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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Sammeln oder Stapeln von auf einem mit Haltezan-
gen versehenen Transportzylinder gef&rderten fla-
chen Werkstiicken auf einem an den Transporizy-
linder angestellten Stapeltisch oder auf an diesen
angestellten, zueinander parallelen Stapelarmen,
vorzugsweise von auf einem Falzzangenzylinder
hergestellten, mit geklebten B&den versehenen
Beuteln oder Sacken, die mit einer die Halte- oder
Falzzangen vor Erreichen des Ablagetisches 0Off-
nenden Einrichtung und mit einer die Werkstlicke
abbremsenden Einrichtung in der Weise versehen
ist, daB die Werkstiicke mit einer geringeren Ge-
schwindigkeit als der Umfangsgeschwindigkeit des
Transport- oder Falzzangenzylinders auf den Sta-
peltisch abgesetzt werden.

Eine Vorrichtung zum Sammeln von auf einem
Falzzangenzylinder hergestellten, mit geklebten
B&den versehenen Beuteln auf einem an den Falz-
zangenzylinder angestellten Stapeltisch ist bei-
spielsweise aus der US-A 20 87 704 bekannt. Bei
dieser bekannten Vorrichtung werden die Beutel
von den Falzzangen kurz vor Erreichen des Stapel-
tisches freigegeben, so daB sie nahezu ungebremst
etwa mit der Umfangsgeschwindigkeit des Falzzan-
genzylinders mit ihren vorauslaufenden Bdden auf
den Stapeltisch stoBen. Bestehen die Beutel aus
weicherem Material, kann es daher zu einem Knit-
tern oder Stauchen der auf den Stapeltisch aufsto-
Benden Kanten kommen.

Um ein Wellen, Knicken oder Falten der mit
ihren vorauslaufenden Kanten auf den Stapeltisch
abgesetzten Werkstlicke zu vermeiden, sind bei
einer aus der DE-B 10 54 818 bekannten Vorrich-
tung der eingangs angegebenen Art an einem
schwenkbaren Rahmen angeordnete mit elasti-
schen Polstern versehene StdBel vorgesehen, die
im Takt des Absetzens der Werkstlicke an den
Umfang des Falzzangenzylinders in der Weise an-
gestellt werden, daB sie ein Bremsmoment auf die
von den Falzzangen freigegebenen Werkstlicke
ausliben. Die von den St6Beln auf den Endbereich
der abzubremsenden Werkstliicke ausgelibte
Bremskraft hdngt jedoch von der Gr6Be des An-
druckes an den Falzzangenzylinder ab, der reibend
unter dem abgebremsten Werkstlick hindurchlduft,
so daB auf die beiden Seiten des Werkstlickes
unterschiedlich groBe und einander entgegenge-
setzte Reibkréfte wirken, die das Werkstlick verzer-
ren k&nnen, was insbesondere dann nachteilig ist,
wenn dieses dinn- und/oder doppelwandig ausge-
bildet ist, wie es beispielsweise bei Beuteln oder
Sidcken der Fall ist.

Aus GB-A-857 769 ist eine Vorrichtung be-
kannt, die einzeln nacheinander zugefiihrte flache
Werkstlicke in eine sog. Schuppenformation auf
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einem weiterflihrenden F&rderer Uberfiihrt. Um die
Werkstlicke mit gleichem Schuppenabstand Uber-
geben zu kdnnen, ist ein die zu Uberfihrenden
Werkstlicke Ubernehmendes Transporirad vorgese-
hen, das mit einem Paar fester Sauger und einem
Paar beweglicher Sauger versehen ist. Dabei wir-
ken die Sauger derart zusammen, daB die zuge-
fihrten und in Schuppenformation zu Uberflihren-
den Werkstlicke zundchst von den festen Saugern
ergriffen werden, die diese mit der Umfangsge-
schwindigkeit des Transportrades mitnehmen. Zu
einem vorbestimmtien Zeitpunkt geben die festen
Sauger die vorlaufenden Enden der Werkstiicke
frei, wobei diese dann nur noch von den die nach-
laufenden Enden haltenden Saugern gehalten wer-
den. Diese Sauger flihren eine gesteuerte gegen-
ldufige Schwenkbewegung aus, die zu einer Verzd-
gerung der Werkstlicke fihrt und den Zweck hat,
die Werkstlicke zu verzdégern und mit vorgegebe-
nem Abstand auf das weiterférdernde Schuppen-
band abzulegen.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung
der eingangs angegebenen Art zu schaffen, mit der
sich Werkstlicke oder Beutel schonend in der Wei-
se abbremsen lassen, daB sie im wesentlichen
stoBfrei auf den Stapeltisch abgesetzt werden kdn-
nen.

ErfindungsgemiB wird diese Aufgabe durch ei-
nen ersten Vorschlag bei einer Vorrichtung der
eingangs angegebenen Art durch die kennzeich-
nenden Merkmale des Patentanspruchs 1 geldst.

Die erfindungsgemiBe Vorrichtung ermdglicht
es somit, auch Werkstlicke aus weichem Material
oder Beutel aus diinnem, lappigen oder knittern-
dem Material mit hoher Leistung, also hoher Taki-
zahl, herzustellen und nahezu stoBfrei auf die Sta-
pelunterlage abzusetzen.

Die Steuerkurve ist zweckmiBigerweise derart
gestaltet, daB sie die Sauger in Richtung auf den
Ablagetisch bis auf null oder nahezu null verz&gert.

Die Sauger heben das Werkstiick von dem
Transportzylinder ab, so daB diese nicht mehr dem
kreisférmigen F&rderweg des Transportzylinders
folgen und in tangentialer Richtung zu dem Trans-
portzylinder auf die Stapelunterlage abgesetzt wer-
den k&nnen. Dieses Abheben beglinstigt das Ab-
setzen der Werkstilicke hinter Ublicher Weise an
der Stapelunterlage vorgesehene, senkrecht zu die-
ser stehende Abweisfinger, die in Umfangsnuten
des Transportzylinders greifen.

Die Saugluftzufuhr zu den Saugern wird zweck-
miBigerweise so gesteuert, daB diese bei oder
kurz vor dem Auftreffen der Stellkanten der Werk-
stlicke auf den Stapeltisch unterbrochen wird. Die
Unterbrechung erfolgt zweckmiBigerweise in dem
Zeitpunkt, in dem die Sauger relativ zu der Stapel-
unterlage ihre geringste Geschwindigkeit oder so-
gar die Geschwindigkeit null erreicht haben.
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Um zu verhindern, daB8 die Saugerrohre wih-
rend des ungesteuerten Umlaufs mit dem Trans-
portzylinder frei schwenken k&nnen, sind diese
oder mit diesen oder der Saugerwelle verbundene
Anschlagteile vorgesehen, die auBerhalb des Wir-
kungsbereiches der Steuerkurve unter Federkraft
an einem Widerlager des Transportzylinders anlie-
gen.

Nach einem zweiten Vorschlag wird die Aufga-
be erfindungsgem3B durch die kennzeichnenden
Merkmale des Patentanspruchs 2 gel&st.

ZweckmiBigerweise greifen das oder die
Saugbidnder teilweise in Umfangsnuten des Trans-
portzylinders, so daf8 ein stSrungsfreier Auflauf der
vorauslaufenden Kanten der von den Transporizan-
gen freigegebenen Werkstlicke auf das oder die
Saugbidnder gewihrleistet ist.

ZweckmiBigerweise sind die Geschwindigkeit
der Saugbdnder und die Saugluftzufuhr zu diesen
steuerbar. Dabei ist die Steuerung derart, daB das
oder die Saugbdnder nach dem Ansaugen des
vorauslaufenden Bereichs der Werkstlicke eine die-
se verzdgernde Bewegung ausfihren, wobei die
Saugluftzufuhr bei oder kurz vor dem Aufsetzen
der Werkstlicke auf die Stapelunterlage unterbro-
chen wird.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vor-
gesehen, daB an den Transporizylinder eine Trans-
portrolle anstellbar ist, die das Werkstlick nach
Freigabe durch die Haltezangen nachschiebend
fordert.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung werden
nachstehend anhand der Zeichnung n3her erldu-
tert. In dieser zeigt

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Vorrichtung
zum Herstellen und Stapeln von mit
umgefalteten und geklebten Bdden
versehenen Beuteln oder Sicken in
schematischer Darstellung,
eine der Fig. 1 entsprechende Darstel-
lung der Vorrichtung, in der sich die
dem Abbremsen der abzusetzenden
Beutel oder Sdcke dienende Sauger-
reihe in einer Stellung befinden, in der
die Sauger diese gerade freigeben,
und
eine andere Ausfihrungsform einer
Vorrichtung zum Herstellen und Sam-
meln von Beuteln oder Sicken in
schematischer Seitenansicht.

Mit der in Fig. 1 schematisch dargestellien
Vorrichtung werden ausgehend von einer Schlauch-
bahn, beispielsweise von einer mit einer Lingskle-
benaht versehenen Papierschlauchbahn, Beutel
oder Sacke hergestellt, die mit umgelegten und
geklebten Bodenfalzen versehen sind. Die
Schlauchbahn 1 kann mit Seitenfalten versehen
sein, wobei die Wandungen mit zueinander ver-

Fig. 2

Fig. 3
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setzten Perforationslinien versehen sind, so daB
sich nach dem Abreifien von Beutelabschnitten von
der Schlauchbahn 1 Abschnitte ergeben, bei denen
die offenen Enden einander Uberlappen.

Die Schlauchbahn 1 wird durch das Transport-
rollenpaar 4 vorgezogen und in Richtung des Pfeils
2 auf dem Tisch 3 gefdrdert. Durch die beiden
AbreiBrollenpaare 5,6 werden dann entlang den
Querperforationslinien von der Schlauchbahn 1
Sack- oder Beutelwerkstlicke abgerissen, wenn
sich die Querperforationslinien zwischen den Wal-
zenpaaren 5,6 befinden. Zum AbreiBen wird die
Schlauchbahn von dem Walzenpaar 5 gehalten,
wihrend das Walzenpaar 6, um die Abreispan-
nung zu erzeugen, kurzfristig mit h&herer Ge-
schwindigkeit umliuft.

Die abgerissenen Abschnitte werden dann auf
dem Falzzangenzylinder 30 mit gefalzten und ge-
klebten Bdden versehen und zu ihrer Sammlung
oder Stapelung senkrecht stehend auf dem Stapel-
tisch 31 abgesetzt.

Der Falzzangenzylinder 30 ist mit drei sog.
Falzbalken bildenden Widerlagern 12,12',12" ver-
sehen, die zangenartig mit den schwenkbaren Falz-
zangenbacken 13,13' zusammenwirken, die um an
dem Falzzangenzylinder 30 gelagerte Schwenkach-
sen 14 schwenkbar und durch nicht dargestellte
Federn in Richtung auf ihre SchlieBstellung beaut-
schlagt sind. Um die Falzzangen 6ffnen und schlie-
Ben zu kdnnen, sind diese mit Betitigungshebeln
15 versehen, die endseitig Nockenrollen 16 tragen.

Zum Offnen der Falzzangen 12,13 laufen die
Nockenrollen 16 auf eine gestellfeste Steuerkurve
17 auf, die die Falzzangen zur Freigabe der gefalz-
ten B&den vor dem Absetzen der Beutel oder
Sicke Offnet, wie es aus der Falzzange 12',13’
ersichtlich ist.

In dem Falzzangenzylinder 30 ist exzentrisch
zur Drehachse 20 ein Saugrohr 32 schwenkbar
gelagert, dessen Schwenkachse 19 parallel zur
Falzzangenachse 20 verlduft. Das Saugrohr 22 ist
mit einem Betatigungshebel 21 versehen, der end-
seitig eine Nockenrolle 22 trdgt. Mit dem Saugrohr
32 sind in einer radialen Ebene Saugrohre 18 ver-
bunden, die endseitig Saugdisen 33 tragen. Die
Saugrohre 18 sind mit Zugfedern 25 verbunden,
deren anderen Enden auf Zapfen 26 fest mit dem
Falzzangenzylinder verbunden sind. Durch die
Zugfedern 25 werden die Saugrohre 18 in Anlage
an Falzzangenzylinder feste Anschldge 24 gehalten
bzw. in Richtung auf diese beaufschlagt.

Uber einen Teil ihres Umlaufs laufen die Nok-
kenrollen 22 der die Sauger betitigenden Hebel 21
auf Steuerkurven 23 auf, wobei die Kurvencharakte-
ristik der Steuerkurve 23 und die Exzentrizitdt der
Achse 19 des Saugrohres 22 so gewdhlt ist, daB
sich die Saugdisen 33 aus der Zylinderfliche des
Falzzangenzylinders 30 herausbewegen, sobald
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sich die Saugdiisen 33 etwa senkrecht oberhalb
des Ablagetisches 33 befinden, und sodann eine
etwa tangentiale Bewegung ausfiihren, die senk-
recht auf der Stellfliche des Ablagetisches 31
steht.

Der Ablagetisch 31 ist an den Falzzangenzylin-
der 30 unterhalb von dessen waagrecht liegender
Durchmesserebene angeordnet und weist senk-
recht aufragende Abweisfinger 36 auf, die in Um-
fangsnuten des Falzzangenzylinders greifen.

An dem Falzzangenzylinder 30 ist ein Falzmes-
serzylinder 7 angestellt, der mit einem l3ngs einer
Mantellinie verlaufenden Falzmesser 11 versehen
ist. Dicht hinter dem Falzmesser 11 ist der Falz-
messerzylinder 7 mit einem Stempel 10 versehen,
der von einer Leimwalze 8, die einen Leimkasten 9
abschlieBit, einen Leimstreifen abnimmt und format-
maBig auf die Sackwerkstilicke Ubertrigt.

Die zwischen dem Falzmesserzylinder und
dem Falzzangenzylinder hindurchlaufenden abge-
rissenen Schlauchabschnitte werden im Bereich ih-
rer vorauslaufenden Enden unter Bildung eines Fal-
zes zwischen die Backen 12,13 der geschlossenen
Falzzange eingedriicki, wobei gleichzeitig infolge
des Leimaufirages eine Verklebung des umgeleg-
ten Falzes mit einer Sackwand erfolgt.

Die in dieser Weise auf dem Falzzangenzylin-
der mit gefalzten und geklebten B&den versehenen
und geférderten Sicke werden sodann bei ihrem
Weiterlauf von den Saugdiisen 33 angesaugt, wenn
diese aufgrund der Steuerung des Saugrohres 32
und der Exzentrizitit der Achse des Saugrohres 32
aus dem Hullzylinder des Falzzangenzylinders her-
austreten. Dabei flihren die Saugrohre 18 infolge
ihrer Steuerung durch die Steuerkurve 30 eine die
angesaugten Sicke oder Beutel verzbgernde Be-
wegung aus, so daB diese mit einer auf null oder
nahezu auf null verzégerten Geschwindigkeit auf
den Stapeltisch 31 abgesetzt werden.

Die Saugluftzufuhr zu den Saugern 33 ist der-
art gesteuert, daB diese die Sackwerkstlicke etwa
in einem Bereich ansaugen, in dem die Sauger
waagrecht liegen. Gleichzeitig &ffnen die Falzzan-
gen 12,13, so daB sich die gefalzten B&den von
dem Falzzangenzylinder 16sen und die Sauger den
weiteren verzdgerten Transport der Sécke bis zur
Ablage auf dem Ablagetisch 31 Uibernehmen.

Wie aus Fig. 2 ersichilich ist, flihrt die etwa
tangentiale verzbgernde F&rderung der Sicke
durch die Sauger dazu, daB diese sicher hinter den
Abweisfingern 36 auf der Auflagefliche des Stapel-
tisches 31 abgesetzt werden.

Jedem der drei Falzzangen sind Sauger zuge-
ordnet, von denen in der Zeichnung nur ein einzi-
ger dargestellt ist.

Das die Saugrohre 18 beaufschlagende Vaku-
um wird vorzugsweise eingesteuert, kurz bevor die
Falzzangen O&ffnen. Das Vakuum wird dann kurz
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bevor die Sicke auf den Stapeltisch 31 abgesetzt
werden, wieder abgestellt.

Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 3 ist der
Falzzangenzylinder 30 hinsichtlich der Falzzangen
und ihrer Steuerung in der grundsitzlich gleichen
Art aufgebaut wie der Falzzangenzylinder nach den
Fig. 1 und 2. Das Ausfiihrungsbeispiel nach der
Fig. 3 unterscheidet sich jedoch von dem nach den
Fig. 1 und 2 dadurch, daB statt der um exzentri-
sche Achsen schwenkbaren Saugrohre ein Saug-
band 40 vorgesehen ist, dessen F&rdertrum 41
Uber einen Saugkasten 42 l4uft. ZweckmaBigerwei-
se sind mehrere Saugbinder 40 vorgesehen, die,
wie aus der Fig. 3 ersichtlich ist, in Umfangsnuten
des Falzzangenzylinders 30 greifen. Bei dem Aus-
fUhrungsbeispiel nach Fig. 3 laufen die mit den
gefalzten B&den versehenen Enden nach ihrer
Freigabe von den Falzzangen auf das Saugband 40
auf, wobei sie dann von den F&rdertrumen 41
angesaugt werden, sobald sie liber die Saugkisten
42 laufen. Die Saugbinder 40 und die Saugkisten
42 sind so gesteuert, daB die angesaugten Sicke
bis auf die Geschwindigkeit null oder nahezu null
verzdgert werden. Kurz vor dem Absetzen der S&k-
ke auf dem Stapeltisch 31 wird die Saugluftzufuhr
zu den Saugkdsten 12 abgestellt. Die Saugbandfor-
derer 40 sind stationdr in dem Maschinengestell
angeordnet.

Um zu gewihrleisten, daB die von den Falzzan-
gen freigegebenen Sidcke bis zu ihrem Auflauf auf
die Saugbdnder noch einwandfrei von dem Falz-
zangenzylinder gef&rdert werden, ist gegen den
Falzzangenzylinder 30 eine federbelastete Trans-
portrolle 44 angestellt. Der Abstand der Transport-
rolle 44 zu der oberen Umlenkrolle 45 des oder der
Saugbandfdrderer 40 ist groBer als die Lange ei-
nes Sackes, so daB bis zum Auflauf der mit den
gefalzten B&den versehenen vorauslaufenden En-
den der Sdcke auf den Saugbandf&rderer 40 eine
einwandfreie F&rderung gewdhrleistet ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Sammeln oder Stapeln von
auf einem mit Haltezangen (12, 13) versehenen
Transportzylinder (30) gefdrderten flachen
Werkstlicken auf einem an den Transportzylin-
der (30) angestellten Stapeltisch (31) oder auf
an diesen angestellten, zueinander parallelen
Stapelarmen, vorzugsweise von auf einem
Falzzangenzylinder (30) hergestellten, mit ge-
klebten Bdden versehenen Beuteln oder Sik-
ken, die mit einer die Halte- oder Falzzangen
(12, 13) vor dem Erreichen des Ablagetisches
(31) &ffnende Einrichtung (16, 17) und mit ei-
ner die Werkstlicke abbremsenden Einrichtung
(33) in der Weise versehen ist, daB die Werk-
stlicke mit einer geringeren Geschwindigkeit
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als der Umfangsgeschwindigkeit des Trans-
port- oder Falzzangenzylinders (12, 13) auf
den Stapeltisch (31) abgesetzt werden,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Bremseinrichtung aus mindestens zwei
endseitig Sauger (33) fragenden Saugrohren
(18) besteht, die um eine zu der Transporizy-
linderachse (20) exzentrische und parallel zu
dieser verlaufenden Achse (19) des Transport-
zylinders (30) schwenkbar gelagert und derart
gesteuert sind, daB sie eine die von diesen
angesaugten Beutel verzdgernde, der Dreh-
richtung Uberlagerte Schwenkbewegung aus-
flihren, daB die Saugrohre (18) oder die diese
fragende Welle mit einem endseitig einen
Gleitstein oder eine Rolle (22) tfragenden Hebel
(21) verbunden sind, die auf einer gestellfesten
Steuerkurve (23) auflaufen und daB die Kurven-
charakteristik der Steuerkurve (23) und die Ex-
zentrizitdt der Achse (19) des Saugrohres (22)
so gewdhlt sind, daB sich die Saugdiisen (33)
aus der Zylinderfliche des Falzzangenzylin-
ders (30) herausbewegen, sobald sich die
Saugdisen (33) etwa senkrecht oberhalb des
Ablagetisches (33) befinden, und sodann eine
etwa tangentiale Bewegung ausfiihren, die
senkrecht auf der Stellfliche des Ablageti-
sches (31) steht.

Vorrichtung zum Sammeln oder Stapeln von
auf einem mit Haltezangen (12, 13) versehenen
Transportzylinder (30) gefdrderten flachen
Werkstlicken auf einem an den Transportzylin-
der (30) angestellten Stapeltisch (31) oder auf
an diesen angestellten, zueinander parallelen
Stapelarmen, vorzugsweise von auf einem
Falzzangenzylinder (30) hergestellten, mit ge-
klebten Bdden versehenen Beuteln oder Sik-
ken, die mit einer die Halte-oder Falzzangen
(12, 13) vor dem Erreichen des Ablagetisches
(31) &ffnende Einrichtung (16, 17) und mit ei-
ner die Werkstlicke abbremsenden Einrichtung
(33) in der Weise versehen ist, daB die Werk-
stlicke mit einer geringeren Geschwindigkeit
als der Umfangsgeschwindigkeit des Trans-
port- oder Falzzangenzylinders (12, 13) auf
den Stapeltisch (31) abgesetzt werden,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Bremseinrichtung aus mindestens ei-
nem etwa tangential an den Transporizylinder
(30) angestellten Saugband (40) besteht, des-
sen Uber einen Saugkasten (42) laufendes For-
dertrum (41) etwa rechtwinkelig zu dem Abla-
getisch (31) verlauft.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Steuerkurve (23) derart ge-
formt ist, daB sie die Sauger (33) in Richtung
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auf den Ablagetisch (31) bis auf die Geschwin-
digkeit 0 oder nahezu 0 verzdgert.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 oder
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Saugluft-
zufuhr zu den Saugern (33) bei oder kurz vor
dem Auftreffen der Stellkanten der Werkzeuge
auf den Stapeltisch unterbrochen wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 oder
3 und 4, dadurch gekennzeichnet, daB die
Saugerrohre (18) oder mit diesen oder mit der
diese Saugrohre tragenden Welle verbundene
Anschlagteile auBlerhalb des Wirkungsberei-
ches der Steuerkurve (23) unter Federkraft an
einem Widerlager (24) des Transportzylinders
(30) anliegen.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Saugband oder die Saug-
bdnder (40) teilweise in Umfangsnuten des
Transportzylinders (30) greifen.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Geschwindigkeit der
Saugbidnder (40) und die Saugluftzufuhr zu
diesen steuerbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 2 oder
6 und 7, dadurch gekennzeichnet, daB an den
Transportzylinder (30) eine Transporirolle (44)
anstellbar ist, die das Werkstlick nach der Frei-
gabe durch die Haltezangen (12, 13) nach-
schiebend fbrdert.

Claims

An apparatus for collecting or stacking flat wor-
kpieces conveyed on a conveyor cylinder (30)
provided with holding grippers (12, 13) an a
stacking table (31) placed against the conveyor
cylinder (30) or on stacking arms placed
against the latter which are parallel to each
other, preferably bags or sacks produced on a
cylinder (30) with folding grippers and provided
with bonded bottoms, which is provided with a
device (16, 17) opening the holding or folding
grippers (12, 13) before the delivery table (31)
has been reached, and with a device (33)
braking the workpieces in such a way that the
workpieces are deposited on the stacking table
(31) at a speed slower than the peripheral
speed of the conveyor cylinder or cylinder with
folding grippers (12, 13).

characterized in that

the braking device consists of at least two
suction tubes (18) carrying at their ends suc-
tion means (33) which are mounted for pivoting
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round a pin (19) of the conveyor cylinder (30)
which extends eccentrically to the pin (20) of
the conveyor cylinder and parallel to the latter,
and are controlled in such a way that they
execute a pivoting movement superposed on
the rotational direction, delaying the bags
sucked up by them; that the suction tubes (18)
or the shaft carrying them are connected to a
lever (21) carrying at its end a sliding block or
a roller (22) which run up on a control cam (23)
fixed to the stand; and that the curve char-
acteristic of the control cam (23) and the ec-
centricity of the pin (19) of the suction tube
(22) are chosen in such a way that the suction
nozzles (33) move out of the cylindrical surface
of the cylinder (30) with folding grippers as
soon as the suction nozzles (33) are situated
approximately vertically above the delivery ta-
ble (31) and that they then execute an approxi-
mately tangential movement which is disposed
perpendicularly to the depositing face of the
delivery table (31).

An apparatus for collecting or stacking flat wor-
kpieces conveyed on a conveyor cylinder (30)
provided with holding grippers (12, 13) on a
stacking table (31) placed against the conveyor
cylinder (30) or on stacking arms placed
against the latter, which are parallel to each
other, preferably bags or sacks produced on a
cylinder (30) with folding grippers and provided
with bonded bottoms, which is provided with a
device (16, 17) opening the holding or folding
grippers (12, 13) before the delivery table (31)
has been reached, and with a device (33)
braking the workpieces in such a way that the
workpieces are deposited on the stacking table
(31) at a speed slower than the peripheral
speed of the conveyor cylinder or cylinder with
folding gripper (12, 13).

characterized in that

the braking device consists of at least one
suction belt (40) set approximately tangentially
against the conveyor cylinder (30), the convey-
ing side (41) of which belt running over a
suction box (42) extends approximately at right
angles to the delivery table (31).

An apparatus according to claim 1, character-
ized in that the control cam (23) is formed in
such a way that it delays the suction means
(33) in the direction towards the delivery table
(31) down to a speed of zero, or almost zero.

An apparatus according to one of claims 1 or
3, characterized in that the vacuum feed to the
suction nozzles (33) is interrupted when, or
shortly before, the positioning edges of the
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fools bear on the stacking table.

5. An apparatus according to one of claims 1 or 3
and 4, characterized in that the suction tubes
(18), or striking components connected thereto
or to the shaft carrying them, bear outside the
sphere of action of the control cam (23) under
a spring force on a bearing means (24) of the
conveyor cylinder (30).

6. An apparatus according to claim 2, character-
ized in that the suction belt or suction belts
(40) partly engage in peripheral grooves of the
conveyor cylinder (30).

7. An apparatus according to claim 2 or 6, char-
acterized in that the speed of the suction belts
(40) and vacuum feed to them are controllable.

8. An apparatus according to one of claims 2 or 6
and 7, characterized in that a conveyor roller
(44) can be set against the conveyor cylinder
(30), which conveys the workpiece with a
pushing-on action after it has been released by
the holding grippers (12, 13).

Revendications

1. Dispositif pour le rassemblement ou I'empilage
de piéces plates transporiées sur un cylindre
de transport (30) pourvu de pinces de retenue
(12, 13) sur une table d'empilage (31) placée a
cbté du cylindre de transport (30) ou sur des
bras d'empilage paralléles les uns aux autres
placés & c6té de celui-ci, de préférence de
sachets ou de sacs fabriqués sur un cylindre a
pinces de pliage (30) et pourvus de fonds
collés qui est équipé d'une installation (16, 17)
ouvrant les pinces de retenue ou de pliage (12,
13) avant d'atteindre la table d'empilage (31) et
d'une installation (33) freinant les piéces de
telle maniére que les piéces sont déposées a
une vitesse plus réduite que la vitesse périphé-
rique du cylindre de transport ou & pinces de
pliage (12, 13) sur la table d'empilage (31),
caractérisé en ce que l'installation de freinage
est constituée d'au moins deux tuyaux aspi-
rants (18) portant aux extrémiiés des organes
d'aspiration (33) qui sont logés de fagon pivo-
tante autour d'un axe (19) du cylindre de trans-
port (30) s'étendant autour de I'axe de cylindre
de transport (20) excentriquement et paralléle-
ment & celui-ci et qui sont commandés de
fagon a exécuter un mouvement de pivote-
ment retardant ce sachet aspiré, superposé 2
la direction de rotation, en ce que les tuyaux
d'aspiration (18) ou I'arbre portant ceux-ci sont
reliés & un levier (21) portant & I'extrémité un
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coulisseau ou un rouleau (22) qui roule sur une
came de commande (23) solidaire du bati et
en ce que la caractéristique de courbe de la
came de commande (23) et I'excentricité de
I'axe (19) du tuyau d'aspiration (22) sont choi-
sies de fagon que les buses d'aspiration (33)
sortent de la surface cylindrique du cylindre a
pinces de pliage (30) dés que les buses d'as-
piration (33) se trouvent a4 peu prés verticale-
ment au-dessus de la table d'empilage (33) et
exécutent alors un mouvement a4 peu prés
tangentiel qui est perpendiculaire & la surface
de positionnement de la table d'empilage (31).

Dispositif pour le rassemblement ou l'empilage
de piéces plates transporiées sur un cylindre
de transport (30) pourvu de pinces de retenue
(12, 13) sur une table d'empilage (31) placée a
cbté du cylindre de transport (30) ou sur des
bras d'empilage paralléles les uns aux autres,
placés & c6té de celui-ci, de préférence de
sachets ou sacs fabriqués sur un cylindre a
pinces de pliage (30), pourvus de fonds collés,
qui est équipé d'une installation (16, 17) ou-
vrant les pinces de retenue ou de pliage (12,
13) avant d'atteindre la table d'empilage (31) et
d'une installation (33) freinant les piéces de
telle maniére que les piéces sont déposées a
une vitesse plus réduite que la vitesse périphé-
rique du cylindre de transport ou & pinces de
pliage (12, 13) sur la table d'empilage (31),
caractérisé en ce que l'installation de freinage
est constituée au moins d'une bande d'aspira-
tion (40) placée a peu prés tangentiellement au
cylindre de fransport (30) dont le brin
convoyeur (41) passant sur un caisson d'aspi-
ration (42) s'étend & peu prés 2 angle droit &
la table d'empilage (31).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la came de commande (23) est
formée de fagon a retarder les organes d'aspi-
ration (33) en direction vers la table d'empilage
(31) jusqu'a la vitesse 0 ou presque 0.

Dispositif selon I'une des revendications 1 3 3,
caractérisé en ce que 'amenée de |'air d'aspi-
ration aux organes d'aspiration (33) est inter-
rompue au moment ou bien juste avant que les
arétes de positionnement des outils heurtent la
table d'empilage.

Dispositif selon I'une des revendications 1 ou 3
et 4, caractérisé en ce que les tuyaux d'aspira-
tion (18) ou des piéces de butée reliées a
ceux-ci ou reliés & l'arbre portant ces tuyaux
d'aspiration s'appliquent & I'exiérieur de la
zone d'action de la came de commande (23)
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12

sous la force d'un ressort & une contre-butée
(24) du cylindre de transport (30).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé
en ce que la bande d'aspiration ou les bandes
d'aspiration (40) s'engagent partiellement dans
des rainures périphériques du cylindre de
transport (30).

Dispositif selon la revendication 2 ou 6, carac-
térisé en ce que la vitesse des bandes d'aspi-
ration (40) et I'amenée de l'air d'aspiration 2
celles-ci peuvent étre commandées.

Dispositif selon I'une des revendications 2 ou 6
et 7, caractérisé en ce qu'un rouleau de trans-
port (44) peut étre appliqué au cylindre de
transport (30) et qui transporte ensuite, en la
poussant, la piéce aprés que celle-ci soit libé-
rée par les pinces de retenue (12, 13).
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