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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Sta-
peln von geschuppt zugefdrderten Bdgen, insbe-
sondere Kartonbdgen gemaB dem Oberbegriff des
Patentanspruchs 1 und eine Vorrichtung zur Durch-
flihrung des Verfahrens gem3B dem Oberbegriff
des Patentanspruchs 5.

Am Ende von Querschneidemaschinen werden
die durch Querschneiden erzeugten Bdgen be-
kannterweise auf Paletten gestapelt, die auf eine
heb- und senkbare Ablageplatiform gelegt werden.
Um Zeit zum Abtransport eines fertigen Stapels zu
gewinnen, ist aus der DE-C 38 23 806 eine Stapel-
vorrichtung mit einer als Stabrost ausgebildeten
Hilfsstapelplattform bekannt, auf der die Bd&gen
zwischengestapelt werden, bis eine neue Palette
auf die Ablageplattform aufgelegt und unter den
Stabrost angehoben wurde. Beim Ablegen von Kar-
tonbdgen mit einem Flachengewicht von mehr als
180 g/m? kann der Stabrost vertikal orifest mit
einem gewissen Abstand unterhalb der Zuf&rder-
ebene angeordnet werden, da diese - anders als
empfindliche Papierbdgen - Uber eine gr&Bere
Strecke frei fallen kdnnen, ohne daB beim Stapeln
Probleme auftreten. Wahrend der auf dem Stabrost
gebildete Teilstapel bis in Hohe der Zufdrderebene
anwichst, kann ein Stapelwechsel durchgeflihrt
werden.

Die DE-A 29 42 965, die dem oberbegriff der
Anspriiche 1 und 5 entspricht, zeigt ein Verfahren
und eine Vorrichtung, bei dem(der) mit einer auf
die Bogenvorderkanten einwirkenden Rittelplatte
ein genaues Ubereinanderstapein der Bégen be-
wirkt wird und Verschiebungen der B&gen beim
Herausziehen des Stabrosts ausgeglichen werden.
Um ein problemioses Einfahren der Stibe des Sta-
brosts in den Stapel zu ermd&glichen, weisen diese
an ihren Stirnseiten Ausstrom&ffnungen fir Druck-
luft auf.

Nachteilig an den gattungsgemiafBen Verfahren
und Vorrichtungen ist, daB zum Einfahren des Sta-
brosts eine Licke im Schuppenstrom der zugefor-
derten B&gen erzeugt werden muB. Die Stdbe des
Stabrosts lassen sich nicht Uber den gesamten
Stapel bewegen, wenn weiterhin B&gen zugefor-
dert werden. Das Gewicht der auf dem Stabrost
beim Einfahren in den Stapelbereich teilweise auf-
liegenden Bdgen steigt permanent an, so daB es
insbesondere auf dem letzten Teil der Einfahrstrek-
ke vor den Anschlagbrettern zu Beschddigungen
der Bogenvorderkanten und zu Betriebsst&rungen
durch Umschlagen der Bogenvorderkanten kommt.
Dies kann nach dem Stand der Technik nur verhin-
dert werden, wenn wihrend des Einfahrens des
Stabrosts in den Stapelberesich die Bogenzufuhr
zeitweise unterbrochen wird. Dazu miissen B&gen
ausgeschleust werden, die als AusschuB nicht
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mehr verwendbar sind.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
gattungsgemiBes Verfahren und eine gattungsge-
méBe Vorrichtung so zu verbessern, daB ein Sta-
pelwechsel ohne Verlust von B&gen durchgefiihrt
werden kann.

Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 1 bzw. des Patentanspruchs 5
gelost.

Dadurch, daB der auf dem Stabrost gebildete
Teilstapel in Schwingung versetzt wird, 148t sich
die Reibung zwischen ihm und dem Stabrost so
verringern, daB dieser Uber den gesamten Stapel
bewegt werden kann, ohne daB die Zufuhr von
B&gen unterbrochen wird. Durch die Schwingung
werden die vom Stabrost nach vorne gegen das
Anschlagbrett gedriickten Bogenvorderkanten ver-
anlaBt, sich wieder in entgegengesetzte Richtung
gerade zu ziehen.

Es hat sich als weiterer Vorteil der Erfindung
gezeigt, daB auch die Qualitdt der hergestellten
Stapel verbessert wird, da die B&gen im unteren
Bereich des Stapels, die auf den Stabrost zwi-
schengestapelt wurden, kantengenauer abgelegt
werden.

Die abhédngigen Anspriiche enthalten bevorzug-
te, da besonders vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung.

Die Erzeugung der Schwingung durch Ritteln
des Anschlagbretts nach den Anspriichen 2 und 5
ist konstruktiv besonders vorteilhaft, da sie mit be-
reits vorhandenen Elementen durchgefiihrt werden
kann. Bestehende Stapelvorrichtungen lassen sich
nachristen.

Das takiweise Einfahren des Stabrosts nach
Anspruch 3 ermdglicht empfindlichen Bdgen, sich
wihrend der Stillstandszeit wieder gerade zu zie-
hen, um ein Umschlagen der Bogenvorderkanten
zu verhindern. Nach Anspruch 4 werden bei beson-
ders diinnen und empfindlichen B&gen die im Be-
reich zwischen den Stabspitzen des Stabrosts und
dem Anschlagbrett nach unten hingenden Bogen-
vorderkanten wieder nach oben gedriickt. In dieser
Position ziehen sie sich durch das Ritteln wieder
gerade.

Der abhingige Anspruch 6 enthilt eine kon-
struktiv besonders vorteilhafte Ausgestaltung einer
Vorrichtung nach Anspruch 5. Die reibungsarme
Beschichtung des Anschlagbretts nach Anspruch 7
gewihrleistet, daB sich die im Bereich zwischen
den Stabspitzen des Stabrosts und dem Anschlag-
brett nach unten hingenden Bogenvorderkanten
zum Geradeziehen der Bdgen ohne Widerstand
nach oben bewegen k&nnen.

Die Zeichnung dient zur Erlduterung der Erfin-
dung anhand eines vereinfacht dargestellten Aus-
fUhrungsbeispiels.
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Die Figuren 1 bis 4 zeigen grob schematisch in
Seitenansicht eine Vorrichtung nach der Erfindung
und den Verfahrensablauf beim Stapelwechsel.

Fig. 5 zeigt in vergr&Berter Darstellung einen
Langsschnitt in Bogenlaufrichtung durch das An-
schlagbrett mit der Rutteleinrichtung.

Fig. 6 zeigt einen Schnitt entlang der Linie A -
B von Fig. 5.

Die in den Figuren 1 bis 4 schematisch darge-
stellte Stapelvorrichtung dient zum Ablegen von
kontinuierlichen in einem Schuppenstrom angefor-
derten Kartonbdgen 1 auf einen Stapel 2 im An-
schluB an eine Querschneidemaschine. Der Stapel
2 wird auf einer heb- und senkbaren Ablageplatt-
form gebildet; im vorliegenden Beispiel ein Sche-
renhubtisch, auf den Paletten aufgelegt werden.
Die Bdgen 1 werden von einem Bandforderer 3
dem Stapelbereich zugefiihrt, dessen auslaufseitige
Umlenkrollen 4 ebenso wie die AusstoBrollen 5
oberhalb der maximalen Stapelh&he ortsfest im
Ablegergestell gelagert sind. Zum Ausrichten der
Bogenvorderkanten bei der Ablage dient ein am
Ende des Stapelbereichs angeordnetes, sich quer
Uber die Arbeitsbreite erstreckendes Anschlagbrett
6, das vertikal ortsfest in oder gegen Bogenlauf-
richtung auf verschiedene Formatldngen einstellbar
ist. Sein Aufbau ist in den Figuren 5 und 6 detail-
lierter dargestellt.

Unterhalb des Bandfbrderers 3 - ca. 250 mm
unterhalb der Zufdrderebene - ist im Ablegergestell
ein vertikal ortsfester, horizontal in Bogenlaufrich-
tung in den Stapelbereich einfahrbarer Stabrost 7
gelagert, dessen Ablagefldche von parallel mit Ab-
stand voneinander angeordneten Stdben 8 gebildet
wird. Auf den Stabrost 7 werden die Bdgen 1
zwischengestapelt, wihrend ein fertiger Stapel 2
absenkt, aus dem Stapelbereich geférdert und eine
neue Palette auf die Ablageplattform aufgelegt und
bis unterhalb des Stabrosts 7 wieder angehoben
ist. Der Stabrost 7 wird anschlieBend wieder aus
dem Stapelbereich bewegt und so der auf ihn
gebildete Teilstapel 9 an die Palette Uibergeben.

Das Anschlagbrett 6 erstreckt sich in vertikaler
Richtung von einem Bereich oberhalb der Zufor-
derebene bis unterhalb des Stabrosts 7. In seinem
unteren Teil weist es im Bereich der Stdbe 8
senkrechte Ausparungen auf, damit die Spitzen der
Stdbe 8 - wie in Fig. 6 angedeutet - durch das
Anschlagbrett 6 hindurchbewegt werden k&nnen, z.
B. bei der Ablage von kurzen Formaten. Bevorzugt
ist das Anschlagbrett 6 Uber die Arbeitsbreite in
einzelne getrennte Segmente unterteilt, damit zwei
oder mehr Stapel 2 mit unterschiedlichen Format-
ldngen gleichzeitig nebeneinander gebildet werden
kénnen. Das Anschlagbrett 6 bzw. seine einzelnen
Segmente sind am Ende von Verstellstangen 9
befestigt, die etwa in Hohe des Bandfdrderers 4 in
und gegen Bogenlaufrichtung verschiebbar im Ab-
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legergestell gelagert sind. Es kann in eine horizon-
tale Schwingung in und gegen Bogenlaufrichtung
versetzt werden. Dazu ist es - wie in den Figuren 5
und 6 dargestellt - aus zwei Teilen 10, 11 aufge-
baut, die parallel mit Abstand hintereinander ange-
ordnet sind, wobei der hintere Teil 11 an den
Verstellstangen 9 befestigt ist. Der in Bogenlauf-
richtung vordere Teil 10, an den die Bogenvorderk-
anten anschlagen, ist nach unten hdngend an dem
hinteren Teil 11 Uber elastische Gummi-Dampfer-
elemente 12 befestigt. An seinem unteren Teil (ca.
250 mm unterhalb der Aufhdngung und oberhalb
des Stabrosts 7) greift eine Rutteleinrichtung 13 an,
mit der die horizontale Schwingung erzeugt wird.
Im vorliegenden Beispiel enthdlt die eine am Teil
10 befestigte Ritteleinrichtung 13 drehbare Exzen-
terelemente mit einstellbarer Exzentrizitdt zur Ein-
stellung der Schwingungsamplitude, wobei Uber die
Drehgeschwindigkeit die Schwingungsfrequenz ein-
gestellt werden kann. Der vordere Teil 10 des
Anschlagbretts 6 ist an der Bogenanschlagseite
reibungsarm, z. B. mit PTFE, beschichtet. Die
Dampferelemente 12 sind in zwei H6hen angeord-
net: Zum einen an der Aufhingung am Teil 11,
zum anderen ca. 100 mm tiefer, also im Bereich
zwischen der Aufhdngung und dem Angriffspunkt
der Ritteleinrichtung 13.

Die Bogenlidngskanten werden von nicht darge-
stellten senkrechten Seitenfiihrungsblechen ge-
fuhrt, die an beiden Maschinenseiten und jeweils
zwischen den Stapeln 2 sich in Bogenlaufrichtung
erstrecken. Weiterhin sind MeBfiihler 14, 15, z. B.
kapazitive Tastkdpfe, an der auslaufseitigen Stapel-
seite angeordnet, von denen die HShe der Stapel-
oberkante zur Steuerung der Vertikalbewegung der
Ablageplattform abgetastet wird. Ein MeBflhler 14
befindet sich etwas unterhalb der Zuflihrebene, der
zweite MeBfiihler 15 ca. 40 mm oberhalb des Sta-
brosts 7.

In Fig. 1 ist die Ablage auf den Stapel 2
dargestellt, der auf einer Palette gebildet wird. Der
Stabrost 7 befindet sich auBerhalb des Stapelbe-
reichs in einer Wartestellung. Wahrend die Bdgen
1 kontinuierlich zugef&rdert werden, wird die Abla-
geplattform kontinuierlich abgesenkt, um die Fall-
héhe der Bogen 1 auf den Stapel 2 konstant zu
halten. Die Steuerung der H6he der Stapeloberkan-
te erfolgt mittels des Flhlers 14. Wenn der Stapel
2 die gewiinschte Gr&Be erreicht hat, z. B. eine
bestimmte Anzahl von B&gen 1 abgelegt wurde,
wird der Stapelwechsel eingeleitet. Dazu wird zu-
ndchst der Stapel 2 mit hoher Geschwindigkeit bis
zum MeBflihler 15 abgesenkt, anschlieBend wird
die Absenkbewegung verlangsamt bis sich die Sta-
peloberkante ca. 50 mm unterhalb der Stdbe 8 des
Stabrosts 7 befindet (Fig. 2). Die B&gen 1 werden
weiterhin kontinuierlich zugefrdert, wobei sich
durch das schnelle Absenken des Stapels 2 die
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Hinterkanten der zugeférderten B&gen 1 auffi-
chern, so daB der Stabrost 7 zwischen sie einfah-
ren kann. Die Einfahrbewegung des Stabrosts 7
wird ausgeldst, sobald die Stapeloberkante sich
unter ihm befindet. Gleichzeitig wird eine Rittelbe-
wegung des vorderen Teils 10 des Anschlagsbretts
6 ausgeldst, indem die Exzenterelemente der Rit-
teleinrichtung 13 in Drehung versetzt wird. Durch
die Rittelbewegung wird der sich auf dem Stabrost
7 bildende Teilstapel in eine horizontale Schwin-
gung in und gegen Bogenlaufrichtung versetzt. Es
hat sich gezeigt, daB sich eine geeignete Schwin-
gung einstellt, wenn harte Dampferelemente 12 in
den vorstehend angegebenen HOhen eingesetzt
werden und die Exzenterscheibe 14 mit einer Fre-
quenz von 60 - 70 Hz umlduft.

In Abh#ngigkeit von der Formatldnge, die zwi-
schen 500 mm und 1800 mm betragen kann, wird
der Stabrost 7 in einem ersten Schritt mit einer
Geschwindigkeit von ca. 120 mm/s bis etwa 50 % -
75 % der Formatlinge in den Stapelbereich einge-
fahren (Fig. 3). Wiahrenddessen werden die Hin-
terkanten der nachfolgend zugef&rderten B&gen 1
auf ihm abgelegt. Durch das Ritteln des auf ihm
gebildeten Teilstapels wird die Reibung vermindert,
so daB sich der Stabrost 7 ohne Stauchung oder
Beschiddigung der Bdgen 1 einfahren 14Bt. Nach
der kontinuierlichen Einfahrphase wird der Stabrost
7 taktweise weiterbewegt, wobei die Stillstands-
und Fahrtakte formatabhdngig eingestellt sind. Es
hat sich gezeigt, daB durch die takiweise Bewe-
gung des Stabrosts 7 dieser problemlos auch zwi-
schen die Bogenvorderkanten des auf ihm wach-
senden Teilstapels 9 bewegt werden kann. Bei
dinnen Kartonsorten mit geringer Eigensteifigkeit
wird zusitzlich der Stapel 2 gegen Ende des Ein-
fahrvorgangs von unten etwas angehoben (ca. 10 -
40 mm), so daB die sich vor dem Anschlagbrett 6
befindlichen, nach unten hdngenden Bogenvorderk-
anten nach oben gedrlickt werden und sich durch
das Ritteln gerade legen (Fig. 4). Die horizontale
Bewegung des Stabrosts 7 wird abgestoppt, wenn
das Anschlagbrett 6 erreicht ist. Der obere Teil des
Stapels 2 ist dann durch den Stabrost 7 vollstidndig
von dem unteren Teil getrennt. AnschlieBend wird
der untere Teil des Stapels 2 schnell abgesenkt
und abtransportiert, eine neue Palette wird auf die
Ablageplattform gelegt und wieder bis unterhalb
des Stabrosts 7 angehoben. Wihrenddessen
wichst der Teilstapel auf dem Stabrost 7 kontinu-
ierlich an, erreicht jedoch nicht die H6he der Zufér-
derebene. AnschlieBend wird der Stabrost 7 auf
dem Stapelbereich zurlickgefahren, so daB der
Teilstapel der Palette Ubergeben wird. Sobald der
Stapel 2 die H6he des oberen MeBfiihlers 15 er-
reicht hat, wird die Ablageplattform entsprechend
dem Ho6henzuwachs des Stapels 2 kontinuierlich
abgesenkt. Hat der Stapel 2 die gewiinschte Grde
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erreicht, wird wieder ein Stapelwechsel auf die
vorstehend beschriebene Weise durchgefihrt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Stapeln von geschuppt zuge-
férderten Bbgen (1), insbesondere Kartonbd-
gen, auf eine heb- und senkbare Ablageplatt-
form, bei dem wihrend eines Stapelwechsels
auf einen vertikal ortsfesten, horizontal in Bo-
genlaufrichtung in den Stapel bereich einfahr-
baren Stabrost (7) zwischengestapelt wird, da-
durch gekennzeichnet, daB zum Wechseln
eines Stapels (2) wdhrend kontinuierlich B&gen
(1) zugeflhrt werden, zundchst der Stapel (2)
soweit abgesenkt wird, bis sich seine Oberkan-
te mit geringem Abstand unterhalb des Sta-
brosts (7) befindet, und anschlieBend der Sta-
brost (7) in den Stapelbereich bewegt wird,
wihrend der sich auf ihm bildende Teilstapel
in eine horizontale Schwingung in und gegen
Bogenlaufrichtung versetzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Erzeugen der horizontalen
Schwingung ein am Ende des Stapels (2) an-
geordnetes Bogenanschlagbrett (6) flr die Bo-
genvorderkanten gerittelt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Stabrost (7) zumindest im
letzten Teil seines Einfahrweges takiweise ein-
gefahren wird.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB gegen Ende
des Einfahrvorgangs der Stapel (2) von unten
etwas angehoben wird, um die nach unten
hdngenden Vorderkanten der Bdgen (1) vor
dem Anschlagbrett (6) nach oben zu driicken.

5. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 4, zum Sta-
peln von geschuppt zugefbrderten Bdgen (1)
mit einer heb- und senkbaren Ablageplattform,
auf der sich der Stapel (2) bildet, mit einem
vertikal ortsfesten, horizontal in Bogenlaufrich-
tung in den Stapelbereich einfahrbaren Sta-
brost (7) und mit einem am Ende des Stapel-
bereichs angeordneten Anschlagbrett (6) flr
die Bogenvorderkanten, das sich in vertikaler
Richtung zumindest von der Zuférderebene bis
unterhalb des Stabrosts (7) erstreckt, und mit
einer Ritteleinrichtung (13), um das Anschlag-
brett (6) in eine horizontale Schwingung in und
gegen Bogenlaufrichtung zu versetzen, da-
durch gekennzeichnet, daB das Anschlag-
brett (6) einen vorderen Teil (10) aufweist, an
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dem die Bogenvorderkanten anschlagen, das
liber elastische Dampferelemente (12) an ei-
nem hinteren Teil (11) befestigt ist, wobei die
Ritteleinrichtung (13) an dem vorderen Teil
(10) angreift.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der vordere Teil (10) nach
unten hdngend Uber elastische Dampferele-
mente (12) an dem hinteren Teil (11) des An-
schlagbretts (6) befestigt ist, die Ritteleinrich-
tung (13) an seinem unteren Teil oberhalb des
Stabrosts (7) angreift und im Bereich zwischen
der Aufhdngung und der Riitteleinrichtung (13)
zusétzliche Dampferelemente (12) angeordnet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 oder
6, dadurch gekennzeichnet, daB das An-
schlagbrett (6) an der Bogenanschlagseite rei-
bungsarm beschichtet ist.

Claims

Process for stacking sheets (1) fed in an im-
bricated manner, in particular sheets of card-
board, on a raisable and lowerable depositing
platform, in the case of which, during a stack
change, the sheets are stored intermediately
on a vertically stationary bar-type grid (7)
which can be inserted into the stack region
horizontally in the sheet running direction,
characterized in that, in order to change a
stack (2) while the sheets (1) are fed continu-
ously, first of all the stack (2) is lowered until
its upper edge is located at a small distance
beneath the bar-type grid (7), and the bar-type
grid (7) is then moved into the stack region
while the part-stack forming on it is made fo
vibrate horizontally in and counter to the sheet
running direction.

Process according to Claim 1, characterized in
that, in order to produce the horizontal vibra-
tion, a sheet stop board (6) which is arranged
at the end of the stack (2) and is intended for
the sheet leading edges is vibrated.

Process according to Claim 2, characterized in
that, at least in the last section of its insertion
path, the bar-type grid (7) is inserted cyclically.

Process according to one of Claims 1 fo 3,
characterized in that, towards the end of the
insertion operation, the stack (2) is raised up
somewhat from beneath in order to force up-
wards the downwardly hanging leading edges
of the sheets (1) in front of the stop board (6)
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Apparatus for carrying out the process accord-
ing to Claims 1 to 4 for stacking sheets (1) fed
in an imbricated manner, having a raisable and
lowerable depositing platform on which the
stack (2) is formed, having a vertically station-
ary bar-type grid (7) which can be inserted into
the stack region horizontally in the sheet run-
ning direction, and having a stop board (6)
which is arranged at the end of the stack
region, is intended for the sheet leading edges
and extends in a vertical direction at least from
the feedplane to beneath the bar-type grid (7),
and having a vibrating device (13) in order to
make the stop board (6) vibrate horizontally in
and counter to the sheet running direction,
characterized in that the stop board (6) exhibits
a front part (10) against which the sheet lead-
ing edges butt, which stop board [sic] is fas-
tened on a rear part (11) via elastic damper
elements (12), the vibrating device (13) acting
on the front part (10).

Apparatus according to Claim 5, characterized
in that the front part (10), hanging downwards,
is fastened on the rear part (11) of the stop
board (6) via elastic damper elements (12), the
vibrating device (13) acts on the lower part
thereof above the bar-type grid (7), and addi-
tional damper elements (12) are arranged in
the region between the suspension location
and the vibrating device (15).

Process according to one of Claims 5 or 6,
characterized in that the stop board (6) has a
low-friction coating on the sheet abutment side.

Revendications

Procédé pour empiler des feuilles arrivant en
nappe étalée (1), en particulier des feuilles de
carton, sur une plate-forme de dépbt relevable
et abaissable, dans lequel, pendant un change-
ment de pile, on opére un empilage intermé-
diaire sur une grille 3 barreaux (7) verticale-
ment fixe et pouvant pénétrer horizontalement
dans la zone de la pile dans la direction de
circulation des feuilles, caractérisé en ce que,
pour le changement d'une pile (2) pendant que
des feuilles (1) sont amenées en continu, la
pile (2) est d'abord abaissée jusqu'a ce que
son aréte supérieure se trouve 3 une faible
distance sous la grille & barreaux (7) et ensuite
la grille & barreaux (7) est déplacée dans la
zone de la pile, pendant que la pile partielle se
formant sur celle-ci est déplacée en une oscil-
lation horizontale dans et contre la direction de
circulation des feuilles.
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Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que pour produire l'oscillation horizonta-
le, une planche de butée des feuilles (6) pour
les arétes antérieures des feuilles, disposée a
I'extrémité de la pile (2), est mise en vibration.

Procédé suivant la revendication 2, caractérisé
en ce que la grille & barreaux (7) entre par a
coups au moins dans la derniére partie de son
trajet de pénétration.

Procédé suivant I'une quelconque des revendi-
cations 1 & 3, caractérisé en ce que, vers la fin
de l'opération de pénétration, la pile (2) est
légérement relevée par le bas, afin de pousser
vers le haut, devant la planche de butée (6),
les arétes antérieures des feuilles (1) qui pen-
dent vers le bas.

Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé
suivant 'une quelconque des revendications 1
a 4, pour empiler des feuilles amenées en
nappe étalée (1) avec une plate-forme de dé-
pbt relevable et abaissable sur laquelle se
forme la pile (2), avec une grille & barreaux (7)
verticalement fixe et pouvant pénéirer horizon-
talement dans la zone de la pile dans la direc-
tion de circulation des feuilles et avec une
planche de butée des feuilles (6) disposée 2
I'extrémité de la zone de la pile pour les arétes
antérieures des feuilles, qui s'étend en direc-
tion verticale au moins depuis le plan d'ame-
née jusque sous la grille & barreaux (7), et
avec un dispositif de vibration (13) destiné a
déplacer la planche de butée (6) en une oscil-
lation horizontale dans et contre la direction de
circulation des feuilles, caractérisé en ce que
la planche de butée (6) présente une pariie
antérieure (10), conire laquelle viennent buter
les arétes antérieures des feuilles, qui est fixée
A une partie postérieure (11) par des éléments
d'amortissement élastiques (12), le dispositif
de vibration (13) agissant sur la partie antérieu-
re (10).

Dispositif suivant la revendication 5, caractéri-
sé en ce que la partie antérieure (10) est fixée,
en suspension vers le bas, 3 la partie posté-
rieure (11) de la planche de butée (6) par des
éléments d'amortissement élastiques (12), en
ce que le dispositif de vibration (13) agit sur sa
partie inférieure au-dessus de la grille & bar-
reaux (7) et en ce que des éléments d'amortis-
sement supplémentaires (12) sont disposés
dans la zone située entre la suspension et le
dispositif de vibration (13).
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Dispositif suivant I'une quelconque des reven-
dications 5 ou 6, caractérisé en ce que la
planche de butée (6) est revétue sur le cbté de
butée des feuilles pour avoir un frotiement
faible.
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