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Beschreibung

Gegenstand der Erfindung ist eine Stapelvor-
richtung fir flachige Einzelerzeugnisse mit den
Merkmalen aus dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1.

Derartige Stapelvorrichtungen sind an sich be-
kannt. So ist beispielsweise in der DE-0OS
3140021 eine Einrichtung zur Bildung und Abga-
be von Packchen aus mehreren flachigen Einzeler-
zeugnissen aus Papier, Zellstoffwatte o. dgl. be-
schrieben, die zwei in Zufihrungsrichtung der Er-
zeugnisse gesehen hintereinander angeordnete
Stapelvorrichtungen aufweist, welche jeweils ab-
wechselnd in Betrieb sind, wobei die Zufiihrung
der Erzeugnisse zur zweiten Stapelvorrichtung
durch die erste Stapelvorrichtung hindurch er-
folgt, die wahrend des Betriebes der zweiten Sta-
pelvorrichtung durch eine Sperrvorrichtung in ih-
rem Betrieb gesperrt, aber fiir die Erzeugnisse
durchgangig gehalten wird. Die Sperrvorrichtung
der bekannten Einrichtung dient also dazu, bei
zwei Stapelvorrichtungen jeweils eine Stapelvor-
richtung wahrend des Betriebes der anderen Sta-
pelvorrichtung zu sperren.

Die bekannte Sperrvorrichtung besitzt eine hoh-
le, die Antriebswelie der Kurvenscheibe auf einem
Teil ihrer LAnge umgebende antreibbare Steuer-
welle, an der eine Steuerscheibe angeordnet ist,
deren Umfang zwei Winkelbereiche aufweist, in
denen ihr Radius unterschiedlich gross ist. Am
Hubrahmen ist ein Anschlag angeordnet, der so
am Umfang der Steuerscheibe gefiihrt ist, dass je
nach der Stellung der Steuerscheibe der Hubrah-
men in der angehobenen Stellung festgehalten
oder freigegeben ist. Durch Anderung der Drehge-
schwindigkeit der Steuerscheibe kann die Hub-
zahl, die der Anzahl der Erzeugnisse innerhalb ei-
nes Packchens entspricht, vorgegeben werden.
Die beiden Sperrvorrichtungen der Ausstossvor-
richtungen werden so angetrieben, dass jeweils
eine der beiden Ausstossvorrichtungen in Betrieb
ist, wahrend die andere gesperrt ist.

Es hat sich nun gezeigt, dass bei Stapelvorrich-
tungen der eingangs erwahnten Art Probleme auf-
treten, wenn die Lange der zu stapelnden Erzeug-
nisse bestimmte Werte erreicht und trotzdem eine
hohe Produktionsgeschwindigkeit erreicht wer-
den soll.

Zur Erlduterung dieser Probleme dienen die
nachfolgenden Uberlegungen:

Bei einer Stapelvorrichtung des eingangs er-
wahnten Typs muss der von der Kurvenscheibe
gesteuerte Hubrahmen mindestens so lange in der
angehobenen Stellung verbleiben, bis das jeweils
auf dem Transportband herangeflhrte, an der
Ausstossvorrichtung eintreffende Erzeugnis voll-
standig unter die Ausstossplatte gefiihrt ist. Das
Erzeugnis wird dann durch den sich absenkenden
Hubrahmen und durch Aufdriicken auf die ab-
senkbare Unterlage auf die Geschwindigkeit O ab-
gebremst. Dieses Arbeitsprinzip hat zur Folge,
dass die Erzeugnisse auf dem Transportband in
Abstanden liegend herangefiihrt werden mussen,
damit Licken geschaffen werden, denen Zeitab-
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schnitte entsprechen, in denen der Hubrahmen
ungestort seine Bewegung durchfiihren kann, be-
vor das nachste Erzeugnis in die Ausstossvorrich-
tung einlauft.

Dies bedeutet, dass die Form der den Hub-
rahmen steuernden Kurvenscheibe so gewahlt
sein muss, dass einerseits der Hubrahmen eine
ausreichend lange Zeit in der angehobenen Stel-
lung verbleibt, damit das neue Erzeugnis vollstan-
dig unter die Ausstossplatte gefiihrt werden kann.
Dieser Abschnitt der Kurvenform besitzt einen
konstanten Abstand zur Drehachse der Kurven-
scheibe. Andererseits soll der die Abwartsbewe-
gung, den Umkehrpunkt und die Aufwartsbewe-
gung steuernde Abschnitt der Kurvenform mog-
lichst harmonisch sein, um ein Schlagen des Hub-
rahmens zu vermeiden.

Diese Forderungen lassen sich bei langen Er-
zeugnissen von beispielsweise 1000 mm Lange
nicht mehr ohne weiteres erfillen.

Nimmt man beispielsweise an, dass bei einer
Lange der Erzeugnisse von 1000 mm der Hubrah-
men 300 Hiibe pro Minute ausfiihren soll, so muss
das Transportband von der Abwicklung her mit
einer Geschwindigkeit von 300 m/min. laufen,
was bereits eine sehr hohe Geschwindigkeit dar-
stellt, wenn man bedenkt dass die Erzeugnisse un-
ter dem Hubrahmen auf die Geschwindigkeit O ab-
gebremst werden mussen.

Eine weitere Geschwindigkeitserhohung ergibt
sich, wenn man die obenerwahnten Licken zwi-
schen den einzelnen Erzeugnissen beriicksichtigt.
Bei einer Licke zwischen den Erzeugnissen von
25% der Erzeugnislange erhoht sich die Ge-
schwindigkeit des Transportbandes ebenfalls um
25%. Dies fihrt zu der Forderung, die Liicke zwi-
schen den Erzeugnissen so klein wie moglich zu
halten.

Nun entspricht die Lange eines Erzeugnisses zu-
ztiglich der Lange der Liicke genau einem Umlauf
der Kurvenscheibe von 360°. Hieraus lasst sich
leicht errechnen, dass auf die Lange der Liicke ein
Abschnitt der Kurvenscheibe von nur 72° filit. In-
nerhalb dieses Abschnittes muss der Hubrahmen
seine Gesamtbewegung durchfiihren. Es hat sich
gezeigt, dass dies bei den aben angegebenen Ge-
schwindigkeiten in der Praxis nicht realisierbar ist
und zur Zerstorung der Kurvenscheiben fiihrt. Eine
Kurvenscheibe, die bei derartigen Geschwindig-
keiten die Bewegungen des Hubrahmens steuern
soll, darf keine zu grossen Abweichungen von der
Kreisform aufweisen.

Versuche haben gezeigt, dass dies in dem oben-
genannten Beispiel erst dann erreicht ist, wenn die
Licken mindestens 100% der Erzeugnislange ent-
sprechen. Dann wurde sich aber die Geschwindig-
keit des Transportbandes auf 600 m/min. erhdohen
und ein Abbremsen der Erzeugnisse ware ochne de-
ren Beschadigung nicht mehr moglich.

Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
bestand darin, eine Stapelvorrichtung der ein-
gangs erwahnten Art so auszubilden, dass die Sta-
pelung von relativ langen Einzelerzeugnissen mit
hoher Geschwindigkeit méglich ist, ohne dass in-
folge einer ungiinstigen Ausbildung der Kurven-



3 0185146

scheibe mit einem hohen Verschieiss der Kurven-
scheibe zu rechnen ist und ohne dass die Ge-
schwindigkeit der Erzeugnisse auf dem Transport-
band so weit erhdht werden muss, dass bei der
Abbremsung mit Beschadigungen der Erzeugnis-
se zu rechnen ist.

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt erfindungs-
gemadss mit den Merkmalen aus dem kennzeich-
nenden Teil des Patentanspruchs 1.

Um moglichst lange Erzeugnisse stapeln zu
konnen, wird einerseits die Bewegung des Hub-
rahmens durch mehrere synchron laufende Kur-
venscheiben gesteuert, um jedes Abkippen des
Hubrahmens zu vermeiden und es werden ande-
rerseits Massnahmen getroffen, um einen harmo-
nischen Verlauf der Kurvenform an den Kurven-
scheiben zu erreichen, so dass kein Schlagen des
Hubrahmens auftreten kann.

Diese Massnahmen beruhen auf dem Grundge-
danken, bei jedem Takt des Hubrahmens mehrere
Umdrehungen der Kurvenscheiben durchzufiih-
ren und hierbei die an sich bekannte Sperrvorrich-
tung in besonderer Weise anzusteuern, so dass der
Hubrahmen zunachst wahrend einiger Umdre-
hungen der Kurvenscheiben gesperrt bleibt und
sich nicht absenken kann und erst dann freigege-
ben wird und der Kurvenform der Kurvenscheiben
folgen kann. Die hat zur Folge, dass der die eigent-
liche Bewegung steuernde Abschnitt der Kurven-
scheiben nicht mehr auf einen sehr kleinen
Bruchteil einer einzigen Umdrehung von 360° zu-
sammengedrangt sein muss, sondern sich Gber ei-
nen grosseren Abschnitt einer Umdrehung der
Kurvenscheiben erstrecken kann.

Theoretisch kdnnte man bei dieser Ansteuerung
der Sperrvorrichtung die zur Steuerung der Bewe-
gung des Hubrahmens notwendige Kurvenform
auf den ganzen Umfang der Kurvenscheiben ver-
teilen. Man erhalt dann einen sehr harmonischen
Verlauf der Kurve.

Da aber praktisch die Sperrvorrichtung eine ge-
wisse Zeit bendtigt, um wahrend eines Umlaufs
der Kurvenscheiben einzugreifen, hat es sich als
vorteilhaft erwiesen, wenn die Stapelvorrichtung
gemass den Merkmalen des Anspruchs 2 ausge-
bildet ist, wobei, wie an einem Ausflihrungsbei-
spiel weiter unten gezeigt wird, noch ein ausrei-
chend langer Kurvenabschnitt auf den Kurven-
scheiben zur Ausbildung der die Bewegung des
Hubrahmens steuernden Kurvenform zur Verfi-
gung steht.

Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen der er-
findunsgemassen Stapelvorrichtung sind in den
Anspriichen 3 bis b beschrieben.

Mit der erfindungsgemassen Stapeleinrichtung
ist es moglich, trotz hoher Produktionsgeschwin-
digkeit die Liicken zwischen den herangefiihrten
Erzeugnissen mit grosserer Lange relativ klein zu
haiten, da die Sperrung des Hubrahmens in der
oberen Stellung nicht nur einen kleinen Teil des
Umfanges der Kurvenscheiben umfasst, sondern
Uber mindestens eine volle Drehung der Kurven-
scheibe anhalt.

Ein Ausflihrungsbeispiel fir eine Stapelvor-
richtung nach der Erfindung wird im folgenden
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4

anhand der beigefligten Zeichnungen naher be-
schrieben.

In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 eine Stapelvorrichtung in einer schemati-
schen Seitenansicht;

Fig. 2 in leicht vergrosserter Darstellung eine
Teilansicht der Sperrvorrichtung fir eine Stapel-
vorrichtung nach Fig. 1.

in Fig. 1 ist eine Stapelvorrichtung dargestelit,
der von einem nicht dargestellten Querschneider
kommende Einzelerzeugnisse, beispielsweise Pa-
pierhandticher, zugeflihrt werden. Die Erzeugnis-
se A werden durch ein aus mehreren Einzelban-
dern 1 und 2 bestehenden Transportbandsystem
herangefiihrt. Dieses Transportbandsystem ist in
nicht eigens dargesteliter und an sich bekannter
Weise aus mehreren parallellaufenden Bander-
gruppen aufgebaut, wobei sich die Erzeugnisse A
im Bereich der Stapelvorrichtung zwischen zwei
oberen Randzonenbdndern 2 und zwei unteren
Randzonenbéandern 1 befinden, von denen sie in
schmalen Randzonen erfasst werden. Die Erzeu-
gnisse A sind auf dem Transportbandsystem 1, 2
mit Abstdnden angeordnet und bewegen sich in
Richtung Z.

Die Stapelvorrichtung besitzt eine unterhaib des
Transportbandsystems 1, 2angeordnete, nicht na-
her dargestellte Auflage 3, die in Richtung S ab-
senkbar ist und in bekannter Weise beispielsweise
auch als Sammelkassette ausgebildet sein kann.

Oberhalb des Transportbandsystems 1, 2 isteine
Ausstossvorrichtung angeordnet, die einen Hub-
rahmen 4 aufweist, der vertikal bewegbar in Stan-
genfihrungen 6 gefithrt ist und an dessen Unter-
seite eine Ausstossplatte 5 angeordnet ist. Inner-
halb des Hubrahmens 4 sind in der Nahe des in
Bewegungsrichtung Z gesehen vorderen und hin-
teren Endes des Hubrahmens jeweils Kurven-
scheiben 10 und 11 angeordnet, die mit einer nicht
dargestellten Antriebsvorrichtung verbunden sind
und synchron angetrieben werden. Der Hubrah-
men 4 sttzt sich Gber Statzrollen 12, 13 auf den
Kurvenscheiben 10, 11 ab. Er wird von den
Kurvenscheiben 10, 11 gegen die Kraftwirkung
von Druckfedern 8, 9 angehoben und solange er
vertikal frei bewegbar ist unter die Wirkung dieser
Druckfedern der Kurvenform dieser Kurvenschei-
ben nachgefiihrt und auf diese Weise zur fortlauf-
enden Hub- und Senkbewegungen veranlasst.

Zur genaueren Steuerung der Bewegung des
Hubrahmens 4 dient eine Sperrvorrichtung. Diese
Sperrvorrichtung besitzt zwei gegenliber dem vor-
deren und hinteren Ende des Hubrahmens 4 ange-
ordnete Steuerscheiben 16 und 17, deren Ausbil-
dung in Fig. 2 genauer dargestellt ist. Die Steuer-
scheiben 16 und 17 weisen an ihrem Umfang zwei
Winkelbereiche unterschiedlicher Grosse auf, in
denen sie jeweils unterschiedlichen Radius besit-
zen. Am vorderen und hinteren Ende des Hubrah-
mens 4 ist jeweils ein Anschlag 14 bzw. 15 ange-
ordnet, an dessen dusserem Ende sich jeweils eine
Stutzrolie 14a bzw. 15a befindet. Die Anschldge
14 und 15 sind parallel zu den Achsen der Steuer-
scheiben 16 und 17 angeordnet und so bemessen,
dass die Stutzrollen 14a und 15a im Umfangsbe-
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reich der Steuerscheiben 16 bzw. 17 liegen und
die beiden unterschiedlichen Radien der Steuer-
scheiben sind so bemessen, dass bei angehobe-
nem Hubrahmen 4 der Umfangsbereich der
Steuerscheiben 16 und 17 mit grosserem Radius
gerade unter den Stitzrollen 14a und 15a
hindurchgleiten kann, der Hubrahmen 4 aber, so-
lange sich der Umfangsabschnitt mit grosserem
Radius unter den Stiitzrollen 14a bzw. 15a befin-
det, bei entsprechender Stellung der Kurvenschei-
ben 10 und 11 trotz der Einwirkung der Druckfe-
dern 8 und 9 keine Absenkbewegung ausfihren
kann. Befindet sich jedoch jeweils der Umfangs-
bereich mit kleinerem Radius unterhaib der Stitz-
rollen 14a und 15a, so kann der Hubrahmen 4 un-
gehindert seine Hub- und Senkbewegungen aus-
flihren. Es werden also jeweils in bestimmten Stei-
lungen der Steuerscheiben 16 und 17 die Senkbe-
wegungen des Hubrahmens 4 blockiert. Die Kur-
venscheiben 10 und 11 laufen dann weiter chne
Auswirkung auf den Hubrahmen 4.

Die parallel zur Bewegungsrichtung Z des
Transportbandsystems 1, 2 orientierten Antriebs-
wellen der Steuerscheiben 16 und 17 tragen An-
triebsrader 18 und 19, die {iber Riemen 20 und 21
mitkleineren Abtriebsradern 22 und 23 verbunden
sind, welche auf einer gemeinsamen Welle 24, die
ebenfalls parallel zur Richtung Z verlauft, angeord-
net sind. Die Welle 24 wird (iber ein Antriebsrad 25
angeirieben, das liber einen weiteren Riemens 26
in nicht eigens dargestellter Weise mit dem Antrieb
der Stapelvorrichtung verbunden ist.

Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel bil-
den die Antriebsrader 18, 19 mit den Abtriebsra-
dern 22, 23 ein Untersetzungsgetriebe, durch das
die Drehzahl der beiden Kurvenscheiben 10 und
11 im Verhéltnis 3:1 untersetzt auf die Steuer-
scheiben 16 und 17 ubertragen wird. Geht man bei
dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel von einer
Hubzahl des Hubrahmens 4 von 300/min. aus, so
laufen die Kurvenscheiben 10 und 11 mit einer
Drehzahl von 900/min., wéhrend die Drehzahl der
Steuerscheiben 16 und 17 300/min. betragt.

Die Steuerscheiben 16 und 17 weisen an ihrem
Umfang einen Winkelbereich a = 120° auf, in dem
der Hubrahmen 4 freigegeben ist, wahrend in dem
erganzenden Winkelbereich von 240°, der den
grosseren Radius besitzt, in der oben beschriebe-
nen Weise die Stitzrollen 14a und 15a auf dem
Umfang der Steuerscheiben 16, 17 aufliegen und
der Hubrahmen 4 in seiner Abwartsbewegung ge-
sperrt ist. Der Winkelbereich a, in dem der Hubrah-
men 4 freigegeben ist, entspricht also genau einer
Umdrehung der Kurvenscheiben 10 und 11, so
dass bei dem gewdhiten Ubersetzungsverhiltnis
der Hubrahmen jeweils fiir eine Umdrehung der
Kurvenscheiben 10 und 11 freigegeben ist, wah-
rend er fir die beiden nachsten Umdrehungen der
Kurvenscheiben 10 und 11 durch die Sperrvor-
richtung gesperrt ist. Die beiden Steuerscheiben
16 und 17 dienen somit nicht der Betatigung der
Stutzrollen 14a und 15a, sondern sie steuern nur
die Zeit, in der der Hubrahmen 4 freigegeben oder
gesperrt ist.
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Es ergibt sich somit, dass ausgehend von einer
ersten Umdrehung der Kurvenscheiben10und 11,
in der der Hubrahmen freigegeben, d.h. aktiv sein
soll, die weiteren Freigaben bei den Umdrehungen
4,7,10, 13, 16 usw. erfolgen, wahrend die Sper-
rungen bei den Umdrehungen2 + 3,5+ 6,8+ 9,
11 +12,14 + 15 usw. erfolgen.

Wenn die Kurvenscheiben 10 und 11 so ausge-
bildet sind, dass sie iiber einen Winkelbereich von
210° einen sinusférmigen An- und Abstieg auf-
weisen und auf dem restlichen Winkelbereich von
150° die Kurvenflache einen konstanten Abstand
vom Drehpunkt besitzt, so ergibt sich bei dem dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel jeweils eine «inak-
tive Zeity, in der der Hubrahmen keine Bewegung
ausfihrt von 720° + 150° = 870° und eine «aktive
Zeit», in der der Hubrahmen die Auf- und Abbe-
wegung durchfiihrt von 210°.

Bezieht man dieses Beispiel auf eine Lange der
Erzeugnisse von 1000 mm, so ergeben sich fol-
gende Werte flir den Betrieb der Stapelvorrich-
tung:

1. Geschwindigkeit der dem Querschneider

zugefiihrten Papierbahn = 300 m/min.
2. Schnittzahl des Querschneiders
bei 7000 mm Erzeugnislange = 300 S/min.

3. Geschwindigkeit des Transportbandsystems
hinter dem Querschneider unter Beriicksichti-
gung von Liicken im Verhéltnis von 210° zu

870° zur Erzeugnislange = 372,4 m/min.
4. Grosse der Liicke zwischen den

Erzeugnissen = 241,3 mm
B. Aktive Zeit des Hubrahmens 210°
6. Inaktive Zeit des Hubrahmens 870°

Es ergibt sich, dass die Geschwindigkeit der Er-
zeugnisse von 372,4 m/min. unterhalb des Hub-
rahmens 4 auf 0 abgebremst werden muss. Dies ist
bei dem in Frage stehenden Material, beispiels-
weise Tissue oder Krepp noch maéglich.

Es wird darauf hingewiesen, dass in Variante zu
dem in Fig. 1 dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
die Ausstossplatte 5 nicht notwendig an einem
durchgehenden Hubrahmen 4 befestigt sein muss.
Es konnen auch zwei hintereinander angeordnete
mit der gleichen Ausstossplatte 5 verbundene
Hubrahmen vorgesehen sein, wobei innerhalb je-
des dieser beiden Hubrahmen dann eine der Kur-
venscheiben 10 und 11 angeordnet ist.

Patentanspriiche

1. Stapelvorrichtung fir flachige Einzelerzeu-
gnisse aus Papier, Zellstoffwatte 0. dgl. mit einem
Transportband (1, 2), auf welchem die Erzeugnis-
se (A) in Abstanden liegend herangefliihrt werden
und einer oberhalb des Transportbandes angeord-
neten, vertikal wirkenden, die Erzeugnisse durch
das Transportband hindurch auf eine absenkbare
Unterlage (3) driickenden Ausstossvorrichtung
(4, 5), wobei das Transportband mindestens im
Bereich der Ausstossvorrichtung aus parailellau-
fenden Einzelbandern (1, 2) besteht, die so ange-
ordnet sind, dass die Erzeugnisse (A) in schmalen
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Randzonen erfasst werden und die Ausstossvor-
richtung einen in Stangenfithrungen (6) gefiihr-
ten vertikal bewegbaren Hubrahmen (4) aufweist,
an dessen unterem Ende mindestens eine Aus-
stossplatte (5) angeordnet ist und der durch eine
an einer Antriebswelle angeordnete Kurvenschei-
be (10, 11) gegen die Kraftwirkung einer Druckfe-
der anhebbar ist, sowie eine Sperrvorrichtung mit
einer Steuerscheibe (16, 17), deren Umfang zwei
Winkelbereiche aufweist, in denen ihr Radius un-
terschiedlich gross ist und am Hubrahmen (4) ein
Anschlag (14, 15) angeordnet ist, der so am Um-
fang der Steuerscheibe gefiihrtist, dass je nach der
Stellung der Steuerscheibe der Hubrahmen in der
angehobenen Stellung festgehalten oder freige-
geben ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Aus-
stossplatte (5) mindestens zwei den Hubrahmen
(4) anhebende, in Langsrichtung des Transport-
bandes (1, 2) hintereinander angeordnete syn-
chron angetriebene Kurvenscheiben (10, 11) zu-
geordnetsind, deren Drehzahl einem ganzzahligen
Vielfachen n > 1 der erforderlichen Hubzah! des
Hubrahmens (4) entspricht und die Sperrvorrich-
tung (16, 17) so angesteuert ist, dass der Hubrah-
men (4) mindestens wahrend der Dauer der ersten
n — 1 Umdrehungen der Kurvenscheiben (10, 11)
in der angehobenen Stellung festgehalten und
dann fir einen vorgegebenen Zeitraum freigege-
ben ist.

2. Stapelvorrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Sperrvorrichtung
(16, 17) so angesteuert ist, dass der Hubrahmen
(4) wahrend der Dauer der ersten n — 1 Umdre-
hungen sowie zusatzlich wihrend eines vorgege-
benen Bruchteils der darauf folgenden Umdre-
hung der Kurvenscheiben in der angehobenen
Stellung festgehalten ist.

3. Stapelvorrichtung nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Drehzahl der Kur-
venscheiben (10, 11) dem dreifachen Wert der
Hubzahl des Hubrahmens (4) entspricht und die
Sperrvorrichtung (16, 17) so angesteuert ist, dass
der Hubrahmen (4) wahrend der Dauer einer
Drehbewegung der Kurvenscheiben (10, 11) von
720°+ (120° bis 180°) in der angehobenen Stel-
lung festgehalten ist.

4. Stapelvorrichtung nach einem der Ansprii-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sperrvorrichtung eine weitere Steuerscheibe auf-
weist und die beiden als fortlaufend angetriebene
Kurvenscheiben (16, 17) ausgebildeten Steuer-
scheiben jeweils in Bewegungsrichtung des
Transportbandes (1, 2) gesehen am vorderen und
hinteren Ende des Hubrahmens (4) angeordnet
sind, wobei jeder Steuerscheibe ein am vorderen
bzw. am hinteren Ende des Hubrahmens (4) ange-
ordneter Anschlag (14, 15) zugeordnet ist und die
Steuerscheiben (16, 17) (ber ein Untersetzungs-
getriebe (18 bis 23) mit dem Antrieb der Kurven-
scheiben (10, 11) verbunden sind.

B. Stapelvorrichtung nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Achsen der
Steuerscheiben (16, 17) parallel zur Langsrich-
tung des Transportbandes (1, 2) orientiert sind
und jeweils (ber ein Riemengetriebe (18, 20, 2
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bzw. 19, 21, 23) mit der Antriebsvorrichtung der
Kurvenscheiben (10, 11) verbunden sind, wobei
die gemeinsame Antriebswelle (24) der beiden
Riemengetriebe parallel zur Langsrichtung des
Transportbandes (1, 2) verlauft.

Claims

1. Stacking device for flat individual products
made of paper, cellulose, cotton or the like, com-
prising a conveyer belt (1, 2} on which the
products (A), deposited at intervals, are supplied
and conveyed to an expeller (4, 5) arranged above
the conveyer belt and operating in vertical direc-
tion for pushing the products, through the con-
veyer belt, onto a downwardly movable support-
ing plate (3), whereby the conveyer belt, at least in
the range of the expelier, consists of separate belts
running parallel to one another and being arranged
insuch away that the products (A) are grasped in
narrow marginal zones, and whereby the expeller
comprises a vertically movable lifting frame (4)
sliding in guide rods (6), at least one push-out
plate (5) being arranged at the lower end of said
lifting frame, and the lifting frame being adapted to
be elevated, against the force of a compression
spring, by a cam (10, 11) secured to a drive shaft,
said expeller further comprising a locking device
including a control disc (16, 17) the circumference
of which comprises two angle portions having
radii of different length whereby a stop member
(14, 15) is arranged at the lifting frame (4) and
guided on the circumference of the control disc in
such a way that, depending on the relative position
of the latter, the lifting frame is either retained in its
raised position or released, characterized in that,
for lifting the lifting frame (4), at least two cams
(10, 11) are associated with the push-out plate
(). said cams being arranged in longitudinal di-
rection of the conveyor belt (1, 2) one after the
other and being synchronuously driven, whereby
the revolutionary speed of said cams corresponds
to an integral multiple n > 1 of the required num-
ber of strokes of the lifting frame (4), and that the
locking device (16, 17) is preselected in such a
way that the lifting frame (4), at least during the
first n — 1 revolutions of the cams (10, 11), is re-
tained in the raised position and, thereafter, is
released for a predetermined period of time.

2. Stacking device as claimed in claim 1,
characterized in that the locking device (16, 17) is
preselected such that the lifting frame (4), during
the first n — 1 revolutions as well as, additionally,
during a predetermined fraction of the following
revolution of the cams, isretained inits raised posi-
tion.

3. Stacking device as claimed in claim 2,
characterized in that the revolutionary speed of the
cams (10, 11) corresponds to the triple value of the
number of strokes of the lifting frame (4), and that
the locking device (16, 17) is preselected such that
the lifting frame (4), during a rotational movement
of the cams (10, 11) by 720°+ (120° to 180°) is
retained in its raised position.
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4. Stacking device as claimed in one of claims 1
to 3, characterized in that the locking device com-
prises a further contro! disc and that the two con-
trol discs which are formed as continuously driven
cams (16, 17), and each seen in the direction of
movement of the conveyer belt (1, 2), are arranged
at the forward and rear end of the lifting frame (4),
whereby a stop element (14, 15) arranged at the
forward and rear end of the lifting frame (4), is
associated with each control disc, and the control
discs (16, 17) are connected with the drive of the
cams (10, 11) through a reduction gear (1810 23).

b. Stacking device as claimed in claim 4,
characterized in that the axes of the control discs
(16, 17) are directed parallel to the longitudinal
direction of the conveyer belt (1, 2) and that said
axes are each connected, through a belt trans-
mission (18, 20, 22 or 19, 21, 23, respectively),
with the drive of the cams (10, 11), whereby the
common drive shaft (24) of the two belt trans-
missions is directed parallel to the longitudinal di-
rection of the conveyer belt (1, 2).

Revendications

1. Dispositif d’empilage pour produits indivi-
duels plats en papier, ouate de cellulose ou analo-
gues, comportant un tapis transporteur (1, 2) sur
lequel les produits (A) sont amenés, un a un, en
position couchée et en direction d'un dispositif
d’'éjection (4, b), disposé au-dessus du tapis trans-
porteur, agissant verticalement, et poussant les
produits le long du tapis transporteur sur un plan
sous-jacent (3) pouvant étre abaissé, ledit tapis
transporteur étant constitué, au moinsdanslazone
du dispositif d’éjection, de bandes individuelles
(1, 2) se déplacant parallélement, qui sont dispo-
sées de telle sorte que les produits (A) se trouvent
saisis dans des zones marginales étroites et que le
dispositif d'éjection présente un cadre de levage
(4) et conduit dans des guidages a tige (6), une
plaque d’éjection (b) au moins étant disposée a
['extrémité inférieure dudit cadre (4), lequel peut
étre soulevé, aumoyen d'une came (10, 11) dispo-
sée sur un arbre d’entrainement, contre la force
exercée par un ressort de compression, le dispositif
d’éjection comportant en outre un dispositif de
verrouillage muni d'un disque de commande (16,
17) dont le pourtour présente deux zones angulai-
res dans lesquelles son rayon est de grandeur diffé-
rente et une butée (14, 15) étant disposée sur le
cadre de levage (4) et conduite sur le pourtour du
disque de commande de telle sorte que, selon la

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

10

position dudit disque de commande, le cadre de
levage se trouve soit fixé en position soulevée, soit
dégagé, caractérisé par le faitqu'a la plaque d’'éjec-
tion (5) sont associées au moins deux cames (10,
11) entrainées en synchronisme, disposées consé-
cutivement dans le sens longitudinal du tapis
transporteur (1, 2), soulevant le cadre de levage
(4), cames dont la vitesse de rotation correspond
& un multiple entier n > 1 de la vitesse de levage
requise du cadre (4) et par le fait que le dispositif
de verrouillage (16, 17) est commandé de telle
sorte que le cadre (4) est maintenu fixé en position
soulevée au moins pendant la durée des premiéres
rotations n — 1 des cames (10, 11) et qu’il esten-
suite libéré pendant un temps prédéterminé.

2. Dispositif d’empilage selon la revendication
1, caractérisé par le fait que le dispositif de ver-
rouillage (16, 17) est commandé de telle sorte que
le cadre de levage (4) se trouve maintenu en posi-
tion soulevée pendant la durée des premiéres rota-
tions n — 1, ainsi que pendant une fraction prédé-
terminée de la rotation suivante des cames.

3. Dispositif d’'empilage selon la revendication
2, caractérisé par le fait que la vitesse de rotation
des cames (10, 11) correspond au triple de la vi-
tesse de soulévement du cadre (4) et que le dispo-
sitif de verrouillage (16, 17) est commandé de teile
sorte que le cadre (4) se trouve fixé en position
soulevée pendant la durée d’'un mouvement de ro-
tation des cames (10, 11) de 720°+ (120° a 180°).

4. Dispositif d’empilage selon ['une des reven-
dications 1 a3, caractérisé par le fait que le disposi-
tif de verrouillage présente un autre disque de
commande et que les deux disques de commande
réalisés sous forme de cames (16, 17) entrainées

“en continu, sont disposés a 'extrémité avant et a

Fextrémité arriére du cadre (4), vues respective-
ment dans le sens de déplacement du tapis trans-
porteur (1,2), achacun des disques de commande
étant associée une butée (14, 15) disposée res-
pectivement a I'extrémité avant et a 'extrémité ar-
rieredu cadre (4) etlesdisques de commande (16,
17) étant reliés a l'entrainement des cames (10,
11) par un engrenage démultiplicateur (18 a 23).

5. Dispositif d’empilage selon la revendication
4, caractérisé par le fait que les axes des disques de
commande (16, 17) sont orientés parallélement a
la direction longitudinale du tapis transporteur (1,
2) et sont reliés respectivement par un engrenage
acourroie (20,22 0u 19, 21,23) au dispositif d'en-
trainement des cames (10, 11), I'arbre d’entraine-
ment commun (24) des deux engrenages a cour-
roie s'étendant paraliélement 3 la direction longi-
tudinale du tapis transporteur (1, 2).
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