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@ Einrichtung zur Bildung und Abgabe von Packchen aus mehreren, fléchigen Einzelerzeugnissen aus Papler, Zellstoffwatte

od. dgi.

@ Eine Einrichtung zur Bildung und Abgabe von Packchen
aus mehreren, flachigen Einzelerzeugnissen aus Papier,
Zellstoffwatte od.dg!. Die Einzelerzeugnisse werden in Ab-
sténden auf einem Transportband (1-2 in Fig. 1) angeordnet,
abwechselnd zwei Stapelvorrichtungen (B-C, D-E) zuge-
fuhrt, die in Zufihrungsrichtung (Z) hintereinander angeord-
net sind. Die Zufithrung zur zweiten Stapelvorrichtung (D-E)
erfolgt durch die erste Stapelvorrichtung (B-C) hindurch,
die wahrend des Betriebes der zweiten Stapelvorrichtung
(D-E) in ihrem Betrieb gesperrt, aber fiir die Erzeugnisse
(A) durchgéngig gehalten wird. Jeder Stapelvorrichtung
(B-E, D-E) ist eine Abgabevorrichtung zugeordnet, die um-
laufende Transportketten (17) aufweist und der die Pack-
chen (P) zugefithrt werden und auf der die Abfiihrung der
Packchen (P) in einer Richtung rechtwinklig zur Zufithrungs-
richtung (Z) der Gesamteinrichtung erfolgt. Mit der Einrich-
tung 148t sich eine hohe Durchsatzgeschwindigkeit errei-
chen, da wihrend der Ubergabe eines Pickchens (P) von
einer Stapelvorrichtung (B-C) an die Abgabevorrichtung
(17) durch die andere Stapelvorrichtung (D-E) bereits das
nachste Péackchen (P) gebildet wird.
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Einrichtung zur Bildung und Abgabe von
Piackchen aus mehreren, fldchigen Einzeler-
zeugnissen aus Papier, Zellstoffwatte o.dgl.

Gegenstand der Erfindung ist eine Einrichtung zur
Bildung und Abgabe von P#ckchen aus mehreren, fléchigen
Einzelerzeugnissen aus Papier, Zellstoffwatte o. dgl.,
bei der die Einzelerzeugnisse in Abst&anden zwischen
Transportbindern liegend einer Stapelvorrichtung zuge-
fihrt und die dort gebildeten P&ckchen durch eine der
Stapelvorrichtung nachgeschaltete Abgabevorrichtung
abgenommen und abgefihrt werden.

Derartige Einrichtungen sind grundsd@tzlich bekannt. Sie
dienen beispielsweise dazu, um aus einer Papierbahn
durch Schneiden und Falten hergestellte Erzeugnisse, vie
Papiertaschentilcher, Papierhandtliicher uswv., zu aus
abgezdhlten Einzelstiicken bestehenden Pdckchen zusammen-
zufassen und beispielsweise einer Verpackungsmaschine
zuzufihren. Den Einrichtungen kdnnen zu diesem Zweck
eine ganze Reihe anderer Maschinengruppen, wie Abwickel-
stationen, Druckmaschinen, Pridgekalander, Falzvorrich-

tungen und Querschneider vorgeschaltet sein.
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Ein bel derartigen Einrichtungen auftretendes Problem

besteht darin, daB die Geschwindigkeit, mit der die

Erzeugnisse der Einrichtung zugefihrt werden kdénnen,

dadurch begrenzt ist, daB jeweils nach der Fertig-
stellung eines P&ckchens eine gewisse Zeit bendtigt
wvird, um das P&ckchen von der Stapelvorrichtung der
Abgabevorrichtung zuzufihren. Die Aufnahme der zugefiihr-
ten Einzelerzeugnisse durch die Stapelvorrichtung und
die Bildung eines neuen P&ckchens kann erst dann wieder
aufgenommen werden, wenn das vorhergehende Pickchen die
Stapelvorrichtung vollstédndig verlassen hat und die
Stapelvorrichtung in den Ausgangszustand zuriickgefihrt
ist, in dem mit der Bildung eines neuen P&ckchens begon-
nen werden kann. Damit nicht die der Einrichtung vorge-
schalteten Vorrichtungen entweder nur mit relativ lang-
samer Geschwindigkeit laufen kdnnen oder nur intermit-
tierend betrieben werden kdnnen, ist es méglich, mehrere
Einrichtungen zur Bildung und Abgabe von P#ckchen
parallel zu schalten und im Tandemverfahren zu betrei-
ben, wobei diese Einrichtungen jeweils iiber Transport-
veichen mit den die Erzeugnisse zufihrenden Maschinen
verbunden werden. Derartige Anlagen sind aber sehr
aufwvendig in Bezug auf die notwendigen Transportweichen

und die Abgabevorrichtungen.

Es ist eine Einrichtung bekannt (DE-A 24 02 239) zur
Forderung von Einzelblattern, bei der zwei in Zufiih-
rungsrichtung gesehen, hintereinander angeordnete Sta-
pelvorrichtungen vorhanden sind, die jeweils abwechselnd
in Betrieb sind, wobei die Zuflhrung der Erzeugnisse zur
zweiten Stapelvorrichtung durch die erste Stapelvorrich-
tung hindurch erfolgt. Dabei werden die Einzelbl&tter
durch Saugwirkung an iber ihnen angeordneten Fdrderb&n-
dern festgehalten. Eine solche Einrichtung ist aber zur
Férderung und Sammlung von gefalteten Erzeugnissen nicht

brauchbar, da die Saugwirkung jeweils nur auf die
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oberste Lage einwirkt und die gefalteten Erzeugnisse am
Forderband hédngend auseinanderfallen wirden. Bei menre-
ren Erzeugnissen wilirde jeweils nur das oberste Erzeugnis

Uberhaupt erfa@t.

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe bestand
darin, eine Einrichtung mit den Merkmalen aus dem Ober-
begriff von Patentanspruch 1 so zu verbessern, dall es _
mit relativ geringem konstruktivem Aufwand méglich ist,
Einzelerzeugnisse, insbesondere gefaltete Einzelerzeug-
nisse und zu mehreren in Teilp&dckchen zusammengefalte
Einzelerzeugnisse, mit hoher Geschwindigkeit kontinuier-
lich der Einrichtung zuzufihren, sie wahlweise zur
ersten oder zweiten Stapelvorrichtung zu férdern und die
dort gebildeten Pdckchen laufend abzufiihren, ohne daB

der Zufihrungsvorgang unterbrochen werden muB.

Die Ldsung dieser Aufgabe geschieht erfindungsgemiB mit
den im kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs 1 ange-

gebenen Merkmalen.

Vorteilhafte Ausfiihrungsformen der erfindungsgemiaflen

Einrichtung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Die erfindungsgemdfBe Einrichtung l&Bt sich insbesondere
in den in den Unteransprichen beschriebenen Ausfihrungs-

formen in konstruktiv einfacher Weise herstellen.

Bei einer besonders vorteilhaften Ausfihrungsform der
erfindungsgemdBen Einrichtung, bei der die Einzelerzeuy-
nisse von einem Querschneider kommend in Absténden
zwischen Transportbidndern der ersten Stapelvorrichtung
zugefihrt werden, ist den Stapelvorrichtungen eine
Sammelvorrichtung gemé&f Anspruch 2 vorgeschaltet. Der
groBBe Vorteil dieser Ausfihrungsform liegt darin, dal

bei ihr die Durchsatzgeschwindigkeit der Einrichtung
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ohne groBen konstruktiven Aufwand an die im allgemeinen
sehr hohe Arbeitsgeschwindigkeit des Querschneiders
angepalBt werden kann, was deswegen schwierig ist, weil
die maximale Arbeitsgeschwindigkeit der eine Auf- und
Abbewegung ausfithrenden AusstoBverrichtungen begrenzt

ist.

Von besonderer Bedeutung ist auch die Ausfihrungsform
gemdB Anspruch 5, bei der die Sperrvorrichtung in beson-
ders einfacher Weise einen raschen und sicheren Wechsel

im Betrieb der beiden Stapelvorrichtungen gestattet.

Die in Anspruch 7 beschriebene Steuerung der Abwartsbe-
vegung der Kassettenbdden der Sammelkassetten kann in

verschiedener Weiserdurchgefﬁhrt verden. Die Anspriche 8
und 9 geben einfache mechanische Konstruktionen an, die
mit einer bzw. zwei Kurvenscheiben arbeiten. Es ist aber
auch grundsdtzlich mdglich, gem&B Anspruch 10 die Steue-

rung ganz als pneumatische folgesteuerung auszubilden.

Bei einer sehr vorteilhaften Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemdBen Einrichtung sind die Merkmale von Anspruch
11 verwirklicht, mit der eine besonders schonende und
saubere Stapelung der Einzelerzeugnisse in den Sammel-

kassetten erreicht wird.

Es ist bei der erfindungsgemd@Ben Einrichtung grundsdtz-
lich méglich, mit einer Abgabevorrichtung zu arbeiten,
vie sie in Anspruch 12 beschrieben ist, bei der die
gebildeten P&dckechen mit einer einzigen,beiden Stapelvor-
richtungen zugeordneten Kassettenkette abgefiihrt werden.
Wenn hdhere Durchsatzgeschwindigkeiten erzielt werden
sollen, hat sich aber eine Ausfihrungsform der Abgabe-
vorrichtung besonders bew#dhrt, wie sie in den Anspriichen
13 und 14 beschrieben ist.
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Sehr glinstige Ergebnisse beziglich der Zufihrung der
Einzelerzeugnisse sowie der Einfachheit und Kompaktheit
der Gesamteinrichtung werden erzielt, wenn das Trans-
portband gemdB den Merkmalen der Anspriche 15 und 16
ausgebildet ist.

Mit der Ausfihrungsform gemdf den Ansprichen 17 bis 21
ist es méglich, wdhrend des Betriebes der Gesamteinrich-
tung in sehr rascher und einfacher Weise beide Stapel-
vorrichtungen gleichzeitig zu sperren, wobei zuséd@tzlich
erreicht wird, daB in diesem Sperrzustand ein ungehin-
derter Durchtritt der Erzeugnisse durch die Gesamtein-
richtung méglich ist. Auf diese Weise wird es midglich,
beim Auftreten von Einzelerzeugnissen, die aufgrund ven
Material- oder Abmessungsfehlern fiir eine Produktion
unbrauchbbar sind, den Sammelvorgang sofort zu unter-
brechen, wobei die fehlerbehafteten Einzelerzeugnisse
durch das Transportband durch die Einrichtung hindurch
einer besonderen Sammelvorrichtung, beispielweise einem

Makulatur-Beh&dlter, zugefihrt werden.

Im folgenden werden anhand der beigefiigten Zeichnungen
Ausfihrungsbeispiele der erfindungsgemd@Ben Einrichtung

ndher erldutert.

Fig. 1 eine Einrichtung zur Bildung und Abgabe von
Packchen nach der Erfindung in einer schema-

tischen Vorderansicht;

Fig. 2 in einer stark schematisierten parallel- per-
spektivischen Darstellung den Weg der Er-

zeugnisse durch die Vorrichtung nach Fig. 1;

Fig. 3 in einer parallel-perspektivischen Darstellung

eine Steuervorrichtung fir die Kassettenbdden;
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Fig. 4 in einer parallel-perspektivischen Darstellung
eine Sperrvorrichtung fir eine Einrichtung

nach Fig. 1;

Fig. 5 eine Einzelheit der Vorrichtung nach Fig. 1
im Bereich der AusstoBvorrichtung in einer

parallel-perspektivischen Darstellung;

Fig. 6 in einer teilgeschnittenen Teildarstellung
eine Variante zur Steuervorrichtung fiur die

Kassettenbtden gem&B Fig. 3.

Fig. 7 in einer schematischen Teilansicht von vorne
eine Ausfihrungsform einer Einrichtung zur
Bildung und Abgabe von Packchen mit einer
beiden Stapelvorrichtungen gemeinsam

zugeordneten zus&dtzlichen Sperrvorrichtung;

Fig. 8 einen Schnitt nach der Linie VIII-VIII in
Fig. 7.

Die in den Fig. 1 bis 6 dargestellte Einrichtung zur
Bildung und Abgabe von Pdckchen aus Einzelerzeugnissen,
beispielsweise Papierhandtiichern, besitzt zwei Stapel-
vorrichtungen, von denen eine erste insgesamt mit B-C
und eine zﬁeite insgesamt mit D-E bezeichnet ist. Die
beiden Stapelvorrichtungen B-C und D-E sind hintereinan-
der angeordnet, und ein aus mehreren Einzelbdndern 1, 2
und 3 bestehendes Transportband, das weiter unten nd3her
erldutert wird, ist so gefihrt, daB es erst durch die
Stapelvorrichtung B-C und dann durch die Stapelvorrich-
tung D-E hindurchl&duft. Der Einrichtung vorgeschaltet
ist ein nur angedeuteter (Querschneider 26, dem noch
veitere nicht eigens dargestellte HMaschinen vorgeschal-

tet sein konnen.
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Die vom Querschneider 26 abgetrennten Einzelerzeugnisse
werden nach Passieren einer weiter unten naher erlduter-
ten Sammelvorrichtung in Richtung Z der ersten Stapel-
vorrichtung B-C zugefihrt. Das Prinzip der Einrichtung
und der Durchlauf der Erzeugnisse 188t sich am besten
aus Fig. 2 ablesen. In der ersten Stapelvorrichtung B-C
vird aus den zugefihrten Einzelerzeugnissen A ein erstes
Packchen P gebildet. Sobald die vorgegebene Anzahl von
Einzelerzeugnissen im P#dckchen erreicht ist, wird dieses
Pdackchen auf eine von zwei Transportketten 17 einer
Abgabevorrichtung zugefihrt und gleichzeitig die Stapel-
vorrichtung B-C gesperrt, um fir die folgenden Einzeler-
zeugnisse A durchgédngig gemacht zu werden, die zugleich
der zweiten Stapelvorrichtung D-E zugefihrt werden, in
der wdhrend das erste Pdckchen der Abgabevorrichtung
zugefiihrt wvird, bereits das nidchste Packchen P gebildet
wird. Ist dies fertiggestellt, wird sogleich wéhrénd der
Ubergabe dieses Pidckchens an die zweite der beiden
Transportketten 17 wieder auf die erste Stapelvorrichtung
B-C zuriickgeschaltet. Die fertigen P&dckchen P durchlau-
fen die Abgabevorrichtung in einer Richtung rechtwinklig
zur Zufihrungsrichtung Z und verden am Ende der beiden
Transportketten 17 auf eine weiterrunten ndher erlduter-
te dritte Transportkette 29 geschoben und gelangen auf

dieser beispielsweise zu einer Packmaschine F.

Die Einzelheiten des Gesamtaufbaues der Einrichtung sind

den Fig.l und 2 zu entnehmen.

eine oberhalb des Transportbandes 1-2-3 angeordnete
AusstoBBvorrichtung B bzw. D. Jede der AusstoBvorrichtun-
gen besitzt einen Hubrahmen 4, der vertikal bewegbar in
Stangenfihrungen 5 gefihrt ist und an dessen Unterseite
eine AusstoBplatte 25 angeordnet ist. Innerhalb des

Hubrahmens 4 ist eine Exzenterscheibe 6 (s.auch Fig.4)
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angeordnet, die mit einer Antriebswelle 10 verbunden
ist, welche zu einem Antrieb 12 fihrt. Der Hubrahmen &
stitzt sich Uber eine Stitzrolle 7 auf der Exzenter-
scheibe 6 ab. Vom Antrieb 12 aus werden die Hubrahmen 4
von der Exzenterscheibe 6 gegen die Kraftwirkung von
Druckfedern 8 angehoben und auf diese Weise zu fortlau-

fenden Hub- und Senkbewegungen veranlasst.

Unterhalb des Transportbandes 1-2-3 weist jede Stapel-
vorrichtung eine Sammelkassette auf, die insgesamt mit C
bzw. E bezeichnet ist. Jede der Sammelkassetten C und E
besitzt einen gesteuert absenkbaren Boden 15, auf dem
sich Uber Federn 38 eine Ablageplatte 16 abstiitzt.

Zur Steuerung der Absenkung des Bodens kann eine in Fig.
3 dargestellte Steuervorrichtung dienen, in Fig. 3 sind
die beiden Kassettenbdden mit 15a und 15b bezeichnet.
Jeder Kassettenboden 15a, 15b ist iiber einen Schwvenkhe-
bel 33a, 33b mit einer Steuervelle 32a, 32b verbunden.
An den Steuerwellen 3Za und 32b sind Steuerhebel 34a,
34b angeordnet, die an Kurvenscheiben 31la, 31b gefiihrt
sind. Die beiden Kurvenscheiben 3la und 31b sind so
ausgebildet, daB iUber den in Fig. 3 dargestellten
Mechanismus die beiden Kassettenbdden 15a und 15b eine
um anndhernd 180° gegeneinander phasenverschobene Bewe-
gung ausfihren, bei der sie zun#chst langsam abgesenkt,
dann bis zu einer Endstellung schneller abgesenkt und
schlieBlich nach einem Stillstand wieder angehoben

wverden.

Die Sammelkassetten C und E sind als Sammelschéchte
ausgebildet, die an ihren vier Ecken von senkrecht
stehenden Winkelprofilen zur Zentrierung der P&ackchen P

begrenzt werden. Die hinteren Winkelprofile 20 sind
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dabei feststehend angeordnet, wdhrend die vorderen
Winkelprofile 21a und 21b um eine zum Kassettenboden
senkrechte Achse drehbar angeordnet sind zur Freigabe
des Durchtrittsweges fir die P&ckchen P von der Sammel-

kassette auf die Transportkette 17.

Das Transportband ist in an sich bekannter Weise aus
mehreren parallellaufenden Bandergruppen aufgebaut, die
im Bereich der beiden AusstoBvorrichtungen B, D in der
aus Fig. 5 ersichtlichen Weise gefiihrt sind. Wie er-
sichtlich, besteht das Transportband aus drei Béander-
gruppen, ndmlich jeweils zwel unteren Randzonenbdndern
1, die als Flachriemen ausgebildet sind, zwei oberen
Randzonenbdndern 2, die als Rundriemen ausgebildet sind
und einem als Flachriemen ausgebildeten Mittenband 3.
Die Randzonenbdnder 1 und 2 sind so gefihrt, dal jedes
Einzelerzeugnis A von ihnen in sechmalen Randzonen erfafBit
vird. Um einen groBen Rickfilihrungsweg fir die beiden
unteren Randzonenbidnder zu vermeiden, sind diese in der
aus Fig. 1 und 5 ersichtlichen Weise gefihrt. Danach
erfolgt die Riickflihrung dieser unteren Randzonenbander 1
nach einer Verschrédnkung des Bandes in eine Stellung, in
der die Bandebene um 90° gedreht ist, seitlich an den
Sammelkassetten C und E vorbei. Um eine noch bessere
Fihrung der Einzelerzeugnisse zu erhalten, ist auch im
Bereich der Ausstoflvorrichtungen B und D ein Mittenband

3 vorgesehen.

Die am Hubrahmen 4 angeordnete AusstoBplatte 25 ist
deshalb als Doppelplatte ausgebildet, welche Uber eine
U-formige Halterung 37 am Hubrahmen 4 befestigt ist. Bei
der Auf- und Abbewegung des Hubrahmens taucht die
Doppelplatte 25 in den Bereich zwischen den oberen
Randzonenbdndern 2 und dem [Mittenband 3 ein und drickt
das Einzelerzeugnis A nach unten in eine der Sammel-

kassetten C oder E.
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In den Bereichen auBlerhalb der Ausstodvorrichtungen B
und D kann das Transportband sowohl an der Oberseite als
auch an der Unterseite der Einzelerzeugnisse A mit ein
oder mehreren Mittenb&ndern zwecks stabilerer Ab-

schnittsfihrung versehen sein.

Jede der AusstoBvorrichtungen B und D besitzt eine
Sperrvorrichtung zum Zwecke der Hubunterbrechung fir den
Hubrahmen 4. Diese Sperrvorrichtung ist in Fig. 4 né@her
dargestellt. Sie besitzt eine hohle Steuerwelle 9,
velche um die Antriebswelle 10 herum angeordnet ist und
an einem Ende mit einer eigenen Antriebsvorrichtung 13
verbunden ist. Am anderen Ende der Steuerwelle 9 ist
eine Steuerscheibe 11 angeordnet. Der Umfang dieser
Steuerscheibe 11 weist zwei Bereiche von jeweils 180°
Umfangswinkel auf, die unterschiedlichen Radius be-
sitzen. Weiterhin ist am Hubrahmen 4 ein Anschlag 14
angeordnet, der sich parallel zur Antriebswelle 10 bis
in den Umfangsbereich der Steuerscheibe 11 erstreckt.
Dieser Anschlag 14 ist so angeordnet und die beiden
Radien der Steuerscheibe 11 sind so bemessen, dafl bei
angehobenem Hubrahmen 4 der Umfangsbereich der Steuer-
scheibe 11 mit grdBerem Radius gerade unter dem Anschlag
14 hindurchgleiten kann, der Hubrahmen 4 aber, solange
sich der Umfangsabschnitt mit grodBerem Radius unter dem
Anschlag 14 befindet, bei entsprechender Stellung der
Exzenterscheibe 6 trotz der Einwirkung der Druckfedern §
keine Absenkbewegung ausfithren kann. Befindet sich
jedoch der Umfangsbereich mit kleinerem Radius unterhalb
des Anschlages 14, so kann der Hubrahmen 4 ungehindert
seine Hub- und Senkbewegungen ausfiihren. Es werden also
jeveils in einer Dbestimmten Stellung der Steuerscheibe
11 die Senkbewegungen des Hubrahmens 4 blockiert. Die
Exzenterscheibe 6 lauft dann weiter ohne Auswirkung auf

den Hubranmen 4.
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Durch Anderung der Drehgeschwindigkeit der Steuerscheibe
11 iber den Antrieb 13 kann die Hubzahl bzw. die Sperr-
zeit beliebig vorbestimmt werden, wobei wahrend einer
Sperrzeit die gleiche Anzahl von Uml&ufen der Exzenter-

scheibe 6 erfolgt wie in der Betriebszeit.

Die beiden Sperrvorrichtungen der AusstoBvorrichtungen
B, D werden von einem gemeinsamen Antrieb aus betrieben,
und zwar so, daB jeweils eine der beiden AusstoBvorrich-
tungen B bzw. D in Betrieb ist, wdhrend die andere D

bzw. B gesperrt ist.

An die unter den AusstoBvorrichtungen B und D angeordne-
ten Sammelkassetten C und E schlieBt sich die Abgabevor-
richtung fir die Pédckchen P an., Sie besitzt, wie bereits
ervdhnt, zwei umlaufende rechtwinklig zum Transportband
1-2-3 angeordnete Transportketten 17, deren vorderes
Ende jeweils unterhalb einer der Sammelkassetten C bzw.
E angeordnet ist. Jede der Transportketten 17 besteht
aus zwei Doppelkettenpaaren, die lUber Kettenbolzen 18
miteinander verbunden sind, wobei an dem Kettenbolzen 18
Mitnehmer angeordnet sind. Die Doppelkettenpaare sind,
vie aus Fig. 2 zu ersehen, iUber getrennte Fihrungsrollen
36a und 36b so geflhrt und die Mitnehmer 19 mit den
Kettenpaaren so verbunden, daB8 in bekannter Weise die
Mitnehmer in stets zueinander paralleler Richtung umlau-

fend gefihrt werden.

Durch die Mitnehmer 19 wird bei abgesenktem Kassetienbo-
den jeweils ein fertiges P&ckchen P aus einer der Sam-
melkassetten C bzw. E bei gedffnetem Winkelprofil 21a
bzw. 21b heraus und auf eine Laufbahn 17a geschoben, auf
der es weitertransportiert wird. Am Ende der Transport-
kette 17 wird es auf eine dritte rechtwinklig zu den
beiden anderen Transportketten 17 laufende Transport-

kette 29 aufgeschoben, die mit Mitnehmern 30 versehen
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ist. Durch diese dritte Transportkette 29 wird das

Pdckchen P einer Packmaschine F zugefihrt.

Sowohl die Transportketten 17 als auch die Transport-

kette 29 konnen kontinuierlich umlaufen.

In Fig. 6 ist eine Variante zu der in Fig. 3 dargestelli-
ten Steuervorrichtung zur Absenkung der Bdden 15 bzw.
15a, 15b der Sammelkassetten C bzw. E dargestellt. Wie
aus Fig. 1 zu entnehmen, stiitzt sich auf dem Kassetten-
boden 15 eine Ablageplatte 16 iliber Druckfedern 38 ab, um
ein federndes Nachgeben des jeweiligen P&dckchens beim
Eindricken eines Einzelerzeugnisses zu ermiglichen.
Anstelle einer Schraubenfeder 38 kann hier auch eine
pneumatische Feder 35 Verwendung finden, auf der sich
die Ablageplatte 16a (s. Fig. 6) abstiitzt. Die Luft-
kammer der pneumatischen Feder 35 steht dabei in nicht
eigens dargestellter Weise stdandig unter einem einstell-
baren Druck, der einen vorgegebenen Federweg zuldBt.
Uber die pneumatische Feder 35 ist die Ablageplatte léa
unmittelbar mit dem Fihrungsarm 33a bzw. 33b und liber
die Welle 32a bzw. 32b mit der Kurvenscheibe 3la bzw.

31b in Fig. 3 verbunden.

Bei der in den Fig. 1 bis 6 dargestellten Einrichtung
ist zusdtzlich im Transportweg der Einzelerzeugnisse A
vor der ersten Stapelvorrichtung B-C eine Sammelvorrich-
tung angeordnet. Diese Sammelvorrichtung besitzt einen
unterhalb oder eoberhalb des Transportbandes angeordne-
ten, rotierenden Sammelzylinder 22 sowie eine von einer
Kurvenscheibe 24 her gesteuerte Schleuse 23. Diese
Schleuse 23 wird so gesteuert, dall jedes zweite der
Einzelerzeugnisse A nicht sofort auf das Transportband
1-2 gefiihrt, sondern dem Sammelzylinder 22 zugefinrt

wird. Durch uin den Sammelzylindef 22 herumgefilhrte
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Transportbidnder 27 wird das abgezweigte, auf dem Sammel-
zylinder 22 mit A' bezeichnete Einzelerzeugnis in einem
vollen Umlauf herum- und an der Aufnahmestelle dem
Transportband wieder zugefihrt. Der Durchmesser und die
Drehzahl des Sammelzylinders 22 sind im Hinblick auf die
Transportgeschwindigkeit und den Abstand der Einzeler-
zeugnisse A auf dem Transportband so gewdhlt, daB jedes
dem Sammelzylinder 22 zugefihrte Einzelerzeugnis A' nach
einem Umlauf genau auf ein auf dem Transportband nach-
folgendes Einzelerzeugnis A aufgelegt wird. Die aufein-
andergelegten Einzelerzeugnisse A und A' passieren dann
die Schleuse 23 und werden in Richtung Z den Stapelvor-
richtungen B-C bzw. D-E zugefiihrt. Wenn der Umfang des
Sammelzylinders 22 eine L#dnge hat, die der Summe aus der
Lange von drei Einzelerzeugnissen und drei zwischen den
Einzelerzeugnissen angeordneten Zwischenrdumen ent-
spricht und seine Drehzahl so gewdhlt ist, daB die
Unfangsgeschwindigkeit des Sammelzylinders 22 gleich der
Transportgeschwindigkeit der Einzelerzeugnisse A ist,
vird ein von der Schleuse 23 dem Sammelzylinder 22
zugefihrtes Einzelerzeugnis jeweils auf das dritte der

nachfolgenden Einzelerzeugnisse aufgelegt.

Mit dieser Sammelvorrichtung ist es méglich, die Zu-
fihrungsgeschwindigkeit zum Querschneider 26 und damit

den gesamten Maschinendurchsatz zu verdoppeln.

Im folgenden wird die Funktionsweise der in den Fig. 1
bis 6 dargestellten Einrichtung anhand der Fig. 1 und 2

erlautert.

In Fig. 1 ist ein Zustand der Einrichtung dargestellt,
in dem die Stapelvorrichtung B-C gesperrt und die Sta-
pelvorrichtung D-E in Betrieb ist. Dem Querschneider 26

wird ein ein- oder mehrbahniger Papierstrang zugefihrt,
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der in Einzelerzeugnisse A aufgeteilt wird. Die Einzel-
erzeugnisse A durchlaufen die Sammelvorrichtung, in der
in der oben beschriebenen Weise jeweils zwei Einzeler-
zeugnisse aufeinandergelegt und weiter in Richtung Z
transportiert werden. Sie werden auf dem Transportband
1-2-3 unter der AusstoBvorrichtung B, die gesperrt ist,
hindurch zur Stapelvorrichtung D-E gefihrt, die sich im
Augenblick in Betrieb befindet. Dureh die Senkbewegungen
des Hubrahmens 4 werden die Erzeugnisse durch das
Transportband 1-2-3 hindurch in die Sammelkassette E
gedriickt, die wdhrend dieser Zeit iiber die anhand von
Fig. 3 beschriebene Steuervorrichtung langsam abgesenkt
wird. Befindet sich eine vorbestimmte Anzahl von Erzeug-
nissen in der Sammelkassette E wird diese rasch bis in
die Endstellung abgesenkt. Gleichzeitig wird die Sperr-
vorrichtung der Stapelvorrichtung B-C geldst und die
Sperrvorrichtung der Stapelvorrichtung D-E arretiert. Es
beginnt nun der gleiche Vorgang der Piackchenbildung an
der Stapelvorrichtung B-C. Wdhrend dieser Zeit wird in
der in Fig. 2 dargestellten Weise das in der Sammel-
kassette £ gebildete Packchen P von den Mitnehmern 19
der Transportkette 17 erfaBBt und aus der Sammelkassette
E auf die Transportbahn 17a gefiihrt. Hierzu sind die
Winkelprofile 21b in eine Stellung geschwenkt, in der
ein Herausschieben des Packchens P méglich ist. Der
Boden 15 der Sammelkassette ist etwas kilirzer als die
Lange der Packchen, so da8 die Mitnehmer 19 sich an das
Packchen P anlegen und es seitlich am Boden 15 vorbei-
gleitend auf die Transportbahn 17a schieben kdnnen. Am
Ende der Transportkette 17, auf der sich jeweils mehrere
Péackchen P befinden konnen, werden die Packechen auf die
dritte Transportkette 29 aufgeschoben und von deren

Mitnehmern 30 der Packmaschine F zugefihrt.
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Wahrend dieser Vorgédnge erfolgt der gleiche Vorgang der
Pdckchenbildung, wie Fig. 2 zu entnehmen, an der Stapel-
vorrichtung B-C. Nach Fertigstellung dieses Pdckchens
erfolgt wiederum die Umschaltung auf die Stapelvorrich-
tung D-E und das an der Stapelvorrichtung B-C gebildete
Packchen P wird in der oben beschriebenen Weise abge-
fihrt.

In den Fig. 7 und 8 ist ein Teil einer Einrichtung zur
Bildung und Abgabe von Pidckchen aus Einzelerzeugnissen,
beispielsweise Papierhandtiichern, dargestellt, der Teil
einer Einrichtung sein kann,wie sie in den Fig. 1 bis 6
dargestellt und beschrieben ist. Von den dort verwende-
ten Stapelvorrichtungen sind in Fig. 7 lediglich die
oberhalb des Transportbandes 1, 2 angeordneten Ausstol-
vorrichtungen B und D dargestellt. Die unterhalb des aus
mehreren Einzelbidndern bestehenden Transportbandes 1, 2
angeordneten Sammelvorrichtungen (in Fig. 1 C und E)
sind nicht dargestellt. Sie konnen beispielsweise so
ausgebildet sein und mit einer solchen Abgabevorrichtung
versehen sein, wie dies anhand der Fig. 1 bis 6 wveiter
oben beschrieben ist. Beziiglich der Ausbildung der
AusstoBvorrichtungen B und D wird ebenfalls auf die
Beschreibung anhand von Fig. 1, 2 und 4 wveiter oben
verviesen. Jede der beiden AusstoBvorrichtungen B und D
besitzt eine erste Sperrvorrichtung zum Zwecke der
Hubunterbrechung fir den Hubrahmen 4, wdhrend jeweils
die andere AusstoBvorrichtung in Betrieb ist. Diese
Sperrvorrichtung ist in Fig. 4 naher dargestellt und

wvelter oben beschrieben.

Damit sehr rasch eine gleichzeitige Sperrung beider
AusstoBvorrichtungen B und D erreichbar ist, ist an
diesen AusstoBvorrichtungen eine gemeinsame, zweite

Sperrvorrichtung angeordnet.
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Diese zweite Sperrvorrichtung besitzt eine in Zu-
fihrungsrichtung Z neben den beiden Hubrahmen 4 verlau-
fende Sperrstange 40, die an mit ihr gelenkig verbunde-
nen Hebeln 43 und 44 gefihrt ist, die um die Achsen 10
der Exzenterscheiben 6 schwenkbar sind, wobei der Hebel
43 an der ersten AusstoBvorrichtung B und der Hebel 44
an der zweiten AusstoBvorrichtung D angeordnet ist.
Durch die beiden Hebel 43 und 44 ist die Sperrstange 40
so gefihrt, dal sie parallel zu ihrer L&ngsrichtung aus
einer Ruhestellung, die in Fig. 7 dargestellt ist,

anhebbar ist, in eine nicht dargestellte Sperrstellung.

Am Oberteil der Hubrahmen 4 sind jeweils Anschldge 41
und 42 angeordnet, die, wie dargestellt, als Rollen oder
auch als Fangnasen ausgebildet sein kdnnen. Die Anord-
nung dieser Anschldge und die Ruhestellung und Sperr-
stellung der Sperrstange 40 sind so gevdhlt, dall in der
Ruhestellung der Abstand der Oberseite der Sperrstange
40 von den Anschldgen 41 und 42 grdBer ist als die
Hubhdhe der Hubrahmen 4, so daB die Anschlige auch bei
abgesenktem Hubrahmen nicht auf der Sperrstange 40
aufsitzen und sich die Hubrahmen 4, gesteuert von den
Exzenterscheiben 6, ungehindert auf- und abbewegen

konnen.

Die Anhebung der Sperrstange 40 geschieht mittels eines
Steuerzylinders 45, der an einer Verldngerung 44a des
der AusstoBvorrichtung D zugeordneten Hebels 44 an-
greift. Durch Ausfahren des Steuerzylinders 45 wird der
Hebel 44 in Fig. 7 entgegen dem Uhrzeigersinn um die
Achse 10 verschwenkt und dadurch die Sperrstange 40, die
durch den anderen Hebel 43 parallel gefiihrt ist, angeho-
ben. In der angehobenen Stellung sitzen beide Anschliage
41, 42 so auf der Oberseite der Sperrstange 40 auf, da

beide Hubrahmen 4 in der angehobenen Stellung festgehal-
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ten werden und keine Abwartsbewegung unter der Einwir-
kung der Federn 8 ausfihren kdonnen. Da beide Hubrahmen 4
gleichzeitig in der angehobenen Stellung festgehalten
verden, kdnnen in diesem Zustand die in Zufihrungsrich-
tung Z zugefihrten Erzeugnisse die beiden AusstoBvor-
richtungen B und D ungehindert passieren und treten in
Pfeilrichtung M aus der Einrichtung aus, wo sie bei-
spielsweise in einen nicht dargestellten Makulatur-
Behdlter fallen konnen. Die Hubhdhe der Sperrstange 40
kann verstellbar festgelegt werden durch an der Ausstol-
vorrichtung D zu beiden Seiten des Hubrahmens 4 angeord-
nete justierbare Anschlidge 48 und 49, die mit Gegenan-
schldgen 46 und 47 am Hebel 44 zusammenwirken. Dabei
legt das Anschlagpaar 46, 48 die Ruhestellung und das
Anschlagpaar 47, 49 die Sperrstellung der Sperrstange 40
fest.
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Patentanspriche:

Einriehtung zur Bildung von P&ckchen aus mehreren,
fldehigen Einzelerzeugnissen aus Papier, Zellstoffwatte
0. dgl. und deren Abgabe in rascher Felge, bei der die
Einzelerzeugnisse in Abstidnden durch ein Transportband-
system einer Stapelvorrichtung zugefihrt und die dort
gebildeten Pickchen durch eine der Stapelvorrichtung
nachgeschaltete Abgabevorrichtung abgenommen und abge-
fihrt werden, wobei zwei in Zufihrungsrichtung gesehen,
hintereinander angeordnete Stapelvorrichtungen vorhanden
sind, die jeweils abwechselnd in Betrieb sind und die
Zufihrung der Erzeugnisse zur zweiten Stapelvorrichtung
durch die erste Stapelvorrichtung hindureh erfolgt und
jede Stapelvarrichtung eine unterhalb des Transportband-
systems angeordnete Sammelkassette aufweist, dadurch
gekennzeichnet, daB jede Stapelvorrichtung (B-C, D-E)
eine oberhalb des Transportbandsystems (1-2-3) angeord-
nete vertikal wirkende AusstoBvorrichtung (B, D) auf-
wveist und das Transportbandsystem (1-2-3) mindestens im
Bereich der AusstoBvorrichtungen (B, D) aus parallellau-
fenden Einzelbdndern (1-2) besteht, die so angeordnet
sind, daB die Erzeugnisse (A) in schmalen Randzonen
erfaBt werden und durch eine der AusstoBvorrichtungen
(B, D) durch das Transportbandsystem (1-2-3) hindurch in
eine der Sammelkassetten (C-E) gedrickt werden und daB
wvdhrend des Betriebes der zweiten Stapelvorriechtung (D)
die AusstoBvorrichtung (B) der ersten Stapelvorrichtung
in ihrem Betrieb gesperrt ist und die Abgabevorrichtung
(17) zu den Stapelvorrichtungen (B-C, D-E) so angeordnet
ist, daf die Abfithrung der Packchen (P) auf der Abgabe-
vorrichtung in einer Richtung rechtwinklig zur Zu-

fiihrungsrichtung (Z) erfolgt.
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Einrichtung nach Anspruch 1, bei der die Einzeler-
zeugnisse von einem (Querschneider kommend, in Absténden
zwischen Transportbidndern der ersten Stapelvorrichtung
zugeflihrt wverden, dadurch gekennzeichnet, daB den Sta-
pelvorrichtungen (B-C, D-E) eine Sammelvorrichtung
vorgeschaltet ist, mit einer Schleuse (23), die jedes
zveite der ankommenden Einzelerzeugnisse (A) einem
rotierenden Sammelzylinder (22) zufihrt, dessen Umfang
eine L&nge hat, die der Summe aus der L&nge von drei
Einzelerzeugnissen und drei Zwischenrdumen zwischen den
Einzelerzeugnissen entspricht und jedes auf dem Sammel-
zylinder (22) gefithrte Einzelerzeugnis (A') nach einem
Umlauf auf ein auf den Transportband nachfolgendes

Einzelerzeugnis (A) aufgelegt wird.

Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Sammelkassetten (C, E) an zwei gegen-
iberliegenden Seiten offen sind und einen gesteuert
absenkbaren Boden (15, 15a, 15b, l6a) besitzen sovie
horizontal wirkende Ausschiebevorrichtungen (19), die
das fertige P&ckchen (P) aus der Sammelkassette (C, E)
in Richtung auf die Abgabevorrichtung (17) herausschie-

ben.

Einrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daBl jede AusstoBvorrichtung (B, D) einen
in Stangenfihrungen (5) gefiihrten, bewegbaren Hubrahmen
(4) aufweist, an dessen unterem Ende mindestens eine
AusstoBplatte (25, 25a) angeordnet ist und der durch
eine, an einer Antriebswelle (10) angeordnete Exzenter-
scheibe (6) gegen die Kraftwirkung einer Druckfeder (8)

anhebbar ist.
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Einrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,

daB mindestens die AusstoBvorrichtung (B) der ersten
Stapelvorrichtung (B-C) eine Sperrvorrichtung aufweist
mit einer hohlen, die Antriebswelle (10) auf einem Teil
ihrer L&nge umgebenden, antreibbaren Steuerwelle (9), an
der eine Steuerscheibe (11) angeordnet ist, deren Umfang
zvei Winkelbereiche aufweist, in denen ihr Radius unter-
schiedlieh groB ist und am Hubrahmen (4) ein Anschlag
(14) angeordnet ist, der so am Umfang der Steuerscheibe
(11) gefithrt ist, daB je nach der Stellung der Steuer-
scheibe der Hubrahmen (4) in der angehobenen Stellung

festgehalten oder freigegeben ist.

Einrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB beide Stapelvorrichtungen (B-C, D-E) je eine Sperr-
vorrichtung aufweisen, deren Steuerwellen (9) mit einem
gemeinsamen Antrieb (13) verbunden sind, und die Winkel-
bereiehe mit unterschiedlichem Radius jeweils 180°¢
betragen und bei den beiden Steuerscheiben (11) um
annghernd 180° gegeneinander versetzt angeordnet sind,
und der Ubergang vom kleineren zum gréBeren Radius im
vesentlichen stufenférmig erfolgt, wobei der grdBere
Radius so bemessen ist, daB bei voll angehobenem Hub-
rahmen (4) ein vorgegebenes Spiel zwischen dem Anschlag
(14) und dem Umfang der Steuerscheibe (11) mit grdBerem

Radius vorhanden ist.

Einrichtung nach einem der Anspriche 3 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB8 der Kassettenboden (15, 15a, 15b,
16a) jeder Sammelkassette (C-E) mit einer Steuervorrich-
tung (3la, 31b) verbunden ist, durch welche die beiden
Kassettenbdden (15a, 15b) abwechselnd, d.h. um lBO?
phasenverschoben zun#chst langsam abgesenkt, dann bis zu
einer Endstellung schneller abgesenkt und schlieBlich

nach einem Stillstand wieder angehoben werden.
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Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,

daB die Steuervorrichtung eine fir beide Kassettenbdden
gemeinsame Kurvenscheibe aufweist, von der aus je ein
Antriebsritzel gesteuert wird, in das eine mit dem jewei-

ligen Kassettenboden verbundene Zahnstange eingreift.

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,

daB die Steuervorrichtung fir jeden Kassettenboden (15a,
15b) eine eigene Kurvenscheibe (3la, 31b) aufwveist, von
der aus jeweils ein mit dem Kassettenboden verbundener
Schwenkhebel (33a, 33b) angesteuert wird.

Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
daBl die Steuervorrichtung als pneumatische Folgesteue-

rung ausgebildet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriche 7 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, daB jede Sammelkassette (C, E)
eine Ablageplatte (16, l6a) aufweist, die iber ein
federndes Zwischenglied (35, 38) mit vorgegebenem Feder-
weg mit dem Kassettenboden (15) bzw. der Steuervorrich-
tung (3la, 31b) verbunden ist.

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dafl die Abgabevorrichtung eine
rechtwinklig zum Transportband angeordnete, umlaufende
Kassettenkette aufweist, deren vorderes Ende zwischen
den Sammelkassetten der beiden Stapelvorrichtungen
angeordnet ist, wobei die Kassetten jeweils an den
beiden, den Stapelvorrichtungen zugewandten Seiten offen
sind und an jeder Sammelkassette eine horizontal in
einer Richtung parallel zum Transportband wirkende
Ausschiebevorrichtung angeordnet ist und am hinteren
Ende der Kassettenkette eine horizontal in einer Rich-
tung parallel zum Transportband wirkende weitere Aus-

schiebevorrichtung angeordnet ist.
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Einriehtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, daB3 die Abgabevorrichtung zvei
rechtwvinklig zum Transportband (1-2-3) angeordnete,
umlaufende Transportketten (17) aufweist, deren vorderes
Ende jeweils unterhalb einer Sammelkassette (€, E)
angeordnet ist, wobei jede Transportkette aus einem {ber
Kettenbolzen (18) verbundenen Kettenpaar (17) besteht,
und an den Kettenbolzen (18) Mitnehmer (19) angeordnet
sind, die das fertige P#ckchen (P) aus der Sammelkasset-
te (€, E) in einer Richtung rechtwinklig zum Transport-
band (I-2-3) heraus- und eine Transportbahn (17a) ent-
langfihren und am hinteren Ende der Transportkette (17)
eine dritte rechtwinklig zur ersten und zveiten Trans-
portkette (17) laufende Transportkette (29) mit Mitneh-
mern (30) angeordnet ist, auf welche die P#ckchen (P)
von der ersten und zweiten Transportkette (17) aufge-

schoben werden.

Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeich-

net, dal mindestens die erste und zweite Transportkette
(17) aus einem Doppelkettenpaar besteht, durch welches

die Mitnehmer (19) in stets zueinander paralleler Rich-

tung umlaufend gefihrt werden.

Einrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet, daB die Einzelb#nder (1, 2, 3)
des Transportbandes mindestens im Bereich der AusstoB-
vorrichtungen (B, D) jeweils aus einem oberen und einem
unteren an beiden Randzonen angeordneten Randzonenband
(2 bzw. 1) bestehen, wobei das obere Randzonenband (2)
als Rundriemen und das untere Randzonenband (1) als
Flachriemen ausgebildet ist und die Rickfihrung des
unteren Randzonenbandes (1) mit um 90° verdrehter Band-
ebene seitlich an den Sammelkassetten (€, E) vorbei '

erfolgt.



10

15

20

25

35

ls.

17.

18.

0076939

Einrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeich-
net, dal3 zwischen den beiden oberen Randzonenbidndern (2)
ein als rFlachriemen ausgebildetes Mittenband (3) gefihrt
ist und die Ausstofiplatte als an einer U-fdormigen Halte-
rung (37) angeordnete, in den Bereich zwischen den
oberen Randzonenbdndern (2) und dem Mittenband (3)

eintauchende Doppelplatte (15) ausgebildet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, daBl sie eine weitere, beiden
Stapelvorrichtungen (B, D) gemeinsam zugeordnete Sperr-
vorrichtung (40 bis 45) aufweist, durch welche beide
Stapelvorrichtungen (B, D) gleichzeitig in ihrem Betrieb
sperrbar und fiir die Erzeugnisse durchgdngig haltbar
sind, mit einer neben den beiden Hubrahmen (4) angeord-
neten, in Zufihrungsrichtung (Z) verlaufenden Sperrstan-
ge (40) sowie an den Hubrahmen (4) oberhalb der Sperr-
stange (40) angeordneten Anschldgen (41, 42), wobei die
Sperrstange (40) aus einer Ruhestellung, in der ihr
Abstand von den Anschldgen (41, 42) gréBer ist als die
Hubhohe der Hubfahmen, in eine Sperrstellung anhebbar
ist, in der beide Anschldge (41, 42) auf der Sperrstange
(40) aufsitzen, so daB beide Hubrahmen (4) unabhingig
von der Stellung der Exzenterscheiben (6) und dem Be-
triebszustand der den einzelnen Stapelvorrichtungen (B,
D) zugeordneten Sperrvorrichtungen (10, 11, 14) in ihrer

angehobenen Stellung festgehalten sind.

tinrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeich-

net, daB die Sperrstange (40) durch zwei um die Achsen
(1u) der txzenterscheiben (6) schwenkbare Hebel (43, 44)
gefihrt ist, die mit der Sperrstange (40) gelenkig

verbunden sind.
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Einrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, daB an einer Verldngerung (44a) eines der Hebel
(44) ein die Anhebung der Sperrstange (40) bewirkender
Steuerzylinder (45) angreift.

Einriehtung nach einem der Anspriche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB die an den Hubrahmen (4)
angeordneten Anschlédge (41, 42) als Rollen ausgebildet

sind.

Einrichtung nach einem der Anspriche 18 bis 20,

dadureh gekennzeichnet, dall an mindestens einem der
Hebel (44) zwei Anschlédge (46, 47) angeordnet sind, die
mit justierbaren Gegenanschlidgen (48, 49) zusammenwirken
zur Festlequng der Ruhestellung und der Sperrstellung
der Sperrstange (40).
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