14) entsprechend der anwach-
senden Hoéhe des sich auf diesem bildenden Stapels
(30) abgesenkt und im leeren Zustand wieder ange-
hoben wird.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
16 bis 29, bei welcher der Hilfsstapeltréager (26) an
einem Gestell (80) sowohl in den Stapelbereich (2)
einfahrbar und aus diesem zuriickziehbar als auch
auf- und abwarts, vorzugsweise etwa in vertikaler
Richtung, bewegbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 30,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungs-
einrichtung (40) die Auf- und Abwartsbewegung des
Hilfsstapeltragers (26) derart steuert, dass der Hilfs-
stapeltrager (26) in seiner in den Stapelbereich (2)
eingefahrenen Stellung entsprechend der anwach-
senden Hohe des sich auf diesem bildenden Teil-
stapels (30a) abgesenkt und in seiner aus dem Sta-
pelbereich (2) zurlickgezogenen Stellung im leeren
Zustand wieder angehoben wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 25
sowie ggf. mindestens einem der Anspriiche 16 bis
21 und 26 bis 31,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungs-
einrichtung (40) die Aufwartsbewegung (V) im we-
sentlichen zeitgleich mit der zur Riickziehbewegung
(R) des Hilfsstapeltragers (26) im wesentlichen ent-
gegengesetzten Vorschubbewegung (H) steuert.

Vorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet, dass flr die zur Riick-
ziehbewegung (R) des Hilfsstapeltragers (26) im we-
sentlichen entgegengesetzte Vorschubbewegung
(H) ein erstes Antriebsmittel (62, 68) und fiir die Auf-
wartsbewegung (V) ein zweites Antriebsmittel (56)
vorgesehen ist und die Steuerungseinrichtung (40)
die ersten und zweiten Antriebsmittel (62, 68, 56)
ansteuert.

Vorrichtung nach Anspruch 32,

dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerungs-
einrichtung mindestens eine Kulissenfihrung zur
mechanischen Fiihrung zumindest des die Obersei-
te mindestens teilweise bildenden Abschnittes des
Hauptstapeltragers aufweist.

Claims

Method of forming stacks of flat elements (10) in a
stacking area (2), in particular sheets such as sheets
of paper for example, whilst conveying the flat ele-
ments (10) to the stacking area (2) substantially with-
out interruption, comprising the steps of

a. stacking flat elements (10) on a main stack
carrier (14),

b. once a pre-definable number of flat elements
(10) stacked on the main stack carrier (14) is
reached, moving an auxiliary stack carrier (26)
into the stacking area (2) above the finished
stack (30) then made up of the pre-definable
number of flat elements (10),

c. stacking subsequent flat elements (10) on the
auxiliary stack carrier (26),

d. removing the finished stack (30) from the main
stack carrier (14),

e. moving the then empty main stack carrier (14)
underneath the auxiliary stack carrier (26) and
f. withdrawing the auxiliary stack carrier (26)
from the stacking area (2) so that the partial
stack (30a) formed on the auxiliary stack carrier
(26) up to this point in time is transferred onto
the main stack carrier (14),

characterised in that during and/or after step f), at
least a portion of the main stack carrier (14) at least
partially constituting the top face effects a forward
movement (H) substantially opposite the withdrawal
movement (R) of the auxiliary stack carrier (26) to
enable the partial stack (30a) to be entrained accord-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13

ingly by this forward movement (H).

Method as claimed in claim 1,

characterised in that the main stack carrier has a
depositing table constituting at least part of its top
face which moves relative to the remaining portion
of the main stack carriersubatantially opposite the
withdrawal movement of the auxiliary stack carrier
during and/or after step f).

Method as claimed in claim 1,

characterised in that the main stack carrier has an
endlessly circulating conveyor belt, the top strand of
which at least partially constitutes the top face of the
main stack carrier and moves substantially opposite
the withdrawal movement of the auxiliary stack car-
rier during and/or after step f).

Method as claimed in claim 1,

characterised in that substantially the entire main
stack carrier (14) moves substantially opposite the
withdrawal movement (R) of the auxiliary stack car-
rier (26) during and/or after step f).

Method as claimed in at least one of the preceding
claims,

characterised in that, during step f), the forward
movement (H) of at least the portion of the main stack
carrier (14) at least partially constituting the top face
substantially opposite the withdrawal movement (R)
of the auxiliary stack carrier (26) is not initiated until
after the auxiliary stack carrier (26) has effected its
withdrawal movement (R) by a pre-definable dis-
tance already.

Method as claimed in at least one of the preceding
claims, whereby, prior to step a), a displaceable re-
ceiving element (12), preferably a pallet, is placed
on the main stack carrier (14) in order to receive and
transport the stack (30).

Method as claimed in at least one of the preceding
claims, whereby after step d) and prior to step e) or
during step e), adisplaceablereceiving element (12),
preferably a pallet, is placed on the main stack carrier
(14) in order to receive and transport the stack (30).

Method as claimed in at least one of the preceding
claims,

characterised in that during and/or after step f), at
least the portion of the main stack carrier (14) at least
partially constituting the top face effects, substantial-
ly simultaneously, an upward movement (V) in ad-
dition to its forward movement (H) substantially op-
posite the withdrawal movement (R) of the auxiliary
stack carrier (26).

Method as claimed in claim 8,
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15.
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characterised in that substantially the entire main
stack carrier effects the upward movement.

Method as claimed in claim 8 or 9,

characterised in that the additional upward move-
ment continues at least until the top face of the main
stack carrier reaches approximately the level of the
top face of the auxiliary stack carrier.

Method as claimed in claim 7 and as well as claim 8
or9,

characterised in that the additional upward move-
ment (V)continues at least until the top face of the
receiving element (12) lying on the main stack carrier
(14) reaches approximately the level of the top face
of the auxiliary stack carrier (26).

Method as claimed in at least one of the preceding
claims, whereby at least one separator means (24),
preferably at least one separator shoe, is introduced
above the level of the auxiliary stack carrier (26) be-
tween the uppermost flat element of the pre-defina-
ble number and the lowermost flat element of the flat
elements stacked on top between steps a) and b)
once the pre-definable number of flat elements (10)
stacked on the main stack carrier (14) has been
reached, and is removed from the stacking area (2)
after step f), once the auxiliary stack carrier (26) has
been completely removed from the stacking area (2),
characterised in that after step f), at least the por-
tion of the main stack carrier (14) at least partially
constituting the top face effects its forward move-
ment (H) substantially opposite the withdrawal
movement (R) of the auxiliary stack carrier (26) whilst
the separator means (24) is still disposed in the
stacking area.

Method as claimed in claim 12,

characterised in that after step f), at least the por-
tion of the main stack carrier (14) at least partially
constituting the top face effects its forward move-
ment (H) substantially opposite the withdrawal
movement (R) of the auxiliary stack carrier (26) at
least until the separator means (24) has been re-
moved from the stacking area.

Method as claimed in one of claims 8 to 11 as well
as claim 12 or 13,

characterised in that at least the portion of the main
stack carrier (14) at least partially constituting the
top face effects the additional upward movement (V).

Method as claimed in at least one of the preceding
claims, whereby the main stack carrier (14) and/or
the auxiliary stack carrier (26) is respectively lowered
as a function of the increasing height of the (partial)
stack (30; 30a) being formed on it and is raised again
in the empty state.
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Device for forming stacks of flat elements (10) in a
stacking area (2), in particular sheets such as sheets
of paper for example, whilst conveying the flat ele-
ments (10) to the stacking area (2) substantially with-
out interruption, with a main stack carrier (14) on
which the flat elements (10) can be stacked and an
auxiliary stack carrier (26) which can be moved into
the stacking area (2) above the then finished stack
(30) made up of the pre-definable number of flat el-
ements (10) on the main stack carrier (14) in order
to receive subsequently stacked flat elements (10)
once a pre-definable number of flat elements (10)
stacked on the main stack carrier (14) has been
reached, and the main stack carrier (14) is provided
as a means of removing the finished stack (30) and
in the empty state can be moved underneath the
auxiliary stack carrier (26) disposed in the stacking
area (2), and the auxiliary stack carrier (26) can be
withdrawn from the stacking area (2) in order to trans-
fer the partial stack (30a) formed on the auxiliary
stack carrier (26) up until this point in time onto the
main stack carrier (14),

characterised in that at least a portion of the main
stack carrier (14) at least partially constituting the
top face is designed so that it can be moved at least
substantially opposite the direction of the withdrawal
movement (R) of the auxiliary stack carrier and a
control system (40) is provided which controls the
movement of at least the portion of the main stack
carrier (14) at least partially constituting the top face
in its state moved underneath the auxiliary stack car-
rier (26) so that at least the portion of the main stack
carrier (14) at least partially constituting the top face
effects a forward movement (H) substantially oppo-
site the withdrawal movement (R) of the auxiliary
stack carrier to enable the partial stack (30a) to be
entrained accordingly by this forward movement (H)
whilst the auxiliary stack carrier (26) is beingwith-
drawn from the stacking area (2) and/or after the
auxiliary stack carrier (26) has been withdrawn from
the stacking area (2).

Device as claimed in claim 16,

characterised in that the main stack carrier has a
depositing table at least partially constituting its top
face which can be moved relative to the remaining
portion of the main stack carrier at least substantially
in the direction opposite the withdrawal movement
of the auxiliary stack carrier.

Device as claimed in claim 16,

characterised in that the main stack carrier has an
endlessly circulating conveyor belt, the top strand of
which at least partially constitutes the top face of the
main stack carrier and moves substantially in the di-
rection opposite the withdrawal movement of the
auxiliary stack carrier.
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Device as claimed in claim 16,

characterised in that substantially the entire main
stack carrier (14) is mounted so that it can be moved
at leastsubstantially opposite the direction of the
withdrawal movement (R) of the auxiliary stack car-
rier (26).

Device as claimed in at least one of claims 16 to 19,
characterised in that the control system (40) does
not initiate the forward movement (H) of at least the
portion of the main stack carrier (14) at least partially
constituting the top face substantially opposite the
withdrawal movement (R) of the auxiliary stack car-
rier (26) until after the auxiliary stack carrier (26) has
effected its withdrawal movement (R) by a pre-de-
finable distance already.

Device as claimed in at least one of claims 16 to 20,
whereby the main stack carrier (14) is designed so
that a displaceable receiving element (12), prefera-
bly a pallet, for receiving and transporting the stack
(30) can be placed on its top face.

Device as claimed in at least one of claims 16 to 21,
characterised in that atleast the portion of the main
stack carrier (14) at least partially constituting the
top face is designed so that it can be moved upwards
and the control system (40) controls the upward
movement (V) of atleast the portion of the main stack
carrier (14) at least partially constituting the top face
so that its upward movement (V) takes place sub-
stantially simultaneously with the forward movement
(H) substantially opposite the withdrawal movement
(R) of the auxiliary stack carrier (26).

Device as claimed in claim 22,

characterised in that substantially the entire main
stack carrier is mounted so that it can be moved up-
wards.

Device as claimed in claim 22 or 23,
characterised in that the control system controls
the upward movement so that it continues at least
until the top face of the main stack carrier reaches
approximately the level of the top face of the auxiliary
stack carrier.

Device as claimed in claim 21 as well as claim 22 or
23,

characterised in that the control system (40) con-
trols the upward movement (V) so that it continues
at least until the top face of the receiving element
(12) lying on the main stack carrier (14) reaches ap-
proximately the level of the top face of the auxiliary
stack carrier (26).

Device as claimed in at least one of claims 16 to 25,
with at least one separator means (24), preferably
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27.

28.

29.

30.
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at least one separator shoe, which can be inserted
above the level of the auxiliary stack carrier (26) be-
tween the uppermost flat element of the pre-defina-
ble number and the lowermost flat element of the flat
elements stacked on top once the pre-definable
number of flat elements (10) stacked on the main
stack carrier (14) has been reached, and which can
be removed from the stacking area (2) again once
the auxiliary stack carrier (26) has been completely
removed from the stacking area (2),

characterised in that the control system (40) con-
trols the movement of at least the portion of the main
stack carrier (14) at least partially constituting the
top face so that it effects its forward movement (H)
substantially opposite the withdrawal movement (R)
of the auxiliary stack carrier (26) whilst the separator
means (24) is still disposed in the stacking area (2).

Device as claimed in claim 26,

characterised in that the control system (40) con-
trols the movement of at least the portion of the main
stack carrier (14) at least partially constituting the
top face so that it effects its forward movement (H)
substantially opposite the withdrawal movement (R)
of the auxiliary stack carrier (26) at least until the
separator means (24) has been removed from the
stacking area (2).

Device as claimed in at least one of claims 16 to 27,
whereby the main stack carrier (14) is mounted on
a frame (80) so that it can be moved upwards and
downwards, preferably approximately in the vertical
direction.

Device as claimed in claim 28,

characterised in that the control system (40) con-
trols the upward and downward movement of the
main stack carrier (14) so that the main stack carrier
(14) is lowered as a function of the increasing height
of the stack (30) formed on it and is raised again in
the empty state.

Device as claimed in at least one of claims 16 to 29,
whereby the auxiliary stack carrier (26) is mounted
on a frame (80) so that it can be moved both into the
stacking area and withdrawn from it and can be
moved upwards and downwards, preferably approx-
imately in the vertical direction.

Device as claimed in claim 30,

characterised in that the control system (40) con-
trols the upward and downward movement of the
auxiliary stack carrier (26) so that the auxiliary stack
carrier (26) is lowered as a function of the increasing
height of the partial stack (30a) being formed oniitin
its position moved into the stacking area (2) and is
raised again in the empty state in its position with-
drawn from the stacking area (2).
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Device as claimed in one of claims 22 to 25 and
optionally at least one of claims 16 to 21 and 26 to
31, characterised in that the control system (40)
controls the upward movement (V) substantially si-
multaneously with the forward movement (H) sub-
stantially opposite the withdrawal movement (R) of
the auxiliary stack carrier (26).

Device as claimed in claim 32,

characterised in that a first drive means (62, 68)
is provided for the forward movement (H) substan-
tially opposite the withdrawal movement (R) of the
aucxiliary stack carrier (26) and a second drive means
(56) is provided for the upward movement (V), and
the control system (40) activates the first and second
drive means (62, 68, 56).

Device as claimed in claim 32,

characterised in that the control system has at
least one sliding guide for mechanically guiding at
least the portion of the main stack carrier at least
partially constituting the top face.

Revendications

1.

Procédé pour la formation de piles de piéces plates
(10), en particulier de feuilles telles que, par exem-
ple, desfeuilles de papier, dans une zone d’empilage
(2) par un transport sensiblement ininterrompu des
pieces plates (10) vers la zone d’empilage (2), com-
prenant les étapes suivantes :

a. empiler des piéces plates (10) sur un support
d’empilage principal (14),

b. une fois atteint un nombre prédéterminable
de piéces plates (10) empilées sur le support
d’empilage principal (14), amener un support
d’empilage auxiliaire (26) dans la zone d’empila-
ge (2) au-dessus de la pile (30) terminée alors
formée par le nombre prédéterminable de pié-
ces plates (10),

c. empiler les piéces plates (10) suivantes sur
le support d’empilage auxiliaire (26),

d. extraire la pile (30) finie du support d’empilage
principal (14),

e. amener le support d’empilage principal (14)
alors vide sous le support d’empilage auxiliaire
(26), et

f. retirer le support d’empilage auxiliaire (26) de
la zone d’empilage (2) pour ainsi transférer sur
le support d’empilage principal (14) la pile par-
tielle (30a) formée jusqu’alors sur le support
d’empilage auxiliaire (26),

caractérisé en ce que, pendant et/ou apres I'étape
f), au moins une partie du support d’empilage prin-
cipal (14) formant au moins partiellement la face su-
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périeure exécute un mouvement d’avance (H) dans
une direction sensiblement opposée au mouvement
de retrait (R) du support d’empilage auxiliaire (26)
pour pouvoir entrainer la pile partielle (30a), de ma-
niére correspondante, par ce mouvement d’avance

(H).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que le support d’empilage prin-
cipal présente une table de dépose formant au moins
partiellement sa face supérieure, qui se déplace,
pendant et/ou aprés I'étape f), par rapport a la partie
restante du support d’empilage principal dans une
direction sensiblement opposée au mouvement de
retrait du support d’empilage auxiliaire.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que le support d’empilage prin-
cipal présente une bande transporteuse circulant
sans fin dont le brin supérieur forme au moins par-
tiellement la face supérieure du support d’empilage
principal et se déplace, pendant et/ou apres I'étape
f), dans une direction sensiblement opposée au
mouvement de retrait du support d’empilage auxi-
liaire.

Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce que, pendant et/ou apres I'étape
f), sensiblement I'intégralité du support d’empilage
principal (14) est déplacé dans une direction sensi-
blement opposée au mouvement de retrait (R) du
support d’'empilage auxiliaire (26).

Procédé selon au moins I'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que, lors de |'étape f), le mouve-
ment d’avance (H), sensiblement opposé au mou-
vementde retrait (R) du support d’empilage auxiliaire
(26), d’au moins la partie du support d’empilage prin-
cipal (14) formant au moins partiellement la face su-
périeure, n'est initié qu’une fois que le support d’em-
pilage auxiliaire (26) a déja exécuté son mouvement
de retrait (R) d’'une distance prédéterminable.

Procédé selon au moins l'une des revendications
précédentes,

dans lequel, avant I'étape a), est posé sur le support
d’empilage principal (14) un élément de réception
mobile (12), de préférence une palette, pour la ré-
ception et le transport de la pile (30).

Procédé selon au moins l'une des revendications
précédentes,

dans lequel, aprés I'étape d) et avant I'étape e) ou
lors de I'étape e), est posé sur le support d’empilage
principal (14) un élément de réception mobile (12),
de préférence une palette, pour la réception et le
transport de la pile (30).
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Procédé selon au moins I'une des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que, pendant et/ou aprés I'étape
f), au moins la partie du support d’empilage principal
(14) formant au moins partiellement la face supé-
rieure exécute, outre son mouvement d’avance (H)
sensiblement opposé au mouvement de retrait (R)
du supportd’empilage auxiliaire (26), un mouvement
ascendant (V) de maniére sensiblement simultanée.

Procédé selon la revendication 8,

caractérisé en ce que sensiblement l'intégralité du
support d’empilage principal (14) exécute le mouve-
ment ascendant.

Procédé selon la revendication 8 ou 9,
caractérisé en ce que le mouvement ascendant
supplémentaire s’effectue au moins jusqu’a ce que
la face supérieure du support d’empilage principal
atteigne sensiblement le niveau de la face supérieu-
re du support d’empilage auxiliaire.

Procédé selon la revendication 7, ainsi que selon la
revendication 8 ou 9,

caractérisé en ce que le mouvement ascendant
supplémentaire (V) s’effectue au moins jusqu’a ce
que la face supérieure de I'élément de réception (12)
situé surle support d’empilage principal (14) atteigne
sensiblement le niveau de la face supérieure du sup-
port d’'empilage auxiliaire (26).

Procédé selon au moins I'une des revendications
précédentes,

dans lequel au moins un moyen de séparation (24),
de préférence au moins un sabot de séparation, est
introduit, entre les étapes a) et b), une fois atteint le
nombre prédéterminable de piéces plates (10) em-
pilées sur le support d’'empilage principal (14), au-
dessus du niveau du support d’empilage auxiliaire
(26) entre la piece plate la plus supérieure du nombre
prédéterminable et la piéce plate la plus inférieure
des pieces plates empilées par-dessus, et aprés
I'étape f), une fois le support d’empilage auxiliaire
(26) complétement extrait de la zone d’empilage (2),
est retiré de la zone d’empilage (2),

caractérisé en ce qu’aprés I'étape f), au moins la
partie du support d’empilage principal (14) formant
au moins partiellement la face supérieure exécute
son mouvement d’avance (H) sensiblement opposé
au mouvement de retrait (R) du support d’empilage
aucxiliaire (26) alors que le moyen de séparation (24)
se trouve encore dans la zone d’empilage.

Procédé selon la revendication 12,

caractérisé en ce qu’apres I'étape f), au moins la
partie du support d’empilage principal (14) formant
au moins partiellement la face supérieure exécute
son mouvement d’avance (H) sensiblement opposé
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au mouvement de retrait (R) du support d’empilage
auxiliaire (26), au moins jusqu’a ce que le moyen de
séparation (24) ait été retiré de la zone d’empilage.

Procédé selon I'une des revendications 8 a 11, ainsi
que selon la revendication 12 ou 13,

caractérisé en ce qu’au moins la partie du support
d’empilage principal (14) formant au moins partiel-
lement la face supérieure exécute le mouvement as-
cendant supplémentaire (V).

Procédé selon au moins l'une des revendications
précédentes,

dans lequel le support d’empilage principal (14) et/ou
le support d’empilage auxiliaire (26) sont respecti-
vement abaissés en fonction de la hauteur croissan-
te de la pile (partielle) (30 ; 30a) en formation sur
celui-ci et, a I'état vide, sont de nouveau relevés.

Dispositif pour la formation de piles de pieces plates
(10), en particulier de feuilles telles que, par exem-
ple, des feuilles de papier, dans une zone d’empilage
(2) par un transport sensiblement ininterrompu des
piéces plates (10) vers la zone d’empilage (2), com-
prenant un support d’empilage principal (14) sur le-
quel peuvent étre empilées les piéces plates (10),
et un support d’empilage auxiliaire (26) qui, une fois
atteint un nombre prédéterminable de piéces plates
(10) empilées sur le support d’empilage principal
(14), peut étre amené dans la zone d’empilage (2)
au-dessus de la pile (30) terminée formée par le
nombre prédéterminable de pieces plates (10) sur
le support d’empilage principal (14), pour recevoir
en empilage les piéces plates (10) suivantes, le sup-
port d’'empilage principal (14) étant prévu pour I'en-
levement de la pile (30) finie et pouvant, a I'état vide,
étre amené sous le support d’empilage auxiliaire (26)
se trouvant dans la zone d’empilage (2), et le support
d’empilage auxiliaire (26) pouvant étre retiré de la
zone d’empilage (2) pour le transfert, sur le support
d’empilage principal (14), de la pile partielle (30a)
formée jusqu’alors sur le support d’empilage auxi-
liaire (26),

caractérisé en ce qu’au moins une partie du sup-
port d’empilage principal (14) formant au moins par-
tiellement la face supérieure est congue mobile au
moins dans une direction au moins sensiblement op-
poseée a la direction du mouvement de retrait (R) du
support d’empilage auxiliaire, et en ce qu’est prévu
un dispositif de commande (40) qui commande le
mouvement d’au moins la partie du support d’em-
pilage principal (14) formant au moins partiellement
la face supérieure dans son état transféré sous le
supportd’empilage auxiliaire (26) de telle sorte qu'au
moins la partie du support d’empilage principal (14)
formant au moins partiellement la face supérieure
exécute un mouvement d’avance (H) dans une di-
rection sensiblement opposée au mouvement de re-



17.

18.

19.

20.

21.

22,

33

trait (R) du support d’empilage auxiliaire pour pouvoir
entrainer la pile partielle (30a) de maniéere corres-
pondante par ce mouvement d’avance (H), pendant
que le support d’empilage auxiliaire (26) est retiré
de la zone d’empilage (2) et/ou une fois que le sup-
port d’empilage auxiliaire (26) a été retiré de la zone
d’empilage (2).

Dispositif selon la revendication 16,

caractérisé en ce que le support d’empilage prin-
cipal présente une table de dépose formant au moins
partiellement sa face supérieure, qui est déplacgable
par rapport a la partie restante du support d’empilage
principal au moins dans une direction sensiblement
opposée a la direction du mouvement de retrait du
support d’empilage auxiliaire.

Dispositif selon la revendication 16,

caractérisé en ce que le support d’empilage prin-
cipal présente une bande transporteuse circulant
sans fin dont le brin supérieur forme au moins par-
tiellement la face supérieure du support d’empilage
principal et se déplace dans une direction sensible-
ment opposée au mouvement de retrait du support
d’empilage auxiliaire.

Dispositif selon la revendication 16,

caractérisé en ce que sensiblement l'intégralité du
support d’empilage principal (14) est déplacé au
moins dans une direction sensiblement opposée a
la direction du mouvement de retrait (R) du support
d’empilage auxiliaire (26).

Dispositif selon au moins I'une des revendications
16a 19,

caractérisé en ce que le dispositif de commande
(40) ne déclenche le mouvement d’avance (H), sen-
siblement opposé au mouvement de retrait (12) du
support d’empilage auxiliaire (26), d’au moins la par-
tie du support d’empilage principal (14) formant au
moins partiellement la face supérieure qu’une fois
que le support d’empilage auxiliaire (26) a déja ef-
fectué son mouvement de retrait (R) d’'une distance
prédéterminable.

Dispositif selon au moins I'une des revendications
16 a 20,

dans lequel le support d’empilage principal (14) est
congu, sur sa face supérieure, pour la pose d’un élé-
ment de réception (12) mobile, de préférence une
palette, en vue de la réception et du transport de la
pile (30).

Dispositif selon au moins I'une des revendications
16a 21,

caractérisé en ce qu’au moins la partie du support
d’empilage principal (14) formant au moins partiel-
lement la face supérieure est congue mobile vers le
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haut et en ce que le dispositif de commande (40)
commande le mouvement ascendant (V) d’au moins
la partie du support d’empilage principal (14) formant
au moins partiellement la face supérieure de telle
sorte que son mouvement ascendant (V) s’effectue
de maniére sensiblement simultanée avec le mou-
vement d’avance (H) sensiblement opposé au mou-
vementde retrait (R) du supportd’empilage auxiliaire
(26).

Dispositif selon la revendication 22,

caractérisé en ce que sensiblement I'intégralité du
support d’empilage principal est monté mobile vers
le haut.

Dispositif selon la revendication 22 ou 23,
caractérisé en ce que le dispositif de commande
commande le mouvement ascendant de fagon que
celui-ci s’effectue au moins jusqu’a ce que la face
supérieure du support d’empilage principal atteigne
sensiblement le niveau de laface supérieure du sup-
port d’empilage auxiliaire.

Dispositif selon la revendication 21, ainsi que selon
la revendication 22 ou 23, caractérisé en ce que le
dispositif de commande (40) commande le mouve-
ment ascendant (V) de fagon que celui-ci s’effectue
au moins jusqu’a ce que la face supérieure de I'élé-
ment de réception (12) situé sur le support d’empila-
ge principal (14) atteigne sensiblement le niveau de
la face supérieure du support d’empilage auxiliaire
(26).

Dispositif selon au moins I'une des revendications
16 a 25, comprenant au moins un moyen de sépa-
ration (24), de préférence au moins un sabot de sé-
paration qui, une fois atteint le nombre prédétermi-
nable de piéces plates (10) empilées sur le support
d’empilage principal (14), peut étre introduit au-des-
sus du niveau du support d’'empilage auxiliaire (26)
entre la piéce plate la plus supérieure du nombre
prédéterminable et la piece plate la plus inférieure
des pieces plates empilées par-dessus, et une fois
le support d’empilage auxiliaire (26) compléetement
retiré de la zone d’empilage (2), peut, de nouveau,
étre retiré de la zone d’empilage (2),

caractérisé en ce que le dispositif de commande
(40) commande le mouvement d’au moins la partie
du support d’empilage principal (14) formant au
moins partiellement la face supérieure de telle sorte
que celui-ci exécute son mouvement d’avance (H)
sensiblement opposé au mouvement de retrait (R)
du support d’empilage auxiliaire (26), alors que le
moyen de séparation (24) se trouve encore dans la
zone d’empilage (2).

Dispositif selon la revendication 26,
caractérisé en ce que le dispositif de commande
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(40) commande le mouvement d’au moins la partie
du support d’empilage principal (14) formant au
moins partiellement la face supérieure de telle sorte
que celui-ci exécute son mouvement d’avance (H)
sensiblement opposé au mouvement de retrait (R)
du support d’empilage auxiliaire (26) au moins jus-
qu’'a ce que le moyen de séparation (24) ait été retiré
de la zone d’empilage (2).

Dispositif selon au moins I'une des revendications
16 a 27, dans lequel le support d’empilage principal
(14) est monté sur un bati (80) de fagon mobile vers
le haut et vers le bas, de préférence sensiblement
verticalement.

Dispositif selon la revendication 28,

caractérisé en ce que le dispositif de commande
(40) commande le mouvement ascendant et des-
cendant du support d’empilage principal (14) de fa-
con telle que le support d’empilage principal (14) est
abaissé en fonction de la hauteur croissante de la
pile (30) se formant sur celui-ci et de nouveau relevé
a 'état vide.

Dispositif selon au moins I'une des revendications
16 a 29, dans lequel le support d’empilage auxiliaire
(26) est monté sur un bati (80) de maniére a pouvoir
étre aussi bien engagé dans la zone d’empilage (2)
et dégagé hors de celle-ci, que mobile vers le haut
et vers le bas, de préférence sensiblement vertica-
lement.

Dispositif selon la revendication 30,

caractérisé en ce que le dispositif de commande
(40) commande le mouvement ascendant et des-
cendant du support d’empilage auxiliaire (26) de telle
sorte que le support d’empilage auxiliaire (26), dans
sa position engagée dans la zone d’empilage (2),
est abaissé en fonction de la hauteur croissante de
la pile partielle (30a) en formation sur celui-ci et, dans
sa position dégagée de la zone d’empilage (2) est
de nouveau relevé a I'état vide.

Dispositif selon I'une des revendications 22 a 25 ain-
si que, le cas échéant, au moins I'une des revendi-
cations 16 a 21 et 26 a 31,

caractérisé en ce que le dispositif de commande
(40) commande le mouvement ascendant (V) de ma-
niere sensiblement simultanée avec le mouvement
d’avance (H) sensiblement opposé au mouvement
de retrait (R) du support d’empilage auxiliaire (26).

Dispositif selon la revendication 32, caractérisé en
ce que sont prévus pour le mouvement d’avance
(H) sensiblement opposé au mouvement de retrait
(R) du support d’empilage auxiliaire (26) un premier
moyen d’entrainement (62, 68) et pour le mouve-
ment ascendant (V) un second moyen d’entraine-
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ment (56), et en ce que le dispositif de commande
(40) commande les premier et second moyens d’en-
trainement (62, 68, 56).

Dispositif selon la revendication 32,

caractérisé en ce que le dispositif de commande
présente au moins un guidage a coulisse pour le
guidage mécanique d’au moins la partie du support
d’empilage principal formant au moins partiellement
la face supérieure.
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