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(54)  Stapelbildungsvorrichtung

(57)  Beschrieben wird eine Stapelbildungsvorrich-
tung, insbesondere in einer Anlage der Papier verarbei-
tenden Industrie, zur Bildung eines Stapels 30 aus meh-
reren in einer Transportrichtung A heranzutransportie-
renden Flachteilen 28, insbesondere Folien- oder Pa-
pierbégen, mit einem Stapelbildungsbereich 12 und ei-
ner Stitzeinrichtung zum Abstitzen des aus den Flach-
teilen 28 zu bildenden Stapels 30 im Stapelbildungsbe-
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reich 12. Das Besondere der Erfindung besteht darin,
dass die Stiitzeinrichtung eine Mehrzahl von diskreten
Stltzelementen 22 aufweist, die, in Transportrichtung A
der Flachteile 28 betrachtet, zumindest hintereinander
angeordnet und gegeniber der Transportrichtung A der
Flachteile 28 winklig, vorzugsweise etwa rechtwinklig zur
Transportrichtung A der Flachteile 28 und/oder etwa ver-
tikal, bewegbar gelagert sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Stapelbildungsvor-
richtung, insbesondere in einer Anlage der Papier verar-
beitenden Industrie, zur Bildung eines Stapels aus meh-
reren in einer Transportrichtung heranzutransportieren-
den Flachteilen, insbesondere Folien- oder Papierb6-
gen, mit einem Stapelbildungsbereich und einer Stltz-
einrichtung zum Abstltzen des aus den Flachteilen zu
bildenden Stapels im Stapelbildungsbereich.

[0002] Bei herkdmmlichen Vorrichtungen der ein-
gangs genannten Art werden die aus einer Papierbahn
durch Langs- und Querschneiden entstandenen Papier-
bégen in formatabhangigen Sammelboxen mit einem
glatten, im Wesentlichen durchgehenden Boden, bei-
spielsweise aus Blech, gesammelt. Deshalb missen im
Stand der Technik bisher die einzelnen Sammelboxen,
welche dort fir jede Einzelablage erforderlich sind, fir
unterschiedliche Formate entsprechend ausgetauscht
werden. Dies hat einen relativ gro3en Platzbedarf fir die
unterschiedlichen Sammelboxen zur Folge, wobei der
Austausch der Sammelboxen au3erdem einen erhéhten
Arbeitsaufwand bedingt.

[0003] Esisteine Aufgabe dervorliegenden Erfindung,
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art derart zu
verbessern, dass sich die Formatverstellung mit gerin-
gerem Aufwand bewerkstelligen Iasst.

[0004] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Stapel-
bildungsvorrichtung, insbesondere in einer Anlage der
Papier verarbeitenden Industrie, zur Bildung eines Sta-
pels aus mehreren in einer Transportrichtung heranzu-
transportierenden Flachteilen, insbesondere Folien-
oder Papierbdgen, mit einem Stapelbildungsbereich und
einer Stitzeinrichtung zum Abstitzen des aus den Flach-
teilen zu bildenden Stapels im Stapelbildungsbereich,
dadurch gekennzeichnet, dass die Stltzeinrichtung eine
Mehrzahl von diskreten Stlitzelementen aufweist, die, in
Transportrichtung der Flachteile betrachtet, zumindest
hintereinander angeordnet und gegenuiber der Transpor-
trichtung der Flachteile winklig, vorzugsweise etwa recht-
winklig zur Transportrichtung der Flachteile und/oder et-
wa vertikal, zwischen einer unteren Stellung und einer
oberen Stellung bewegbar gelagert sind.

[0005] Mithilfe der Erfindung wird der im Stand der
Technik verwendete glatte und im Wesentlichen durch-
gehende Sammelboxboden durch ein- und ausfahrbare
Stutzelemente ersetzt, die anstelle des bisherigen Sam-
melboxbodens nunmehr die Bégen bzw. die aus den Bo-
gen zu bildenden Stapel tragen und somit die Aufgabe
einer Stitzeinrichtung zum Abstltzen bzw. zur Ablage
der Bégen bzw. des Stapels tibernehmen. Dadurch Iasst
sich nicht nur der Stapelbereich an die Hohe des aus den
Bdgen zu bildenden Stapels anpassen, sondern wird
auch der Boden des Stapelbildungsbereiches formatfle-
xibel, dafir das Abstiitzen des Stapels nur die tatséachlich
bendtigten Stiitzelemente verwendet werden missen,
was insbesondere bei der Verwendung von seitlichen
Anschlagen von Vorteil ist. Ein weiterer Vorteil der Erfin-
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dung besteht darin, dass bei Entnahme des fertig gestell-
ten Stapels aus dem Stapelbildungsbereich die hinter
diesem Stapel entstehende Liicke durch Ausfahren der
Stltzelemente in ihre obere Endstellung wieder ausge-
fullt wird. Somit werden die ersten Bogen des daraus neu
zu bildenden nachsten Stapels abgestiitzt und bleiben
weitestgehend parallel zur Transportebene bzw. Sam-
melebene liegen. Demnach wird mithilfe der Erfindung
eine im Wesentlichen selbsttétig einstellende Stapelab-
lage vorgeschlagen, die gegebenenfalls auch mehrnut-
zig ausgebildet sein kann und pro Nutzen bzw. pro Ein-
zelsammelbox eine Stitzeinrichtung aufweist, die aus ei-
ner Vielzahl der zwischen einer oberen und einer unteren
Endstellung bewegbar gelagerten Stiitzelemente gebil-
det ist.

[0006] Bevorzugte Ausfiihrungen und Weiterbildun-
gen der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen
angegeben.

[0007] Bevorzugt weisen zumindest einige der Stiitz-
elemente einen stab- oder stiftfdrmigen Korper auf und
sind im Wesentlichen in Richtung der Langserstreckung
ihres stab- oder stiftfdrmigen Kérpers bewegbar gela-
gert.

[0008] ZweckmaRigerweise weisen zumindest einige
der Stutzelemente einen gegeniiber einem utbrigen Ab-
schnitt breiteren, vorzugsweise flachen, Kopf auf, mit
dem diese Stiitzelemente in besonders flachige Anlage
an die Unterseite des untersten Flachteils eines Stapels
bringbar sind.

[0009] Bevorzugt sind die Stiitzelemente zwischen ei-
ner oberen Stellung und einer unteren Stellung bewegbar
und ist der Abstand zwischen der oberen Stellung und
der unteren Stellung in Abhangigkeit von einer festge-
legten maximalen Hohe des aus den Flachteilen zu bil-
denden Stapels bemessen oder einstellbar.

[0010] Eine besonders bevorzugte Ausfiihrung der Er-
findung mit einer Abtransporteinrichtung zum Entfernen
eines fertig gestellten Stapels durch Bewegung etwa in
Richtung einer von den Flachteilen aufgespannten Ebe-
ne aus dem Stapelbildungsbereich zeichnet sich da-
durch aus, dass die Stiitzelemente derart bewegbar ge-
lagert sind, dass sie wahrend der Entnahme des Stapels
die hinter dem Stapel entstehende Liicke durch Bewe-
gung in ihre obere Stellung ausfiillen. Auch an dieser
Ausflihrung zeigen sich die Vorteile der Erfindung. Denn
auf den mdglichst sofort wieder ausgefahrenen Stiitze-
lementen werden die ersten Bégen des neuen nachsten
Stapels problemlos abgestitzt und bleiben dabei auch
weitestgehend parallel zur Sammelebene liegen.
[0011] Bevorzugtsind die Stitzelemente, in Transpor-
trichtung der Flachteile betrachtet, auch nebeneinander
angeordnet, wodurch insbesondere eine Matrix aus Stit-
zelementen entstehen kann.

[0012] ZweckmaRigerweise lassen sich die Stiitzele-
mente hinsichtlich ihrer Bewegung zu Gruppen zusam-
menfassen. Bevorzugt lasst sich immer eine Reihe von
Stltzelementen gemeinsam bewegen, welche, insbe-
sondere abhéangig von dem jeweiligen Betriebszustand,
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wahlweise in Transportrichtung oder quer zur Transpor-
trichtung ausgewahlt werden kann.

[0013] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrung, bei wel-
cher der Stapelbildungsbereich durch mindestens einen
Seitenanschlag begrenzt ist, der fir eine Formatverstel-
lung entsprechend verstellbar angeordnet ist, zeichnet
sich dadurch aus, dass der mindestens eine Seitenan-
schlag ausgebildet ist, die im Bereich seiner jeweiligen
Position befindlichen Stitzelemente in einer unteren
Stellung zu halten. Dadurch wird der Boden des Stapel-
bildungsbereiches formatflexibel, da die seitlichen An-
schlage nicht bendtigte Stiitzelemente einfach abdek-
ken.

[0014] Zumindest einige der Stiitzelemente kdnnen
mithilfe einer, vorzugsweise elektromotorisch, elektro-
magnetisch, pneumatisch oder hydraulisch betriebenen,
Hubeinrichtung bewegt werden. Vorzugsweise sollte die-
se Hubeinrichtung derart ausgebildet und/oder steuerbar
sein, dass sie die Stitzelemente wahrend der Bildung
des Stapels so absenkt, dass die Oberseite des Stapels
etwa ortsfest bleibt. Dadurch, dass die Oberseite des
stédndig anwachsenden Stapels im Wesentlichen in einer
definierten Stellung verbleibt, Iasst sich eine reibungslo-
se Ubernahme von einer vorgeschalteten Férdereinrich-
tung realisieren.

[0015] Alternativ oder zusatzlich kénnen zumindest ei-
nige der Stiitzelemente nachgiebig gelagert sein. Hierzu
kénnen die Stitzelemente, vorzugsweise mithilfe einer
pneumatischen Einrichtung und/oder einer mechani-
schen Federeinrichtung, in Richtung auf eine Transpor-
tebene, in der die Flachteile herantransportiert werden,
federnd vorgespannt sein. Dabei sollte die federnde Vor-
spannung so bemessen oder einstellbar sein, dass wah-
rend der Bildung des Stapels dessen Oberseite etwa
ortsfest, d. h. im Wesentlichen in derselben, vorzugswei-
se horizontalen Ebene, bleibt.

[0016] Der Stapelbildungsbereich kann bevorzugt mit
einem Boden versehen sein, aus dem die Stitzelemente
heraus- und in den diese hineinbewegbar gelagert sind.
Somit bietet ein solcher Boden eine Ablage fur einen fer-
tig gestellten Stapel fir den Fall, dass die Stutzelemente
vollstdndig in den Boden eingefahren und abgesenkt
sind.

[0017] Bei einer weiteren Ausfliihrung kann ein sog.
Niederhalter verwendet werden, der von der in Bezug
auf die Transportrichtung der Flachteile stromaufwarts
gelegenen Seite in den Stapelbildungsbereich einfahrbar
und so angeordnet und ausgebildet ist, die dort befindli-
chen Stltzelemente in einer unteren Stellung zu halten
und dadurch Platz fiir eine flexible Formatverstellung ei-
ner in Bezug auf die Transportrichtung der Flachteile
stromaufwarts gelegenen Férdereinrichtung zu schaf-
fen. Bei einer Weiterbildung dieser Ausfliihrung weist der
Niederhalter mindestens ein plattenférmiges Element
auf, das sich gegenliber der Bewegungsrichtung der
Stiltzelemente winklig, vorzugsweise etwa rechtwinklig
zur Bewegungsrichtung der Stiitzelemente und/oder et-
wa horizontal, erstreckt und mit seinem in Bezug auf die
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Transportrichtung der Flachteile stromabwarts gelege-
nen Ende in Richtung auf die obere Stellung der Stiitz-
elemente nach oben geneigt ist; dadurch wird eine Art
Schrage gebildet, mit der die Stiitzelemente in beriihren-
de Anlage gebracht und dann aufgrund einer fortgesetz-
ten Bewegung des Niederhalters nach unten gedrickt
werden kdnnen.

[0018] Nachfolgend werden bevorzugte Ausfiihrungs-
beispiele der Erfindung anhand der beiliegenden Zeich-
nungen naher erlautert. Es zeigen:

schematisch in Seitenansicht einen Endbe-
reich einer Papierverarbeitungsanlage mitdem
stromabwarts gelegenen Endabschnitt einer
Fordereinrichtung und einer nachgeschalteten
Sammelstation gemaf einem ersten bevorzug-
ten Ausfihrungsbeispiel der Erfindung;

Fig. 1

eine schematische Draufsicht auf die Anord-
nung von Fig. 1;

Fig. 2

schematisch in verkleinerter Seitenansicht die
Anordnungvon Fig. 1in neununterschiedlichen
Betriebszusténden (a bis i);

Fig. 3

schematisch in Seitenansicht einen Endbe-
reich einer Papierverarbeitungsanlage mit dem
stromabwarts gelegenen Endabschnitt einer
Fordereinrichtung und einer nachgeschalteten
Sammelstation gemaR einem zweiten bevor-
zugten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung; und

Fig. 4

Fig. 5 die gleiche Draufsicht wie Fig. 2 zuséatzlich mit
einer schematischen Darstellung zweier Sei-

tenanschlage.

[0019] IndenFiguren1und2istschematischvon einer
Papierverarbeitungsanlage beispielhaft der, in Prozess-
richtung geman Pfeil A betrachtet, stromabwarts gele-
gene Endbereich einer Férdereinrichtung 2 mit einem
endlosen Férderband 4 gezeigt, das an seinem strom-
abwartigen Ende Uber eine Umlenkwalze umgelenkt
wird. Oberhalb der Umlenkwalze 6 ist ein sog. Abschla-
ger 8 drehbar gelagert, der kurz als Schlager bezeichnet
wird und dessen in den Figuren nicht dargestellte Dreh-
achse parallel zur Drehachse der Umlenkwalze 6 ver-
lauft. Fig. 2, in der der Schlager 8 weggelassen ist, lasst
erkennen, dass die Férdereinrichtung 2 im dargestellten
Ausfihrungsbeispiel mehrere nebeneinander liegende
Forderbander 4 aufweist, die gemeinsam Uber die Um-
lenkwalze 6 umgelenkt werden. Wie Fig. 1 ferner zu ent-
nehmen ist, bildet der obere Trum 4a der Férderbander
4 eine in den Figuren nicht dargestellte Ebene, in der die
Bogen herantransportiert werden, so dass jene Ebene
auch als Transportebene bezeichnet werden kann. Mit-
hilfe der Férderbander 4 und des Schlagers 8 der For-
dereinrichtung 2 werden Bogen in eine stromabwarts ge-
legene Sammelstation 10 geférdert, die auch als Stapel-
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bildungsvorrichtung oder Stapelablage bezeichnet wird.
Dabei werden die von der Férdereinrichtung 2 herange-
fuhrten Bégen in Richtung des Pfeils A transportiert, wel-
cher somit nicht nur die Prozessrichtung, sondern auch
die Transportrichtung der Bégen angibt. Die Sammelsta-
tion 10 ist ebenfalls Teil der Papierverarbeitungsanlage
und dient als Stapelablage zur Bildung von Stapeln aus
den von der Férdereinrichtung 2 zugefiihrten Bégen.
[0020] In der erwdhnten Papierverarbeitungsanlage,
die im Ubrigen in den beigefiigten Zeichnungen nicht dar-
gestelltist, werden gewdhnlich Rollen verwendet, die aus
einer aufgewickelten endlosen Bogenbahn aus Papier
bestehen, welche fiir die nachfolgende Verarbeitung von
der entsprechenden Rolle abgewickelt wird. Die nachfol-
genden Verarbeitungsschritte umfassen in einer solchen
Anlage ein Langs- und Querschneiden der Bogenbahn
zu Boégen einer vorbestimmten GréRe, wozu entspre-
chende Lé&ngsschneide- und Querschneidestationen
vorgesehen sind. Die fertigen Bdgen werden am Ende
des Verarbeitungsprozesses gestapelt, wozu die bereits
zuvor erwahnte Sammelstation 10 vorgesehen ist. Bei
Bedarf kdnnen die geschnittenen Bdgen auf ihrem Weg
zur Sammelstation 10 in eine Uberlappende, geschuppte
Anordnung gebracht werden, was beispielsweise in der
Fordereinrichtung 2 stattfinden oder wozu alternativ auch
eine eigene Uberlappungsstation vorgesehen sein kann.
Sollen die Bdégen mit gewinschten Druckbildern be-
druckt werden, was insbesondere dann der Fall ist, wenn
in der Anlage Buchbldcke hergestellt werden sollen, so
isteine entsprechende Druckstation vorzusehen, die vor-
zugsweise stromaufwarts von den Langs- und Quer-
schneidestationen liegt.

[0021] Nach Bildung der fertigen Stapel, bei denen es
sich um sog. Clips, Riese, Buchblécke oder einfache
Blatterstapel handeln kann, werden die Stapel aus der
Sammelstation 10 entnommen und einer anderweitigen
Weiterverarbeitung zugefiihrt. Deshalb hat die Sammel-
station 10 auch die Funktion einer Ubernahmestation.
[0022] WieFig. 1fernererkennen lasst, weist die Sam-
melstation 10 einen Stapelbildungsbereich 12 auf, der
eine Sammelbox bildet. Bei einer mehrnutzigen Anwen-
dung, bei der mehrere nebeneinander liegende Reihen
von Bogen gebildet werden, weist der Stapelbildungsbe-
reich 12 eine entsprechende Anzahl von nebeneinander
liegenden Einzelsammelboxen auf, was in den Figuren
jedoch nicht dargestellt ist. In Transportrichtung geman
Pfeil A nach vorn wird der Stapelbildungsbereich 12
durch einen vorderen Anschlag 14 begrenzt, der auch
als Frontanrichter bezeichnet wird. Im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel besteht der vordere Anschlag 14 aus
einem vertikal angeordneten plattenférmigen Element,
das in vertikaler Richtung bewegbar und somit in seiner
vertikalen Hoéhe verstellbar angeordnet ist. Wie Fig. 1
ferner erkennen lasst, wird der Stapelbildungsbereich 12
an seiner Rickseite, also an seiner in Bezug auf die
Transportrichtung gemafR Pfeil A stromabwarts gelege-
nen Seite durch einen hinteren Anschlag 16 begrenzt.
Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel besteht der hintere
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Anschlag 16 aus einem plattenférmigen Element, das
vertikal ausgerichtet und stationédr angeordnet ist. Das
obere Ende des hinteren Anschlages 16 liegt im darge-
stellten Ausfliihrungsbeispiel zwar benachbart zur Um-
lenkwalze 6 der Fordereinrichtung 2, jedoch unterhalb
der vom oberen Trum 4a des Férderbandes 4 gebildeten
Transportebene, damit die von der Fordereinrichtung 2
zugefoérderten Bogen tiber den hinteren Anschlag 16 hin-
weg in den Stapelbildungsbereich 12 der Sammelstation
10 gelangen kdnnen. An seiner Unterseite wird der nach
oben offene Stapelbildungsbereich 12 von einem Boden
18 begrenzt, der im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
gleichzeitig die Oberseite eines kastenférmigen Gehau-
ses 20 bildet.

[0023] Im Gehause 20 ist eine Vielzahl von Stiften 22
gelagert, die vertikal ausgerichtet und durch nicht darge-
stellte entsprechende Offnungen im Boden 18 gefiihrt
sind und sich nach oben in Richtung auf die vom oberen
Trum 4a des Forderbandes 4 aufgespannte Transporte-
bene erstrecken. Wie insbesondere Fig. 2 erkennen
I8sst, sind die Stifte 22 im dargestellten Ausfihrungsbei-
spiel in Bezug auf die Transportrichtung gemag Pfeil A
sowohl hintereinander als auch nebeneinander nach Art
einer Matrix im Wesentlichen tiber den gesamten Boden
18 des Stapelbildungsbereiches 12 angeordnet.

[0024] Die Stifte 22 dienen zur Aufnahme der von der
Fordereinrichtung 2 eintreffenden Bégen und tberneh-
men somit eine Stitzfunktion zur Ablage der Bdgen fir
die Bildung eines Stapels. Deshalb kénnen die Stifte 22
auch als Stltzelemente bezeichnet werden. Wahrend
diein den Figuren gezeigten Stifte 22 nur aus einem stab-
bzw. stiftférmigen Kérper bestehen, ist es beispielsweise
alternativ auch denkbar, die Stifte mit einem gegeniiber
dem stab- bzw. stiftférmigen Korper breiteren, vorzugs-
weise flachen, Kopf oder Stempel zur Bildung einer gro-
Reren flachigen Auflage fiir die Bdégen zu versehen, was
jedoch in den Figuren nicht dargestellt ist.

[0025] Die Stifte 22 sind in vertikaler Richtung zwi-
schen einer oberen Endstellung und einer unteren End-
stellung bewegbar gelagert. In der oberen Endstellung
sind die Stifte 22 am weitesten ausgefahren. Die in Fig.
1 sichtbaren Stifte 22 befinden sich in ihrer oberen End-
stellung. In der unteren Endstellung sind die Stifte dage-
gen eingefahren. In den in den Figuren gezeigten Aus-
fuhrungsbeispielen liegen die Stifte 22 in ihrer unteren
Endstellung mit ihrem oberen stirnseitigen Ende bzw.
Kopf auf H6he und in Flucht mit dem Boden 18 und sind
somit im Wesentlichen vollstandig in das Gehause 20
nach unten zuriickgezogen bzw. in diesem verschwun-
den. Insbesondere wenn die Stifte 22 so im Gehause 20
bewegbar gelagert sind, dass sie in eine untere Stellung
unterhalb des Bodens 18 in das Gehause 20 eingefahren
sind und somit unterhalb des Bodens 18 liegen, wird die
effektive untere Endstellung ersatzweise vom Boden 18
gebildet.

[0026] In den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
weist die Sammelstation 10 ferner einen Trennfinger 24
auf, um nach Bildung eines fertigen Stapels die nachfol-
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gend von der Fordereinrichtung 2 herangeflihrten Bdgen
von jenem Stapel getrennt zu halten. Hierzu istder Trenn-
finger 24 an der in Bezug auf die Transportrichtung ge-
man Pfeil A stromabwarts gelegenen, vorderen Seite des
Stapelbildungsbereiches 12 oberhalb des vorderen An-
schlages 14 angeordnet und liegt in Flucht zu diesem.
Der guten Vollstandigkeit halber sei noch angemerkt,
dass der Trennfinger 24 an einer nicht dargestellten Hal-
terung bewegbar gehaltert ist.

[0027] Zur Entnahme eines fertigen Stapels weist die
dargestellte Sammelstation 10 ferner eine Zange 26 auf,
die, in Transportrichtung gemaR Pfeil A betrachtet,
stromabwarts vom Stapelbildungsbereich 12 angeord-
net ist. Auch die Zange 26 ist an einer in den Figuren
ebenfalls nicht dargestellten Halterung bewegbar gehal-
tert.

[0028] Fig. 1 zeigt einen Betriebszustand, in dem von
der Fordereinrichtung 2 ein Bogen 28 in den Stapelbil-
dungsbereich 12 der Sammelstation 10 geférdert worden
ist und mit seinem, in Transportrichtung geman Pfeil A
betrachtet, stromaufwarts gelegenen, nachlaufenden,
hinteren Abschnitt auf den voll ausgefahrenen Stiften 22
aufliegtund mit seinem, in Transportrichtung geman Pfeil
A betrachtet, stromabwarts gelegenen, vorlaufenden
bzw. vorderen Rand von dem im Wesentlichen horizontal
ausgerichteten und sich in Richtung des Stapelbildungs-
bereiches 12 erstreckenden Fingerabschnitt 24a des
Trennfingers 24 untergriffen wird. Ferner lasst Fig. 1 ei-
nen fertigen Stapel 30 erkennen, der von der Zange 26
bereits zu einem gréReren Teil aus dem Stapelbildungs-
bereich 12 der Sammelstation 10 herausgezogen wor-
den ist und nur noch mit seinem stromaufwartigen Ab-
schnitt auf dem Boden 18 aufliegt. Wie in Fig. 1 schema-
tisch angedeutet ist, weist die Zange 26 im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel eine obere Backe 26a und eine un-
tere Backe 26b auf, zwischen denen der, in Transport-
richtung geman Pfeil A betrachtet, stromaufwartige Rand
des fertigen Stapels 30 eingeklemmt wird, wodurch die
Zange 26 diesen Rand des Stapels 30 greift und im dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel in Richtung entspre-
chend der Transportrichtung geman Pfeil A aus dem Sta-
pelbildungsbereich 12 der Sammelstation 10 heraus-
Zieht.

[0029] In demjenigen Bereich, wo der Stapel 30 mit
seinem stromaufwartigen Abschnitt noch auf dem Boden
18 aufliegt, sind die Stifte 22 vollstéandig eingefahren, was
in Fig. 2 durch eine schematische gestrichelte Darstel-
lung der Stifte im Bereich des Stapels 30 kenntlich ge-
macht ist. Die hinter der Rickseite 30a des Stapels 30
entstehende Licke ist dagegen durch die vollstandig
ausgefahrenen Stifte 22 ausgefllt, wie Fig. 1 erkennen
I&sst. Dass die Stifte 22 im Bereich des Stapelbildungs-
bereiches 12 zwischen dem Stapel 30 und der Forder-
einrichtung 2 ausgefahren sind, wird auch durch durch-
gezogene Kreise in Fig. 2 kenntlich gemacht, in der al-
lerdings die Darstellung des bereits dartiber befindlichen
Bogens 28 (Fig. 1) der besseren Ubersichtlichkeit halber
weggelassen ist.
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[0030] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist der
Abstand zwischen der oberen Endstellung und der un-
teren Endstellung der Stifte 22 in Abhangigkeit von einer
festgelegten maximalen Hohe des aus den Bogen zu bil-
denden Stapels 30 bemessen oder einstellbar.

[0031] Fur die Bewegung der Stifte 22 zwischen ihrer
oberen Endstellung und ihrer unteren Endstellung kann
eine Hubeinrichtung vorgesehen sein, die innerhalb des
Gehauses 20 angeordnet und in den Figuren nicht dar-
gestellt ist. Eine solche Hubeinrichtung kann bevorzugt
elektromotorisch, elektromagnetisch, pneumatisch oder
hydraulisch betrieben werden, um die Stifte 22 auszu-
fahren oder abzusenken bzw. einzufahren. Die Hubein-
richtung wird bevorzugt von einer Steuereinrichtung der-
art gesteuert, dass die Stifte 22 wahrend der Bildung des
Stapels 30 durch fortlaufend herangefiihrte Bogen 28
derartabgesenktwerden, dass die Oberseite des allmah-
lich wachsenden Stapels 30 quasi ortsfest in etwa der-
selben horizontalen Ebene bleibt und bevorzugt etwas
unterhalb der vom oberen Trum 4a des Férderbandes 4
aufgespannten Ebene liegt. Nachdem die Bildung des
Stapels 30 vollendet ist und dadurch die Stifte 22 voll-
standiginihre untere Endstellung eingefahren sind, sollte
wahrend des Herausziehens des Stapels 30 durch die
Zange 26 die Steuerungseinrichtung die Hubeinrichtung
so steuern, dass die hinter dem Stapel 30 entstehende
Licke sofort durch eine moglichst schnelle Bewegung
der Stifte 22 von ihrer unteren Endstellung in die obere
Endstellung ausgefillt wird. Diese letztgenannte
MaRnahme istbesonders vorteilhaft, damitdie neuen B6-
gen 28 fur den nachsten Stapel sofort eine Abstltzung
durchdie Stifte 22 erfahren und dabei weitestgehend par-
allel - zunachst noch unter Mitwirkung des Trennfingers
24 - zu liegen kommen. Die erwahnte Steuereinrichtung
ist bevorzugt ebenfalls im Gehause 20 untergebracht.
[0032] Die Hubeinrichtung und die Steuereinrichtung
sind bevorzugt so ausgeftihrt, dass sich die Stifte 22 ein-
zeln oder zumindest in Reihen individuell verstellen las-
sen.

[0033] Anstelle oder zusatzlich zu einer aktiven nach-
giebigen Lagerung der Stifte 22 mithilfe der zuvor be-
schriebenen Hubeinrichtung, die aktiv eine Verstellung
der Stifte 22 insbesondere durch steuerbare Motoren,
Stellglieder oder sonstige Stellantriebe bewirkt, ist es
auch denkbar, fiir die Stifte 22 eine nachgiebige Lage-
rung vorzusehen. Eine solche passive nachgiebige La-
gerung kann bevorzugt dadurch realisiert werden, dass
die Stifte 22 in Richtung auf ihre obere Endstellung fe-
dernd vorgespannt sind, und zwar vorzugsweise mithilfe
einer pneumatischen Einrichtung und/oder einer mecha-
nischen Federeinrichtung. Ferner sollte &hnlich wie die
zuvor beschriebene Steuerung der Hubeinrichtung auch
die federnde Vorspannung so bemessen oder einstellbar
sein, dass wahrend der Bildung des Stapels 30 dessen
Oberseite etwa ortsfest bleibt. Unabhangig davon, ob die
nachgiebige Lagerung aktiv mithilfe der zuvor beschrie-
benen Hubeinrichtung oder passiv durch eine federnde
Vorspannung verwirklicht ist, kbnnen zumindest fur eine
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Beendigung des Betriebes die Stifte 22 auch aufgrund
ihres Eigengewichtes in die untere Endstellung fahren,
indem die Hubeinrichtung bzw. die federnde Vorspan-
nung deaktiviert wird.

[0034] Wahrend des laufenden Betriebes, wenn also
ein Stapel 30 auf den Stiften 22 aufgebaut wird, kann
zwar das dabei zunehmende Gewicht des Stapels ge-
nutzt werden, die Stifte 22 in ihre untere Endstellung ab-
zusenken; jedoch sollte fiir das Einfahren der Stifte 22
eine solche Absenkgeschwindigkeit gewahlt werden,
dass wahrend der Bildung des Stapels 30 dessen Ober-
seite etwa ortsfest bleibt, um ein reibungsloses Aufsta-
peln durch die laufend zugefiihrten Bégen 28 zu gewahr-
leisten. Dies bedeutet, dass fur den Fall, dass die Ab-
senkgeschwindigkeit hdher als gewiinschtist, eine brem-
sende Gegenkraft erzeugt werden muss, sei es durch
eine entsprechende Steuerung der zuvor beschriebenen
Hubeinrichtung oder durch eine entsprechende Dimen-
sionierung der federnden Vorspannung.

[0035] InFig. 3 sind in gleicher schematischer Seiten-
ansicht wie in Fig. 1 neun unterschiedliche Betriebszu-
stédnde (a) bis (i) zur Verdeutlichung der Funktion der
zuvor beschriebenen Anordnung dargestellt.

[0036] Fig. 3a zeigt einen Betriebszustand mit einem
bereits fertig aufgebauten Stapel 30, der sich noch im
Stapelbildungsbereich der Sammelstation 10 befindet,
jedoch mit seinem vorderen Rand bereits von der Zange
26 gegriffen ist. Damit die Zange 26 den Stapel 30 aus
dem Stapelbildungsbereich der Sammelstation 10 her-
ausziehen kann, ist der vordere Anschlag 14 in eine un-
tere Stellung verfahren, wie Fig. 3a ebenfalls erkennen
Iasst. Der Trennfinger 24 ist in eine untere Stellung kurz
oberhalb des Stapels 30 verbracht, um einen von den
Férderbandern 4 bereits angelieferten nachsten Bogen
28 nach dessen Eintreffen im Stapelbildungsbereich der
Sammelstation 10 zu untergreifen, wie in Fig. 3b darge-
stellt ist. Dabei zeigt Fig. 3b ferner, dass unterhalb des
nun im Stapelbildungsbereich der Sammelstation 10
vom Trennfinger 24 gehaltenen Bogens 28 der darunter
liegende fertige Stapel 30 mithilfe der Zange 26 langsam
in eine Richtung entsprechend der Transportrichtung ge-
mal Pfeil A aus dem Stapelbildungsbereich der Sam-
melstation 10 herausgezogen wird.

[0037] Wahrend die Stifte vollstandig eingefahren sind
und sich somit in ihrer unteren Endstellung befinden, so-
lange der fertige Stapel 30 noch auf dem Boden 18 des
Stapelbildungsbereiches 12 der Sammelstation 10 auf-
liegt, wie Fig. 3a zeigt, wird wahrend des Herausziehens
des Stapels 30 durch die Zange 26 die hinter dem Stapel
30 entstehende Liicke sofort durch ein méglichst schnel-
les Ausfahren der Stifte 22 in ihre obere Endstellung aus-
gefiillt, um den neuen Bogen 28 bzw. die neuen Bégen
28 zusammen mit dem Trennfinger 24 abzustiitzen, wie
die Figuren 3b bis 3f nacheinander erkennen lassen. Da-
bei entspricht die Darstellung von Fig. 3e der Darstellung
von Fig. 1.

[0038] Nachdem mithilfe der Zange 26 der Stapel 30
vollstandig aus dem Stapelbildungsbereich der Sammel-
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station 10 herausgezogen und somit entfernt worden ist
und dadurch samtliche Stifte 22 in ihre obere Endstellung
ausgefahren worden sind, wird nun die Abstiitzung der
zwischenzeitlich zur Bildung eines neuen Stapels heran-
transportierten neuen Bégen 28 vollstandig von den Stif-
ten 22 Gbernommen. Dies hat zur Folge, dass der Trenn-
finger 24 aulRer Eingriff mit dem untersten neuen Bogen
28 gebracht und in eine obere Ruhestellung verfahren
wird. Damit aber die bisher vom Trennfinger 24 ilbernom-
mene Frontanrichtungsfunktion zur Bildung einer gera-
den Vorderseite des entstehenden neuen Stapels erhal-
ten bleibt, wird nun der vordere Anschlag 14 von seiner
in den Figuren 1 und 3a bis f gezeigten unteren Stellung
in eine obere Stellung verfahren und Ubernimmt die
Funktion des Frontanrichters. Dieser Betriebszustand ist
in Fig. 3g schematisch dargestellt.

[0039] Mit fortlaufender Anlieferung neuer Bdgen
wachst der Stapel 30 langsam an und werden die Stifte
22 entsprechend allmahlich abgesenkt, bis bei fertig ge-
stelltem Stapel 30 dieser auf dem Boden 18 des Stapel-
bildungsbereiches 12 der Sammelstation 10 aufliegt und
die Stifte 22 vollstdndig eingefahren und somit im Ge-
héause 20 verschwunden sind, wie die Sequenz der Fi-
guren 3g bis 3i erkennen lasst.

[0040] Istder Stapel 30 aufgefillt, wird der vordere An-
schlag 14 in seine untere Ruhestellung und der Trenn-
finger 24 in seine untere Betriebsstellung kurz oberhalb
des Stapels 30 verfahren und die Zange 26 in Eingriff mit
dem Stapel 30 gebracht, so dass nun der Betriebszu-
stand von Fig. 3a wieder erreicht ist.

[0041] Firdenzuvoranhand von Fig. 3 beschriebenen
Betriebsablauf ist es von Vorteil, die Stifte 22 in Reihen
quer zur Transportrichtung geman Pfeil A zusammenzu-
fassen, so dass die Stifte jeder Reihe die gleiche Ausfahr-
bzw. Absenkbewegung ausfiihren.

[0042] Fig. 4 zeigt eine modifizierte Ausfihrung, die
gegenuber derin den Figuren 1 und 2 dargestellten Aus-
fuhrung um einen sog. Niederhalter 32 erweitert ist. Die-
ser Niederhalter 32 istim in Bezug auf die Transportrich-
tung geman Pfeil A stromaufwarts gelegenen Abschnitt
des Stapelbildungsbereiches 12 der Sammelstation 10
angeordnet und besteht im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel aus einem im Wesentlichen horizontal liegenden
plattenférmigen Element, dessen in Bezug auf die Trans-
portrichtung geman Pfeil A stromabwarts gelegenes En-
de 32a nach oben geneigt ist und somit auf die obere
Stellung der Stifte 22 weist. Der Niederhalter 32 ist von
der stromaufwarts gelegenen Seite des Stapelbildungs-
bereiches 12 in den Stapelbildungsbereich 12 einfahrbar
gelagert und ausgebildet, die dort befindlichen Stifte 22
in einer abgesenkten Stellung zu halten, wie Fig. 4 ferner
erkennen lasst. Die Verwendung eines solchen Nieder-
halters 32 ist dann von Vorteil, wenn die Foérdereinrich-
tung 2 mit einer flexiblen Formatverstellung versehen ist,
wodurch zumindest die Anordnung aus den Forderban-
dern 4, der Umlenkwalze 6 und dem Schlager 8 in im
Wesentlichen horizontaler Richtung gemaf Doppelpfeil
B parallel zur Transportrichtung der Bégen 28 gemaf
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Pfeil A reziprok verstellbar ist. In Fig. 4 ist ein Zustand
gezeigt, in dem die Anordnung aus den Forderbédndern
4, der Umlenkwalze 6 und dem Schlager 8 in den be-
nachbarten, in Bezug auf die Transportrichtung A strom-
aufwarts gelegenen Abschnitt des Stapelbildungsberei-
ches 10 der Sammelstation 2 eingefahren ist. Damit in
diesem Abschnitt die Stifte 22 nicht stéren, miissen sie
dortin einer abgesenkten Stellung gehalten werden, was
von dem Niederhalter 32 Gbernommen wird, um dadurch
Platz fiir die flexible Formatverstellung der Férdereinrich-
tung 2 zu schaffen. Dabei kann der nach oben geneigte
Endabschnitt 32a des Niederhalters 32 so ausgebildet
sein, dass er wahrend der Verstellung des Niederhalters
32 in Richtung entsprechend der Transportrichtung ge-
man Pfeil A mit den Stiften 22 in beriihrende Anlage ge-
langt und diese nach unten druckt.

[0043] Da fir eine Formatverstellung der Forderein-
richtung 2 eine entsprechende Verstellung des Nieder-
halters 32 in Richtung des Doppelpfeils B erforderlich ist,
bietet es sich an, den Niederhalter 32 ortsfest zur Anord-
nung aus den Férderbandern 4, der Umlenkwalze 6 und
dem Schlager 8 vorzusehen. Somit bietet es sich an, aus
den Forderbandern 4, der Umlenkwalze 6, dem Schlager
8 und dem Niederhalter 32 eine gemeinsame konstruk-
tive Einheit zu bilden, deren Verstellung in Richtung des
Doppelpfeils A nicht nur eine Verstellung der Anordnung
aus den Forderbandern 4, der Umlenkwalze 6 und dem
Schlager 8, sondern auch eine hierzu synchrone Verstel-
lung des Niederhalters 32 zur Folge hat. Auf diese Weise
wird eine besonders einfache, jedoch wirkungsvolle Ver-
stellmdglichkeit geschaffen.

[0044] BeiFig. 5handelt es sich um die gleiche Drauf-
sicht wie bei Fig. 2, wobei zusatzlich noch zwei Seiten-
anschlage 34 zur seitlichen Formatverstellung bzw. Brei-
tenverstellung vorgesehen sind. Diese Seitenanschlage
34 bilden Seitenanrichter und bestehen im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel aus aufrecht stehenden Wanden
oder Blechen. Fiir die Formatverstellung sind die Seiten-
anschlage 34 auf dem Boden 18 des Stapelbildungsbe-
reiches 12in Richtung des Doppelpfeils C quer zur Trans-
portrichtung gemaf Pfeil A reziprok verschiebbar ange-
ordnet. Dabei ist die Unterseite der Seitenanschlage 34
so ausgebildet, dass sie die im Bereich ihrer jeweiligen
Position befindlichen Stifte 22 in ihrer unteren Stellung
halten, was in Fig. 5 durch eine schematisch gestrichelte
Darstellung jener Stifte 22 kenntlich gemacht ist. Da-
durch wird der Boden 18 des Stapelbildungsbereiches
12 formatflexibel, da die seitlichen Anschlage 34 die nicht
bendtigten Stifte einfach abdecken. In diesem Zusam-
menhang ist es sinnvoll, die Stifte 22 in sich in Transpor-
trichtung gemaR Pfeil A erstreckenden Reihen zusam-
menzufassen, so dass die Stifte 22 einer Reihe gemein-
sam eine Ausfahr- bzw. Absenkbewegung ausfiihren
und sich insbesondere gemeinsam absenken lassen,
wenn ein seitlicher Anschlag 34 in den Bereich einer sol-
chen Reihe von Stiften 22 verbracht wird.

[0045] Bevorzugt werden die seitlichen Anschlage 34
durch nicht dargestellte Antriebe Vibrationsbewegungen
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unterworfen, was flr die Bildung gerader Rander am Sta-
pel 30 von Vorteil ist. In diesem Zusammenhang ist es
zusatzlich denkbar, auch noch zumindest die den Stapel
30 tragenden Stifte 22 in vergleichbare Vibrationsbewe-
gungen zu versetzen.

Patentanspriiche

1. Stapelbildungsvorrichtung, insbesondere in einer
Anlage der Papier verarbeitenden Industrie, zur Bil-
dung eines Stapels (30) aus mehreren in einer
Transportrichtung (A) heranzutransportierenden
Flachteilen (28), insbesondere Folien- oder Papier-
bdgen, mit einem Stapelbildungsbereich (12) und ei-
ner Stltzeinrichtung zum Abstiitzen des aus den
Flachteilen (28) zu bildenden Stapels (30) im Sta-
pelbildungsbereich (12),
dadurch gekennzeichnet, dass die Stltzeinrich-
tung eine Mehrzahl von diskreten Stiitzelementen
(22) aufweist, die, in Transportrichtung (A) der Flach-
teile (28) betrachtet, zumindest hintereinander an-
geordnet und gegeniiber der Transportrichtung (A)
der Flachteile (28) winklig, vorzugsweise etwa recht-
winklig zur Transportrichtung (A) der Flachteile (28)
und/oder etwa vertikal, zwischen einer unteren Stel-
lung und einer oberen Stellung bewegbar gelagert
sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest einige der Stiitzelemente
(22) einen stab- oder stiftfdrmigen Kérper aufweisen
und im Wesentlichen in Richtung der Langserstrek-
kung ihres stab-oder stiftférmigen Korpers beweg-
bar gelagert sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest einige der Stitze-
lemente einen gegenuber einem Ubrigen Abschnitt
breiteren, vorzugsweise flachen, Kopf aufweisen,
mit dem diese Stltzelemente in stiitzende Anlage
an die Unterseite des untersten Flachteils eines Sta-
pels bringbar sind.

4. Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stiitzelemente (22) zwischen einer oberen
Stellung und einer unteren Stellung bewegbar sind
und der Abstand zwischen der oberen Stellung und
der unteren Stellung in Abhangigkeit von einer fest-
gelegten maximalen Hoéhe des aus den Flachteilen
(28) zu bildenden Stapels (30) bemessen oder ein-
stellbar ist.

5. Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche, mit einer Abtransporteinrich-
tung (26) zum Entfernen eines fertiggestellten Sta-
pels (30) durch Bewegung etwa in Richtung einer
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von den Flachteilen (28) aufgespannten Ebene aus
dem Stapelbildungsbereich (12),

dadurch gekennzeichnet, dass die Stlitzelemente
(22) derart bewegbar gelagert sind, dass sie wah-
rend der Entnahme des Stapels (30) die hinter dem
Stapel (30) entstehende Liicke durch Bewegung in
ihre obere Stellung ausfiillen.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Stltzelemente
(22), in Transportrichtung (A) der Flachteile (28) be-
trachtet, nebeneinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, bei welcher der Sta-
pelbildungsbereich (12) durch mindestens einen
Seitenanschlag (34) begrenzt ist, der fiir eine For-
matverstellung entsprechend verstellbar angeord-
net ist,

dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens ei-
ne Seitenanschlag (34) ausgebildet ist, die im Be-
reich seiner jeweiligen Position befindlichen Stiitze-
lemente (22) in einer unteren Stellung zu halten.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest einige der Stltzelemente (22) mit
Hilfe einer, vorzugsweise elektromotorisch, elektro-
magnetisch, pneumatisch oder hydraulisch betrie-
benen, Hubeinrichtung bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hubeinrichtung derart ausgebil-
det und/oder steuerbarist, dass sie die Stiitzelemen-
te (22) wahrend der Bildung des Stapels (30) so ab-
senkt, dass die Oberseite des Stapels (30) etwa orts-
fest bleibt.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest einige der Stiitzelemente (22) nach-
giebig gelagert sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche, bei welcher eine Transporte-
bene definiert ist, in der die Flachteile (28) heran-
transportierbar sind,

dadurch gekennzeichnet, dass die Stlitzelemente
(22), vorzugsweise mit Hilfe einer pneumatischen
Einrichtung und/oder einer mechanischen Federein-
richtung, in Richtung auf die Transportebene fe-
dernd vorgespannt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die federnde Vorspannung so be-
messen oder einstellbar ist, dass wahrend der Bil-
dung des Stapels (30) dessen Oberseite etwa orts-
fest bleibt.
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13.

14.

15.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriiche, mit einem im Stapelbildungs-
bereich (12) vorgesehenen Boden (18),

dadurch gekennzeichnet, dass die Stilitzelemente
(22) aus dem Boden (18) heraus und in den Boden
(18) hinein bewegbar gelagert sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche, gekennzeichnet durch ei-
nen Niederhalter (32), der von der in Bezug auf die
Transportrichtung (A) der Flachteile (28) stromauf-
warts gelegenen Seite in den Stapelbildungsbereich
(12) einfahrbar und so angeordnet und ausgebildet
ist, die dort befindlichen Stiitzelemente (22) in einer
unteren Stellung zu halten und dadurch Platz fir
eine flexible Formatverstellung einer in Bezug auf
die Transportrichtung (A) der Flachteile (28) strom-
aufwarts gelegenen Foérdereinrichtung (2) zu schaf-
fen.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Niederhalter (32) mindestens
ein plattenférmiges Element aufweist, das sich ge-
geniber der Bewegungsrichtung der Stiitzelemente
(22) winklig, vorzugsweise etwa rechtwinklig zur Be-
wegungsrichtung der Stiitzelemente (22) und/oder
etwa horizontal, erstreckt und mit seinem in Bezug
auf die Transportrichtung (A) der Flachteile (28)
stromabwarts gelegenen Ende (32a) in Richtung auf
die obere Stellung der Stiitzelemente (22) nach oben
geneigt ist.
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