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Beschreibung 

Die  Erfindung  betrifft  eine  Vorrichtung  zum  Schup- 
pen  und  Ablegen  von  Bogen  auf  einen  Stapel  gemäß 
dem  Oberbegriff  des  Anspruchs  1.  Dabei  werden  die  s 
hintereinander  angelieferten  Bogen  mit  der  ersten  und 
der  zweiten  Förderrichtung  über  die  Stapelvorrichtung 
gefördert.  Sobald  die  Hinterkante  eines  Bogens  die  Ab- 
lenkvorrichtung  erreicht  hat,  wird  sie  aus  der  Fördere- 
bene  nach  unten  abgelenkt.  Anschließend  wird  der  Bo-  10 
gen  durch  die  Bremsvorrichtung  abgebremst,  so  daß 
die  Vorderkante  des  folgenden  Bogens  über  die  Hinter- 
kante  des  ersten  Bogens  gefördert  wird.  Die  so  ge- 
schuppten  Bogen  werden  auf  der  Stapelvorrichtung  ab- 
gelegt.  15 

Vorrichtungen  zum  Schuppen  und  Ablegen  von  Bo- 
gen  auf  einen  Stapel  werden  beispielsweise  hinter  ei- 
nem  Querschneider,  aber  auch  hinter  Bogendruckma- 
schinen  eingesetzt. 

Eine  Vorrichtung,  mit  der  Bogen  unterschiedlicher  20 
Länge  abgelegt  werden  können,  ist  aus  der  DE-OS  38 
1  2  685  bekannt.  Bei  dieser  Verzögerungsvorrichtung  für 
Bogenlagen  werden  hintereinander  angeordnete  Bo- 
gen  bzw.  Bogenlagen  mit  Zufuhrgeschwindigkeit  einem 
langsamer  laufenden  Förderer  so  zugeführt,  daß  sie  25 
überlappen.  Dieser  leicht  geschuppte  Lagenstrom 
durchläuft  einen  Bremsspalt,  durch  den  die  Schuppung 
verstärkt  wird.  Der  Bremsspalt  wird  durch  ein  oberhalb 
und  unterhalb  des  Förderers  in  Förderrichtung  ver- 
schiebbares  Bremsorgan  gebildet.  30 

Der  Nachteil  dieser  Vorrichtung  ist,  daß  in  einem 
Bremsspalt  durch  den  auf  sehr  kurzer  Strecke  aufge- 
brachten  Druck  die  Gefahr  von  Abdrücken  auf  den  Bo- 
gen  besonders  groß  ist.  Gerade  bei  empfindlichen  Ma- 
terialien,  z.  B.  Etiketten,  sind  derartige  Abdrücke  kaum  35 
zu  vermeiden.  Zusätzlich  führen  die  Förderer  selbst  mit 
unteren  und  oberen  Förderbändern  leicht  zu  Abdrük- 
ken.  Verzögerungsvorrichtung  mit  Förderbändern  sind 
außerdem  aufwendig  herzustellen  und  haben  durch  ihre 
große  Erstreckung  in  Förderrichtung  einen  großen  40 
Platzbedarf. 

Eine  weitere  Vorrichtung  mit  Förderbändern  ist  aus 
der  DE-OS  41  19  511  bekannt.  Diese  Vorrichtung  weist 
zum  Bremsen  der  Bogen  Klemmelemente  auf,  die 
ebenfalls  zu  Abdrücken,  insbesondere  bei  empfindli-  45 
chen  Materialien,  führen. 

Aus  der  DE-PS  23  48  320,  der  DE-PS  25  32  880, 
der  DE-PS  26  15  864  und  der  DE-PS  28  41  658  sind 
Vorrichtungen  zum  Schuppen  und  Ablegen  von  Bogen 
auf  einen  Stapel  bekannt,  bei  denen  zum  Fördern  der  so 
Bogen  Schwebeleisten  eingesetzt  werden. 

Mit  Hilfe  von  Schwebeleisten  werden  die  Bogen  auf 
einem  Luftpolster  ohne  Gefahr  von  Abdrücken  geför- 
dert.  Auch  bei  ihren  Bremsvorrichtungen,  Saugwalzen 
oder  Saugleisten,  besteht  im  Vergleich  zu  einem  Brems-  55 
spalt  oder  Klemmelementen  eine  wesentlich  geringere 
Gefahr  von  Abdrücken.  Diese  Vorrichtungen  sind  auch 
wesentlich  kompakter  aufgebaut  als  die  Vorrichtungen 

mit  Förderbändern.  Sie  haben  jedoch  den  Nachteil,  daß 
sie  nur  für  einen  Bogenlänge  eingesetzt  werden  kön- 
nen. 

Bei  der  in  der  DE-PS  28  41  658  beschriebenen,  gat- 
tungsbildenden  Vorrichtung  ist  die  Bremsvorrichtung  als 
schwenkbare  Saugleiste  ausgebildet,  wobei  der  Antrieb 
eines  Ablenkorganes  der  Ablenkvorrichtung  mit  dem 
Antrieb  der  Saugleiste  synchronisiert  ist.  Diese  Vorrich- 
tung  ist  nur  für  lange  Bogen  gleicher  Bogenlänge  geeig- 
net.  Eine  eventuelles  Umrüsten  der  Antriebe  für  eine 
veränderte  Bogenlänge  ist  aufwendig,  wenn  nicht  sogar 
unmöglich.  Außerdem  ist  es  mit  diesen  Antrieben  nicht 
möglich,  die  Saugleiste  schnell  wieder  in  ihre  Aus- 
gangsposition  zu  bringen,  um  mit  sehr  hoher  Geschwin- 
digkeit  angeförderte,  kurze  Bogen  abzubremsen. 

Aufgabe  der  Erfindung  ist  es  eine  Vorrichtung  zum 
Schuppen  und  Ablegen  von  Bogen  auf  einen  Stapel  ge- 
mäß  dem  Oberbegriff  des  Anspruchs  1  zu  entwickeln, 
mit  der  Bogen  unterschiedlicher  Bogenlänge,  auch  aus 
empfindlichen  Material,  möglichst  ohne  Abdrücke  abge- 
legt  werden  können.  Außerdem  soll  die  Vorrichtung 
kompakt  aufgebaut  sein. 

Mit  einer  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  können 
Bogen  unterschiedlicher  Bogenlänge  geschuppt  und 
abgelegt  werden.  Dabei  kann  die  Bogenlänge  zwischen 
einer  minimalen  Bogenlänge  lmin  und  einer  maximalen 
Bogenlänge  lmax  variiert  werden. 

Durch  die  Anordnung  der  Bremsbänder  der  Brems- 
vorrichtung  im  hinteren  Bereich  der  Stapelvorrichtung, 
d.  h.  im  Bereich  oberhalb  der  Vorderkanten  der  abge- 
legten  Bogen,  wirkt  die  Bremsvorrichtung  der  erfin- 
dungsgemäßen  Vorrichtung  auf  die  Vorderkanten  der 
Bogen  ein.  Die  angelieferten  Bogen  werden  an  ihren 
Vorderkanten  durch  die  Schwebeleisten  der  zweiten 
Fördervorrichtung  bis  zu  den  Bremsbändern  gefördert, 
durch  diese  abgebremst  und  abgelegt. 

Die  Bremsbänder  weisen  Mittel  auf,  z.  B.  eine  Ober- 
fläche  mit  hohem  Reibungswiderstand,  die  dazu  führen, 
daß  die  Vorderkanten  der  Bogen  an  ihnen  haften.  Au- 
ßerdem  sind  sie  über  eine  bestimmte  Strecke  in  der  För- 
derebene  geführt.  Durch  das  Anhaften  der  Vorderkan- 
ten  der  Bogen  an  den  Bremsbändern  und  eine  größere 
Strecke  zum  Abbremsen  können  die  Bogen  ohne  Ge- 
fahr  von  Abdrücken  abgebremst,  dicht  geschuppt  und 
durch  das  Führen  der  Bogen  oberhalb  des  Stapels  mit 
hoher  Stapelgenauigkeit  abgelegt  werden. 

Eine  variable  Bogenlänge  wird  dabei  dadurch  er- 
reicht,  daß  die  Bremsbänder  zwischen  den  Schwebe- 
leisten  der  zweiten  Fördervorrichtung  verschiebbar  an- 
geordnet  sind;  und  zwar  im  hinteren  Bereich  der  Stapel- 
vorrichtung,  der  sich  von  einem  Bereich  oberhalb  der 
Vorderkante  der  abgelegten  Bogen  minimaler  Bogen- 
länge  lmin  bis  zur  Vorderkante  der  abgelegten  Bogen 
maximaler  Bogenlänge  lmax  erstreckt.  Da  die  Schwebe- 
leisten  über  die  gesamte  Stapelvorrichtung  verlaufen, 
können  die  Vorderkanten  der  Bogen  bei  jeder  der  den 
unterschiedlichen  Bogenlängen  entsprechenden  Lage 
der  Bremsbänder  durch  die  Schwebeleisten  bis  zu  den 
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Bremsbändern  gefördert  werden. 
Die  Bremsvorrichtung  der  erfindungsgemäßen  Vor- 

richtung  mit  Bremsbändern,  die 

im  hinteren  Bereich  der  Stapelvorrichtung 
zwischen  den  Schwebeleisten  der  zweiten  Förder- 
vorrichtung 
verschiebbar  angeordnet  sind, 

ermöglicht  daher  die  Ablage  von  Bogen  variabler  Bo- 
genlänge  ohne  Gefahr  von  Abdrücken.  Sie  führt  außer- 
dem  zu  einer  sehr  kompakten  Bauweise  der  erfindungs- 
gemäßen  Vorrichtung. 

Durch  die  gemeinsame  Antriebswelle  gemäß  An- 
spruch  2  wird  für  die  Bremsbänder  nur  ein  Antrieb  be- 
nötigt.  Eine  gemeinsame  Antriebswelle  ermöglicht  au- 
ßerdem  eine  gemeinsame  Verschiebbarkeit  der  Brems- 
bänder  mit  geringerem  Herstellungsaufwand  und  gerin- 
gerem  Umrüstungsaufwand.  Die  Bremsbänder  können 
beispielsweise  über  Rollen  geführt  werden,  wobei  je- 
weils  eine  als  Antriebsrolle  ausgebildete  Rolle  auf  der 
Antriebswelle  befestigt  ist  und  die  Antriebswelle  mit  ei- 
nem  in  Förderrichtung  verschiebbaren  Träger  verbun- 
den  ist. 

Durch  die  Ausbildung  der  Bremsbänder  als  Saug- 
bänder  gemäß  Anspruch  3  haften  die  Bogen  sicher  an 
den  Bremsbändern  ohne  Gefahr  von  Abdrücken. 

Die  in  Anspruch  4  beschriebenen  Schwebeleisten 
der  ersten  Fördervorrichtung  ermöglichen  eine  Förde- 
rung  der  Bogen  auf  einem  Luftpolster  und  die  Transport- 
scheiben  mit  Andrückrollen  eine  Beschleunigung  der 
Bogen,  so  daß  zwischen  den  Bogen  eine  zum  Schup- 
pen  benötigte  Lücke  entsteht.  Dabei  sind  die  Transport- 
scheiben,  Andrückrollen  und  Bremsbänder  so  angeord- 
net,  daß  der  Abstand  zwischen  den  Transportscheiben 
und  den  in  vorderster  Stellung  angeordneten  Brems- 
bändern  etwas  größer  ist  als  die  minimale  Bogenlänge 
lmin  und  der  Abstand  zwischen  den  Transportscheiben 
und  der  Stapelvorrichtung  etwas  größer  ist  als  die  Län- 
ge  der  Bremsbänder  in  Förderrichtung.  Die  Anordnung 
der  Transportscheiben  zwischen  den  Schwebeleisten 
führt  zu  einer  kompakteren  Bauweise  als  beispielsweise 
die  Anordnung  einer  in  der  DE-PS  28  41  658  beschrie- 
benen  Saugförderwalze  hinter  den  Schwebeleisten. 

Die  in  Anspruch  5  beschriebenen  Nocken  an  den 
hinteren  Enden  der  Schwebeleisten  führen  zu  einem 
leicht  sinusförmigen  Verlauf  der  Bogen  quer  zur  Förder- 
richtung.  Dadurch  werden  die  Bogen,  insbesondere  sol- 
che  aus  leichtem  Material  oder  solche,  die,  z.  B.  wie  Eti- 
ketten,  durch  eine  Prägung  eine  sehr  geringe  Eigenstei- 
figkeit  aufweisen,  stabilisiert.  Diese  Stabilisierung  der 
Bogen,  vor  allem  ihrer  Vorderkanten,  ermöglicht  eine 
unproblematische  Bogenführung,  auch  während  die 
Vorderkanten  die  Transportwalzen  verlassen  und  zu 
den  oberen  Schwebeleisten  der  zweiten  Fördervorrich- 
tung  gefördert  werden. 

Eine  Ablenkvorrichtung  einer  erfindungsgemäßen 
Vorrichtung  mit  einer  Bürstenwalze  und  einem  Füh- 

rungstisch  gemäß  Anspruch  6  hat  den  Vorteil  eines  ein- 
fachen  Aufbaus.  Mit  Hilfe  der  Bürstenwalze  werden  die 
Hinterkanten  der  Bogen  auf  den  Führungstisch  abge- 
lenkt  und  während  des  Abbremsens  der  Bogen  über 

5  den  Führungstisch  zur  Stapelvorrichtung  geführt.  Der 
Führungstisch  kann,  insbesondere  in  seinem  vorderen 
Bereich,  Mittel  zum  Halten  der  Bogenhinterkanten  auf 
dem  Führungstisch  aufweisen.  Diese  Mittel,  beispiels- 
weise  eine  leicht  rauhe  Oberfläche,  dürfen  nur  eine 

10  leichte  Haftwirkung  aufweisen,  so  daß  sie  die  Führung 
der  Hinterkanten  über  den  Führungstisches  nicht  behin- 
dern.  Die  Bürstenwalze  ist  mit  einem  separaten,  mit  va- 
riabler  Geschwindigkeit  zu  betreibenden  Motor,  z.  B.  ei- 
nem  Servomotor,  verbunden.  Dadurch  können  Bogen 

15  unterschiedlicher  Bogenlänge  abgelenkt  werden.  Dabei 
wird  die  Bürstenwalze  in  einem  der  Bogenlänge  ent- 
sprechenden  Zeittakt  zum  Ablenken  der  Bogen  auf  För- 
dergeschwindigkeit  beschleunigt,  anschließend  abge- 
bremst  und  erst  zum  Ablenken  des  nächsten  Bogens 

20  wieder  beschleunigt. 
Beträgt  die  Länge  des  Führungstisches  gemäß  An- 

spruch  7  in  etwa  der  Länge  der  Bremsbänder  in  Förder- 
richtung,  so  werden  die  Bogen  abgebremst,  sobald  ihre 
Hinterkanten  nach  unten  abgelenkt  sind. 

25  Die  Bürstenwalze  weist  gemäß  Anspruch  8  eine 
Hohlwalze  aus  Kohlefasern  auf.  Dadurch  hat  die  Bür- 
stenwalze  ein  geringes  Trägheitsmoment  und  ist  pro- 
blemlos  auf  unterschiedliche  Geschwindigkeiten  zu  be- 
schleunigen  und  abzubremsen. 

30  Durch  die  Stege  des  Führungskammes  gemäß  An- 
spruch  9  werden  die  Vorderkanten  der  Bogen  bei  hoch- 
stehenden  Bürstenbüscheln  sicher  zu  den  Schwebelei- 
sten  der  zweiten  Förderrichtung  geführt.  Dadurch  wer- 
den  eventuell  auftretende  Störungen,  z.  B.  durch  an  die 

35  Schwebeleisten  gestoßene  Bogen,  sicher  vermieden. 
Gemäß  Anspruch  10  ist  der  Führungstisch  als  In- 

jektortisch  ausgebildet,  wobei  durch  das  Injektorrohr  ei- 
ne  Luftströmung  erzeugt  wird,  die  zu  einer  leichten 
Saugwirkung  durch  die  Saugöffnung  führt.  Dadurch 

40  werden  die  geraden  nach  unten  abgelenkten  Hinterkan- 
ten  der  Bogen  auf  dem  Führungstisch  gehalten,  Dies  ist 
besonders  bei  Bogen  aus  leichtem  Material  von  Vorteil. 

Die  Ausbildung  des  Führungstisches  mit  oberer  und 
unterer  Platte  sowie  dazwischen  angeordnetem  Injek- 

45  torrohr  gemäß  Anspruch  11  ermöglicht  einen  einfachen 
Aufbau  des  als  Injektortisches  ausgebildeten  Führungs- 
tisches.  Die  zwischen  den  Platten  durch  die  aus  den  Öff- 
nungen  des  Injektorrohres  in  Förderrichtung  austreten- 
de  Luft  erzeugte  Luftströmung  führt  neben  der  leichten 

so  Saugwirkung  durch  die  Saugöffnungen  zu  einer  Blas- 
wirkung  durch  den  Blasspalt.  Die  Luft  aus  dem  Blasspalt 
strömt  in  Förderrichtung  über  den  Stapeltisch  und  ver- 
einfacht  das  Justieren  der  herabfallenden  Bogen  auf 
den  Stapel.  Mit  diesem  einfachen  Aufbau  des  Füh- 

55  rungstisches  kann  sowohl  das  Schuppen  der  Bogen  als 
auch  das  Ablegen  der  Bogen  auf  den  Stapel  verbessert 
werden. 

Eine  erfindungsgemäße  Vorrichtung  ist  besonders 
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dazu  geeignet,  eine  Baueinheit  mit  einem  Querschnei- 
der  zu  bilden.  Dabei  beträgt  der  Abstand  zwischen  den 
Messern  des  Querschneiders  und  den  Transportschei- 
ben  der  Vorrichtung  etwas  weniger  als  die  minimale  Bo- 
genlänge  lmin. 

Die  Erfindung  soll  anhand  eines  in  der  Zeichnung 
schematisch  dargestellten  Beispiels  weiter  erläutert 
werden. 

Figur  1  zeigt  eine  erfindungsgemäße  Vorrichtung  in 
einer  Baueinheit  mit  einem  Querschneider.  In  Figur  2  ist 
ein  Ausschnitt  der  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  mit 
einem  Teil  der  ersten  Fördervorrichtung,  mit  der  Ablenk- 
vorrichtung  und  mit  jeweils  einem  Teil  der  zweiten  För- 
dervorrichtung  und  der  Stapelvorrichtung  dargestellt.  In 
den  Figuren  3  und  4  ist  die  Bremsvorrichtung  in  Form 
eines  vertikalen  Schnittes  in  Förderrichtung  und  eines 
Schnittes  senkrecht  durch  ein  Bremsband  zu  sehen. 

Eine  Vorrichtung  zum  Schuppen  und  Ablegen  von 
Bogen  1  auf  einen  Stapel  bildet  zusammen  mit  einem 
Querschneider  eine  Baueinheit,  in  der  eine  Einlaufvor- 
richtung,  der  Querschneider  und  die  erfindungsgemäße 
Vorrichtung  in  Förderrichtung  hintereinander  angeord- 
net  sind.  Die  Pfeile  A  zeigen  die  Förderrichtung  und  die 
vertikale  Lage  der  Förderebene  der  Bogen  1  . 

Die  Baueinheit  wird  von  einem  Rahmen  2  mit  Stüt- 
zen  3,  z.  B.  aus  Vierkantrohren,  getragen.  Von  der  Ein- 
laufvorrichtung  ist  in  Figur  1  die  letzte  Führungswalze  4 
für  die  ankommende  Bahn  5  dargestellt.  Die  Einlaufvor- 
richtung  kann  neben  weiteren  Führungswalzen  einen 
Längsschneider  und  eine  Meßwalze,  z.  B.  zur  Ermitt- 
lung  der  Bahnspannung,  aufweisen. 

Der  Querschneider  weist  ein  unteres,  feststehen- 
des  Messer  6  und  ein  oberes,  rotierendes  Messer  7  auf. 
Das  untere  Messer  6  ist  auf  einer  an  einem  Träger  8 
befestigten  Leiste  9  in  einem  spitzen  Winkel  zur  Förder- 
richtung  angeordnet  und  erstreckt  sich  über  die  Breite 
der  Baueinheit.  Die  Schneide  des  in  einer  Messerwalze 
1  0  angeordneten,  oberen  Messers  7  hat  einen  leicht  spi- 
ralförmigen  Verlauf,  so  daß  sie  bei  Rotation  der  Messer- 
walze  10  mit  dem  unteren  Messer  6  die  Bahn  4  abwäl- 
zend  nach  Art  eines  Scherenschnitts  in  Bogen  1  zerteilt. 

Eine  Vorrichtung  zum  Schuppen  und  Ablegen  von 
Bogen  auf  einen  Stapel  weist  eine  erste  Fördervorrich- 
tung  mit  Schwebeleisten  11,  Transportscheiben  12  und 
Andrückrollen  1  3,  eine  Ablenkvorrichtung  mit  einer  Bür- 
stenwalze  14  und  einem  Führungstisch  15,  eine  zweite 
Fördervorrichtung  mit  Schwebeleisten  16,  eine  Brems- 
vorrichtung  mit  Bremsbändern  17  und  eine  Stapelvor- 
richtung  mit  einem  Stapeltisch  18  auf.  Dabei  sind  die 
erste  Fördervorrichtung  und  die  Ablenkvorrichtung  in 
Förderrichtung  hintereinander  vor  der  Stapelvorrich- 
tung  angeordnet. 

Die  Schwebeleisten  11  der  ersten  Fördervorrich- 
tung  befinden  sich  unterhalb  der  Förderebene,  wobei  ih- 
re  Oberkanten  einen  geringen  Abstand  zur  Förderebe- 
ne  aufweisen.  Sie  erstrecken  sich  ausgehend  vom  un- 
teren  Messer  6  parallel  zur  Förderrichtung  bis  kurz  vor 
die  Bürstenwalze  14  der  Ablenkvorrichtung  und  sind 

quer  zur  Förderrichtung  verschiebbar  angeordnet.  Ihre 
vorderen  Enden,  d.  h.  die  entgegen  der  Förderrichtung 
zum  Querschneider  weisenden  Enden,  sind  so  abge- 
schrägt,  daß  ihre  Oberkanten  dicht  an  das  untere  Mes- 

5  ser6  heranragen.  Die  Schwebeleisten  11  sind  über  fle- 
xible  Kunststoffrohre  19,  einen  gemeinsamen  Zufuhrka- 
nal  20,  eine  Luftleitung  21  und  einen  weiteren  Luftkanal 
22  an  einem  nicht  dargestellten  Verteiler,  der  mit  einem 
ebenfalls  nicht  dargestellten  Ventilator  verbunden  ist, 

10  angeschlossen. 
Die  Transportscheiben  12  befinden  sich  zwischen 

den  Schwebeleisten  11  im  Bereich  der  hinteren  Enden 
der  Schwebeleisten  11.  Sie  sind  auf  einer  gemeinsa- 
men,  mit  einem  Antrieb  verbundenen,  Welle  23  quer  zur 

15  Förderrichtung  verschiebbar  angeordnet.  Die  Trans- 
portscheiben  1  2  ragen  1  bis  2  mm  über  die  Oberkanten 
der  Schwebeleisten  11  hinaus. 

Die  Andrückrollen  13,  sogenannte  Trolleys,  befin- 
den  sich  senkrecht  oberhalb  der  Transportscheiben  1  2. 

20  Sie  sind  jeweils  quer  zur  Förderrichtung  pendelnd  gela- 
gert  und  werden  pneumatisch  auf  die  Transportschei- 
ben  12  gedrückt.  Ihr  Durchmesser  beträgt  etwa  ein  Drit- 
tel  des  Durchmessers  der  Transportscheiben  12.  Trans- 
portscheiben  12  und  Andrückrollen  13  sind  ebenfalls 

25  quer  zur  Förderrichtung  verschiebbar  angeordnet. 
An  den  hinteren  Enden  der  Schwebeleisten  11  in 

Förderrichtung  hinter  den  Achsen  und  damit  hinter  der 
Berührungslinie  von  Transportscheiben  12  und  An- 
drückrollen  13  sind  an  den  Schwebeleisten  11  jeweils 

30  an  einer  Seite  höhenverstellbare,  schmale  Nocken  24 
befestigt.  Eine  Nocke  24  besteht  beispielsweise  aus  ei- 
nem  schmalen  quadratischen  Blech,  dessen  obere  Sei- 
te  abgeschrägt  ist,  wobei  die  durch  die  Schräge  gebil- 
dete  Spitze  abgerundet  ist.  Die  Nocken  24  sind  so  mon- 

35  tiert,  daß  ihre  Spitzen  in  Förderrichtung  zeigen  und  über 
die  Oberkante  der  Schwebeleisten  11  hinausragen.  Sie 
können  ein  Langloch  aufweisen  und  mit  Schrauben  an 
den  Schwebeleisten  11  befestigt  sein.  Die  Nocken  24 
bilden  über  die  Förderbreite  in  regelmäßigen  Abständen 

40  angeordnete  Erhebungen,  die  etwas  über  die  Fördere- 
bene  hinausragen.  Diese  Erhebungen  führen  zu  einem 
leicht  sinusförmigen  Verlauf  der  Bogen  1  quer  zur  För- 
derrichtung. 

Direkt  anschließend  an  die  Andrückrollen  13  und 
45  die  Transportscheiben  12  sind  die  Bürstenwalze  14  mit 

einem  Führungskamm  25  und  der  Führungstisch  1  5  an- 
geordnet. 

Die  oberhalb  der  Förderebene  angeordnete  Bür- 
stenwalze  1  4  weist  eine  Hohlwalze  26  aus  Kohlefasern, 

so  an  der  in  einem  achsialen  Abstand  von  5  bis  20  mm, 
beispielsweise  von  1  0  mm,  je  einer  bis  fünf  Bürstenbü- 
schel  27,  beispielsweise  eine  Reihe  aus  drei  Bürsten- 
büscheln  27,  angebracht  sind,  auf.  Die  Bürstenbüschel 
27  sind  am  Umfang  der  Hohlwalze  26  radial  in  einem 

55  Winkel  von  10  bis  60°,  beispielsweise  etwa  40°,  ent- 
sprechenden  Bereich  angeordnet.  Die  Bürstenbüschel 
27  sind  in  kleinen  Stahlzylindern  28  mit  Außengewinde 
gefaßt.  Diese  Stahlzylinder  28  sind  in  entsprechenden, 

4 



7 EP  0  697  989  B1 8 

in  die  Hohlwalze  26  eingelassenen  Stahlzylinder  29  mit 
Innengewinde  eingeschraubt. 

Die  Bürstenwalze  1  4  ist  so  angeordnet,  daß  ein  un- 
terer  Abschnitt  einer  strichpunktiert  eingezeichneten 
Bahnkurve  30  der  Enden  der  Bürstenbüschel  27  in  För- 
derrichtung  hinter  den  an  den  Enden  der  Schwebelei- 
sten  11  angeordneten  Nocken  24  unterhalb  der  Förde- 
rebene  verläuft  und  dicht  an  den  ebenfalls  unterhalb  der 
Förderebene,  im  Abstand  von  etwa  30  bis  70  mm,  z.  B. 
50  mm,  zur  Förderebene,  angeordneten  Führungstisch 
15  heranragt.  Die  Bürstenwalze  14  ist  an  einem  Servo- 
motor  angeschlossen. 

Der  Führungskamm  25  weist  schmale,  2  bis  1  0  mm, 
beispielsweise  5  mm  breite,  Stege  auf,  die  in  den  Zwi- 
schenräumen  zwischen  den  Reihen  aus  Bürstenbü- 
scheln  27  der  Bürstenwalze  14  angeordnet  sind.  Die 
Stege  sind  in  etwa  U-förmig  gebogen,  wobei  ihre  Schen- 
kel  31  oberhalb  der  Bürstenwalze  1  4  so  an  quer  zur  För- 
derrichtung  angeordneten  Trägern  32,  z.  B.  sich  über 
die  Breite  der  Baueinheit  erstreckende  Flacheisen,  be- 
festigt  sind,  daß  die  horizontal  verlaufenden  Böden  33 
der  U's  die  Förderebene  nach  oben  begrenzen.  Die  Bö- 
den  33  der  Stege  ragen  an  ihren  vorderen,  abgerunde- 
ten  Ende  nahe  an  die  Nocken  24  und  mit  ihren  hinteren, 
abgeschrägten  Ende  dicht  an  die  Schwebeleisten  16 
der  zweiten  Fördervorrichtung,  wobei  die  Schräge  der 
hinteren  Enden  tangential  zur  Bahnkurve  30  der  Enden 
der  Bürstenbüschel  27  verläuft. 

Der  Führungstisch  15  der  Ablenkvorrichtung  er- 
streckt  sich  über  die  Breite  der  Baueinheit  und  in  För- 
derrichtung  von  den  Transportscheiben  1  2  bis  zum  Sta- 
peltisch  1  8.  Er  ist  als  Injektortisch  ausgebildet  und  weist 
im  oben  genannten  Abstand,  eine  parallel  zur  Fördere- 
bene  angeordnete,  obere  Platte  34,  eine  darunter  an- 
geordnete,  untere  Platte  35  und  ein  Injektorrohr  36  auf. 
Die  untere  Platte  35  verläuft  bis  in  die  Nähe  des  Stapel- 
tisches  18  parallel  zur  oberen  Platte  34.  Der  Abstand 
zwischen  oberer  Platte  34  und  unterer  Platte  35  wird  in 
diesem  Bereich  durch  Abstandshalter  37  konstant  ge- 
halten.  In  der  Nähe  des  Stapeltisches  18  ist  die  untere 
Platte  35  über  ihre  gesamte  Breite  zur  oberen  Platte  34 
hochgebogen  und  verläuft  ein  kleines  Stück  in  geringem 
Abstand  zur  oberen  Platte  34.  Dadurch  wird  ein  Blas- 
spalt  38,  dessen  Blasrichtung  in  Förderrichtung  über 
den  Stapeltisch  18  zeigt,  gebildet. 

Im  vorderen  Bereich  des  Führungstisches  15  weist 
die  obere  Platte  34  Saugöffungen  39,  beispielsweise 
sich  über  die  Förderbreite  erstreckende  Lochreihen, 
auf.  Diese  Lochreihen  enden  unterhalb  des  hinteren  Be- 
reiches  des  Führungskammes  25. 

Am  vorderen,  den  Transportwalzen  12  zugewand- 
ten  Ende  des  Führungstisches  15  ist  das  Injektorrohr  36 
quer  zur  Förderrichtung  zwischen  oberer  und  unterer 
Platte  34,  35  auf  der  unteren  Platte  35  befestigt.  Es  weist 
an  seiner  hinteren,  d.  h.  seiner  in  Förderrichtung  wei- 
senden,  Seite  eine  achsparallele  Reihe  von  Öffnungen 
40,  z.  B.  Bohrungen,  auf  und  ist  an  eine  Druckluftver- 
sorgung  angeschlossen. 

Die  untere  Platte  35  ist  über  eine  Platte  41  an  einem 
quer  zur  Förderrichtung  angeordneten  Träger  42  befe- 
stigt.  Der  Führungstisch  1  5  ist  über  eine  nicht  dargestell- 
te  Schwenkvorrichtung  gemäß  Pfeil  B  nach  unten  ab- 

5  schwenkbar. 
Der  hinter  dem  Führungstisch  1  5  angeordnete  Sta- 

peltisch  18  ist  an  üblichen  Hub-  und  Senkvorrichtungen 
angeschlossen  und  ist  an  seinem  vorderen  Ende  mit  ei- 
nem  Hinterkantenanschlag  43  und  an  seinem  hinteren 

10  Ende  mit  einem  Vorderkantenanschlag  44  versehen. 
Der  Hinterkantenanschlag  43  und  der  Vorderkantenan- 
schlag  44  weisen  feststehende  und  bewegliche  Teile 
auf.  In  Figur  2  ist  schematisch  eine  feststehende  Platte 
45  und  eine  bewegliche  Platte  46,  auch  Rüttler  genannt, 

15  des  Hinterkantenanschlages  43  dargestellt.  Der  Vorder- 
kantenanschlag  44  ist  in  Förderrichtung  verschiebbar 
angeordnet,  wobei  der  maximale  Abstand  zwischen 
Hinterkantenanschlag  43  und  Vorderkantenanschlag 
44  der  maximalen  Bogenlänge  lmax  und  der  entspre- 

20  chende  minimale  Abstand  der  minimalen  Bogenlänge 
lmin  entspricht. 

Die  Schwebeleisten  16  der  zweiten  Fördervorrich- 
tung  befinden  sich  oberhalb  der  Förderebene,  wobei  ih- 
re  Unterkanten  einen  geringen  Abstand  zur  Förderebe- 

25  ne  aufweisen.  Sie  erstrecken  sich  parallel  zur  Förderr- 
richtung  ausgehend  vom  Führungskamm  25  über  den 
hinteren  Teil  des  Führungstisches  15,  über  den  Stapel- 
tisch  18  und  über  den  Stapeltisch  18  hinaus.  Sie  sind 
ebenfalls  quer  zur  Förderrichtung  verschiebbar  ange- 

30  ordnet.  Die  vorderen  Enden  der  Schwebeleisten  1  6  sind 
dem  Verlauf  der  Stege  des  Führungskammes  25  ent- 
sprechend  abgeschrägt,  so  daß  ihre  Unterkanten  dicht 
an  die  Bahnkurve  30  der  Enden  der  Bürstenbüschel  37 
heran  ragen. 

35  In  dem  Bereich  außerhalb  des  Stapeltisches  18 
weisen  die  Schwebeleisten  16  keine  Düsenöffnungen 
mehr  auf.  Etwa  in  der  Mitte  des  übrigen  Bereiches  mit 
Düsenöffnungen  sind  die  Schwebeleisten  16  durch 
Trennwände  47  in  einen  vorderen  und  einen  hinteren 

40  Abschnitt  geteilt.  In  jedem  Abschnitt  sind  die  Schwebe- 
leisten  16  über  flexible  Kunststoff  röhre  48,  einen  ge- 
meinsamen  Luftkanal  49  und  eine  Luftleitung  50  an  dem 
Verteiler,  an  dem  auch  die  Schwebeleisten  11  der  ersten 
Fördervorrichtung  angeschlossen  sind,  angeschlossen. 

45  Dabei  sind  die  Kunststoffrohre  48,  der  gemeinsame 
Luftkanal  49  und  die  Luftleitung  50  des  hinteren  Ab- 
schnittes  in  dem  Bereich  außerhalb  des  Stapeltisches 
18  angeordnet. 

Die  Bremsvorrichtung  weist  neben  den  Bremsbän- 
50  dem  1  7  eine  gemeinsame,  quer  zur  Förderrichtung  an- 

geordnete  Antriebswelle  51  ,  einen  Träger  52,  einen  An- 
triebsmotor  53  und  zwei  Schienen  54  auf.  Die  Brems- 
bänder  1  7  sind  in  einigen  der  Zwischenräume  zwischen 
den  Schwebeleisten  16,  beispielsweise  in  jedem  zwei- 

55  ten  bis  fünften  Zwischenraum,  angeordnet.  Die  zwi- 
schen  je  zwei  Schwebeleisten  1  6  angeordneten  Brems- 
bänder  1  7  sind  jeweils  um  drei  Rollen  55,  56  und  57  mit 
quer  zur  Förderrichtung  angeordneten  Achsen  geführt. 

5 
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Die  Rollen  55  und  56  sind  jeweils  in  Förderrichtung  hin- 
tereinander  angeordnet,  wobei  ihre  horizontale  Lage  so 
ausgerichtet  ist,  daß  die  Unterseiten  der  Bremsbänder 
17  in  den  Abschnitten  zwischen  den  Rollen  55,  56  die 
Förderebene  nach  oben  begrenzen. 

Die  dritten  Rollen  57  befinden  sich  oberhalb  der 
Schwebeleisten  16.  Sie  sind  als  Antriebsrollen  ausge- 
bildet  und  auf  der  gemeinsamen  Antriebswelle  51  befe- 
stigt.  Der  mit  unterschiedlichen  Geschwindigkeiten  zu 
betreibende  Antriebsmotor  53  ist  auf  dem  ebenfalls  quer 
zur  Förderrichtung  angeordneten  Träger  52,  z.  B.  einem 
Vierkantrohr,  befestigt  und  ist  über  ein  durch  eine  Öff- 
nung  im  Träger  52  ragendes  Getriebe  58  mit  Kegelrä- 
dern  mit  der  Antriebswelle  51  verbunden. 

Der  Träger  52  ist  an  seinen  seitlichen  Enden  auf 
den  beiden,  parallel  zur  Förderrichtung  verlaufenden 
Schienen  54  geführt  und  an  einen  nicht  dargestellten 
Antrieb,  z.  B.  einen  von  Hand  zu  betätigenden  Spindel- 
antrieb,  angeschlossen.  Die  Schienen  54  erstrecken 
sich  an  den  seitlichen  Rändern  der  Baueinheit  entlang 
des  Stapeltisches  18. 

Die  Bremsbänder  17  sind  als  Saugbänder  ausge- 
bildet.  Sie  weisen  gleichmäßig  angeordnete  Öffnungen 
59  auf,  wobei  die  freie  Fläche  durch  die  Fläche  der  Öff- 
nungen  59  ein  Viertel  bis  die  Hälfte  der  Fläche  der 
Bremsbänder  17  beträgt.  Die  Öffnungen  59  sind  bei- 
spielsweise  rund  und  haben  einen  Durchmesser  von  z. 
B.  5  mm.  Die  Bremsbänder  17  weisen  eine  haftende,  z. 
B.  gummierte,  Oberfläche  auf.  Ihre  Breite  beträgt  z.  B. 
25  mm. 

Die  Räume  im  Inneren  der  endlosen,  um  die  Rollen 
55,  56,  57  geführten  Bremsbänder  17  werden  zum  gro- 
ßen  Teil  durch  Saugkästen  60,  deren  Breite  der  Breite 
der  Bremsbänder  17  in  etwa  entspricht,  ausgefüllt.  Die 
Saugkästen  60  sind  über  nicht  dargestellte  Luftleitun- 
gen,  z.  B.  seitlich  an  den  Saugkästen  60  oberhalb  der 
Schwebeleisten  16  angeordnete  Anschlußstutzen,  fle- 
xible  Kunststoffrohre,  einen  gemeinsamen  Saugkanal 
und  eine  Saugleitung,  an  einen  weiteren,  ebenfalls  nicht 
dargestellten,  Ventilator  angeschlossen. 

Die  Saugkästen  60  sind  so  angeordnet,  daß  die 
Bremsbänder  1  7  zwischen  den  Rollen  55  und  56  an  Bö- 
den  61  der  Saugkästen  60  anliegen.  Die  Böden  61  wei- 
sen  längliche,  versetzt  angeordnete  Schlitze  62  auf.  Die 
Breite  der  Schlitze  62  beträgt  beispielsweise  5  mm,  ihre 
Länge  z.  B.  20  mm.  Die  freie  Fläche  durch  die  Schlitze 
62  beträgt  ein  Drittel  bis  zwei  Drittel  der  Fläche  des  Bo- 
dens  61  . 

Zur  Verbindung  mit  der  Antriebswelle  51  sind  die 
Antriebsrollen  57  der  Bremsbänder  1  7  jeweils  über  eine 
Schraube  63  und  ein  Paßelement  64  drehfest  auf  einer 
als  Innenvielkant  ausgebildeten,  auf  der  Antriebswelle 
51  angeordneten  Hohlwelle  65  befestigt.  Die  Antriebs- 
welle  51  ist  dementsprechend  als  Außenvielkant  aus- 
gebildet. 

Die  Bremsvorrichtung  weist  für  jedes  Bremsband 
17  eine  Halterung  66  auf,  die  mit  den  Rollen  55,  56,  57 
und  dem  Saugkasten  60  verbunden  ist.  Die  Halterung 

66  ist,  z.  B.  mit  Hilfe  von  am  Träger  52  abgestützte  La- 
schen,  positioniert. 

Die  Hohlwelle  65  ragt  an  beiden  Seiten  aus  der  Rol- 
le  57  heraus,  ist  in  diesen  Bereichen  von  schmalen 

5  Hohlzylindern  der  Halterung  66  umgeben  und  über  La- 
ger  67  mit  diesen  verbunden.  Die  Halterung  66  weist 
außerdem  zwei  parallel  zur  Förderrichtung  von  den  Sei- 
ten  der  Rolle  57  bis  zu  den  Seiten  der  Rolle  55  verlau- 
fende  Platten  auf,  an  denen  der  zwischen  den  Platten 

10  angeordnete  Saugkasten  60  und  eine  Welle  68  der  Rol- 
le  55  befestigt  ist.  Die  Platten  der  Halterung  66  können 
auch  als  Seitenplatten  des  Saugkastens  60  ausgebildet 
sein. 

Eine  Welle  69  der  Rolle  56,  deren  Lager  70  in  Figur 
15  4  zu  sehen  ist,  ist  über  einem  unterhalb  der  Rolle  57 

zwischen  den  Platten  angeordneten  Halter  71  mit  der 
Halterung  66  verbunden.  Der  Halter  ist  auf  einer  zur 
Welle  69  parallelen,  an  den  Platten  der  Halterung  66  be- 
festigten  Welle  angeordnet.  Unterhalb  der  Welle  72 

20  weist  der  Halter  71  eine  senkrecht  zu  den  Wellen  69,  72 
in  einer  Gewindebohrung  angeordnete  Gewindestange 
73  auf.  Die  Gewindestange  73  ist  außerhalb  des  Halters 
71  an  einer  Gehäusewand  75  des  Saugkastens  60  ab- 
stützt.  Durch  Herausschrauben  der  Gewindestange  73 

25  kann  das  jeweilige  Bremsband  17  gespannt  werden. 
Die  Hohlwelle  65  ist  verschiebbar  auf  der  Antriebs- 

welle  51  angeordnet  und  wird  durch  seitliche  Klemm- 
scheiben  75  auf  der  Antriebswelle  51  positioniert.  Da- 
durch  sind  auch  die  Bremsbänder  17  quer  zur  Förder- 

30  richtung  verschiebbar  angeordnet. 
Die  Träger  8,  42  sowie  der  Zufuhrkanal  20,  der  Luft- 

kanal  22  und  die  beiden  Luftkanäle  49  erstrecken  sich 
über  die  Breite  der  Baueinheit  und  sind  am  Rahmen  2 
befestigt.  Sie  bestehen  beispielsweise  aus  Vierkantroh- 

35  ren. 
Einlaufvorrichtung,  Querschneider  und  erfindungs- 

gemäße  Vorrichtung  weisen  jeweils  ein  Gehäuse  76, 
77,  78  auf,  wobei  das  Gehäuse  des  Querschneiders  ein 
die  Messerwalze  10  umgebendes  Schallschutzgehäu- 

40  se  ist. 
Der  Abstand  zwischen  unterem  Messer  6  und 

Transportscheiben  12,  d.  h.  der  Abstand  zwischen  der 
Schneide  des  unteren  Messers  6  und  der  Berührungs- 
linie  von  Transportwalzen  12  und  Andrückrollen  13,  ist 

45  etwas  kleiner  als  die  minimale  Bogenlänge  lmin- 
Der  Abstand  zwischen  Transportscheiben  12  und 

den  in  vorderster  Stellung  angeordneten  Bremsbändern 
17  ist  etwas  größer  als  die  minimale  Bogenlänge  lmin 
und  der  Abstand  zwischen  Transportscheiben  12  und 

so  Hinterkantenanschlag  43  des  Stapeltisches  1  8  ist  etwas 
größer  als  der  Abstand  der  beiden  unteren  Rollen  55, 
56  der  Bremsbänder  17.  Insbesondere  entspricht  die 
Länge  des  Führungstisches  1  5  dem  Abstand  der  beiden 
unteren  Rollen  55,  56  der  Bremsbänder  17,  d.  h.  die 

55  Länge  der  Bremsbänder  17  in  Förderrichtung.  Das  Ver- 
hältnis  der  Länge  der  Bremsbänder  17  in  Förderrrich- 
tung  und  der  maximalen  Bogenlängen  lmax  beträgt  0,04 
bis  0,3  insbesondere  0,1  bis  0,25.  Die  maximale  Bogen- 

6 
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länge  lmax  kann  beispielsweise  1  .  1  00  mm,  die  minimale 
Bogenlänge  lmin  beispielsweise  580  mm  die  Förderbrei- 
te  etwa  1.500  mm  und  die  Länge  der  Bremsbänder  17 
in  Förderrichtung  200  mm  sein. 

Im  Betrieb  wird  die  mit  Produktionsgeschwindigkeit 
über  die  Einlaufvorrichtung  angelieferte  Bahn  4  durch 
den  Querschneider  auf  die  vorbestimmte  Bogenlänge 
abgeschnitten.  Nach  einem  Schnitt  wird  die  vordere 
Kante  der  Bahn  4  durch  die  Schwebeleisten  11  der  er- 
sten  Fördervorrichtung  auf  einem  Luftpolster  zu  den 
Transportscheiben  12  und  den  Andrückrollen  13  geför- 
dert.  Da  der  Abstand  zwischen  dem  unteren  Messer  6 
und  den  Transportscheiben  12  kleiner  ist  als  die  mini- 
male  Bogenlänge  lmin,  wird  die  Bahn  4  vor  dem  Schnitt 
von  den  Transportscheiben  12  und  den  Andrückrollen 
13  erfaßt.  Die  Transportscheiben  12  werden  mit  einer 
Umfangsgeschwindigkeit,  im  folgenden  Förderge- 
schwindigkeit  genannt,  angetrieben,  die  um  1  bis  2  % 
größer  ist  als  die  Produktionsgewindigkeit.  Dadurch 
wird  die  Bahn  4  vor  dem  Schnitt  straff  gezogen.  Nach 
dem  Schnitt  wird  der  gerade  abgeschnittene  Bogen  1 
gegenüber  der  Bahn  4  beschleunigt,  so  daß  eine  Lücke 
zur  Bahn  4  und  damit  zum  folgenden  Bogen  1  entsteht. 

Die  die  Transportwalzen  12  und  die  Schwebelei- 
sten  11  der  ersten  Fördervorrichtung  verlassende  vor- 
dere  Kante  der  Bahn  4  bzw.  nach  dem  Schnitt  die  Vor- 
derkante  des  abgeschnittenen  Bogens  1  wird  bei  hoch- 
stehenden  Bürstenbüscheln  27  der  Bürstenwalze  14 
entlang  des  Führungskamms  25  zu  den  Schwebelei- 
sten  16  der  zweiten  Fördervorrichtung  und  von  den 
Schwebeleisten  16  über  den  Stapeltisch  18  bis  zu  den 
Bremsbändern  17  gefördert,  wobei  auch  in  diesem  Fall 
zwischen  den  Schwebeleisten  1  6  und  dem  darunter  ge- 
förderten  Bogen  1  ein  Luftpolster  besteht. 

Sobald  die  Hinterkante  des  abgeschnittenen,  er- 
sten  Bogens  1  die  Schwebeleisten  11  verläßt,  wird  sie 
von  den  Bürstenbüscheln  27  der  mit  Hilfe  des  Servomo- 
tors  beschleunigten  Bürstenwalze  14  erfaßt.  Die  Um- 
fangsgeschwindigkeit  der  Bürstenwalze  1  4  entspricht  in 
diesem  Moment  der  Fördergeschwindigkeit,  so  daß  die 
Hinterkante  des  ersten  Bogens  1  durch  eine  kurze  Be- 
rührung  der  Bürstenbüschel  27  aus  der  Förderebene 
nach  unten  auf  den  Führungstisch  15  abgelenkt  wird. 
Anschließend  wir  die  Bürstenwalze  14  wieder  abge- 
bremst,  um  erst  zum  Ablenken  des  folgenden  Bogens 
1,  d.  h.  in  Abhängigkeit  von  der  jeweiligen  Bogenlänge, 
die  auch  die  Schnittfrequenz  des  oberen  Messers  7  be- 
stimmt,  wieder  beschleunigt  zu  werden. 

Die  durch  das  Injektorrohr  36  austretende  Druckluft 
erzeugt  eine  Luftströmung  zwischen  oberer  und  unterer 
Platte  34,  35  in  Förderrichtung  und  damit  in  den  Saug- 
öffnungen  39  der  oberen  Platte  des  Führungstisches  1  5 
eine  Saugwirkung,  durch  die  die  abgelenkte  Hinterkante 
des  ersten  Bogens  1  auf  dem  Führungstisch  15  gehal- 
ten  wird.  Sobald  die  Hinterkante  des  ersten  Bogens  1 
abgelenkt  ist,  erreicht  seine  Vorderkante  die  zwischen 
den  oberen  Schwebeleisten  16  angeordneten  Brems- 
bändern  17.  Der  Bogen  1  wird  auf  Bremsgeschwindig- 

keit  abgebremst. 
Die  als  Saugbänder  ausgebildeten  Bremsbänder 

1  7  laufen  über  die  Saugkästen  60,  wodurch  die  Vorder- 
kanten  der  Bögen  1  sicher  an  den  Bremsbändern  17 

5  haften,  ohne  daß  auf  den  Bogen  1  Abdrücke  entstehen. 
Auch  die  Vorderkante  des  folgenden,  mit  Förderge- 

schwindigkeit  ankommenden  Bogens  1  wird  bei  hoch- 
stehenden  Bürstenbüscheln  27  der  Bürstenwalze  14 
entlang  der  Führungskammes  25  zu  den  Schwebelei- 

10  sten  16  der  zweiten  Fördervorrichtung  und  von  diesen 
über  den  Stapeltisch  18  bis  zu  den  Bremsbändern  17 
gefördert.  Da  der  erste  Bogen  1  währenddessen  mit 
nach  unten  abgelenkter,  auf  dem  Führungstisch  15  ge- 
führter  Hinterkante  mit  Bremsgeschwindigkeit  bewegt 

15  wird,  überlappt  die  Vorderkante  des  zweiten  Bogens  1 
die  Hinterkante  des  ersten  Bogens  1  und  gelangt  in  den 
Spalt  zwischen  den  Schwebeleisten  16  und  ersten  Bo- 
gen  1. 

Sobald  die  Hinterkante  des  zweiten  Bogens  1  die 
20  Schwebeleisten  11  verläßt,  wird  sie  ebenfalls  durch  die 

Bürstenbüschel  27  der  Bürstenwalze  1  4  auf  den  im  An- 
fangsbereich  wieder  freien  Führungstisch  15  abgelenkt. 
Auch  beim  zweiten  Bogen  1  erreicht  die  Vorderkante  die 
Bremsbänder  17,  sobald  die  Hinterkante  abgelenkt  ist. 

25  Der  zweite  Bogen  1  wird  ebenfalls  auf  Bremsgeschwin- 
digkeit  abgebremst.  Seine  Vorderkante  haftet  vor  der 
des  ersten  Bogens  1  an  den  Bremsbändern  17.  Erster 
und  zweiter,  überlappter  Bogen  1  werden  mit  Bremsge- 
schwindigkeit  zum  hinteren  Ende  der  Stapelvorrichtung 

30  gefördert.  Der  erste  Bogen  1  wird  am  Vorderkantenan- 
schlag  44  des  Stapeltisches  18  gestoppt,  vom  folgen- 
den,  zweiten  Bogen  1  von  den  Bremsbändern  17  abge- 
schält  und  fällt  dann  auf  den  Stapel.  Entsprechendes 
gilt  für  die  folgenden  Bogen  1  .  In  die  herabfallenden  Bo- 

ss  gen  1  strömt  durch  den  Balsspalt  38  Luft,  wodurch  das 
Justieren  der  Bogen  1  vereinfacht  wird. 

Da  die  Vorderkanten  der  Bogen  1  von  den  Brems- 
bändern  17  in  den  Spalt  zwischen  den  Schwebeleisten 
16  und  dem  zuvor  abgebremsten  Bogen  1  gelangen, 

40  werden  sie  bereits  während  des  Ablenkens  der  Hinter- 
kanten  ein  wenig  abgebremst.  Damit  wird  ein  abrupter 
Übergang  von  Fördergeschwindigkeit  auf  Bremsge- 
schwindigkeit  vermieden. 

Der  Überlappungsgrad  der  Bogen  1  ist  umso  größer 
45  je  geringerdas  Verhältnis  zwischen  Bremsgeschwindig- 

keit  und  Fördergeschwindigkeit  ist.  Damit  der  Überlap- 
pungsgrad  so  groß  ist,  daß  an  den  Bremsbändern  17 
gleichzeitig  mindestens  zwei  Bogen  1  abgebremst  wer- 
den,  ist  die  Länge  der  Bremsbänder  1  7  auf  die  maximale 

so  Bogenlänge  lmax  abgestimmt.  Dabei  ist  das  Verhältnis 
der  beiden  Größen  mindestens  doppelt  so  groß  wie  das 
Doppelte  des  gewünschten  Verhältnisses  aus  Brems- 
geschwindigkeit  und  Fördergeschwindigkeit.  Die 
Bremsgeschwindigkeit  beträgt  2  bis  15  %,  insbesonde- 

55  re  3  bis  10  %,  der  Produktionsgeschwindigkeit.  Da  die 
Fördergeschwindigkeit  nur  wenig  höher  ist  als  die  Pro- 
duktionsgeschwindigkeit  gelten  diese  Bereiche  auch  für 
das  Verhältnis  aus  Bremsgeschwindigkeit  und  Förder- 
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geschwindigkeit.  Die  Produktionsgeschwindigkeiten 
betragen  100  bis  600  m/min. 

Der  an  die  Schwebeleisten  11,  16  angelegte  Luft- 
druck  beträgt  etwa  30  bis  60  mbar,  der  an  die  Saugkä- 
sten  60  der  Bremsbänder  1  7  angelegte  Saugdruck  etwa 
30  bis  65  mbar  und  der  an  das  Injektorrohr  36  des  Füh- 
rungstisches  angelegte  Luftdruck  0,5  bis  2  mbar. 

Beispielsweise  Bogen  aus  geprägtem  Papier  mit  ei- 
nem  Flächengewicht  von  70  g/m2,  einer  Bogenlänge 
von  etwa  1  .000  mm  und  einer  Breite  von  etwa  850  mm 
können  mit  einer  Produktionsgeschwindigkeit  von  400 
m/min  und  einer  Bremsgeschwindikeit  von  16  m/min 
ohne  Gefahr  von  Abdrücken  eng  geschuppt  und  mit  ho- 
her  Stapelgenauigkeit  abgelegt  werden.  Dabei  werden 
etwa  fünf  Bogen  1  gleichzeitig  an  den  Bremsbändern  1  7 
abgebremst.  Zum  Umrüsten  auf  eine  anderen  Bogen- 
länge  werden  die  Bremsbänder  17  durch  Verschieben 
des  Trägers  52  auf  den  Schienen  54  in  die  der  anderen 
Bogenlänge  entsprechende  Lage  gebracht. 

Mit  einer  erfindungsgemäßen  Vorrichtung  können 
daher  zunächst  Bogen  1  verschiedener  Bogenlängen 
geschuppt  und  abgelegt  werden.  Außerdem  kann  die 
Breite  der  Bogen  1  durch  die  quer  zur  Förderrichtung 
verschiebbar  angeordneten  Schwebeleisten  11,  Trans- 
portscheiben  12,  Andrückrollen  13,  Schwebeleisten  16 
und  Bremsbänder  1  7  variieren.  Durch  Anpassen  der  an 
die  Schwebeleisten  11,  16  angelegten  Druckluft,  der  an 
den  als  Saugbändern  ausgebildeten  Bremsbändern  17 
angelegten  Saugluft  oder  verschiedener  in  die  Hohlwal- 
ze  26  der  Bürstenwalze  14  einschraubbarer  Bürstenbü- 
schel  27  oder  anderer  Ablenkorgane,  können  Bogen 
aus  den  unterschiedlichsten  Materialien  geschuppt  und 
abgelegt  werden. 

Eine  erfindungsgemäße  Vorrichtung  ist  besonders 
zum  Schuppen  und  Ablegen  von  Bogen  aus  Papier, 
auch  aus  sehr  dünnem  Papier,  insbesondere  bei  der 
Herstellung  von  Etiketten  oder  Wertpapier  geeignet.  Sie 
ist  auch  zum  Einsatz  für  Verpackungsmaterial  oder  für 
Folien,  z.  B.  für  Filme  geeignet.  Es  können  Bogen  aus 
einem  Material  mit  Flächengewichten  von  30  g/m2  bis 
800  g/m2  abgelegt  werden. 

Patentansprüche 

1  .  Vorrichtung  zum  Schuppen  und  Ablegen  von  Bogen 
auf  einen  Stapel  mit 

einer  ersten  Fördervorrichtung  (11,  12;  13), 
einer  Ablenkvorrichtung  (14,15)  zum  Ablenken 
der  Bogenhinterkante  aus  einer  Förderebene 
nach  unten, 
einer  zweiten  Fördervorrichtung  (16), 
eine  Bremsvorrichtung  (17)  und 
einer  Stapelvorrichtung  (18), 

wobei 

die  erste  Fördervorrichtung  (11,12,13)  und  die 
Ablenkvorrichtung  (14,15)  in  Förderrichtung 
hintereinander  vor  der  Stapelvorrichtung  (18) 
angeordnet  sind, 

5 
und 

die  zweite  Fördervorrichtung  (1  6)  sich  über  der 
Stapelvorrichtung  (18)  erstreckende  Schwebe- 

10  leisten  (16)  aufweist, 

dadurch  gekennzeichnet,  daß 

die  Bremsvorrichtung  Bremsbänder  (17)  auf- 
's  weist,  die 

im  hinteren  Bereich  der  Stapelvorrichtung  (18), 
zwischen  den  Schwebeleisten  (16)  der  zweiten 
Fördervorrichtung, 
verschiebbar  angeordnet  sind. 

20 
2.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  die  Bremsbänder  (17)  eine  gemein- 
same,  über  der  Stapelvorrichtung  in  Förderrichtung 
verschiebbar  angeordnete  Antriebswelle  (51)  auf- 

25  weist. 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  1  oder  2,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Bremsbänder  (17)  als  Saug- 
bänder  ausgebildet  sind. 

30 
4.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3,  da- 

durch  gekennzeichnet,  daß  die  erste  Fördervorrich- 
tung 

35  -  unterhalb  der  Förderebene  angeordnete 
Schwebeleisten  (11), 
zwischen  den  Schwebeleisten  im  Bereich  ihrer 
hinteren  Enden  angeordnete  Transportschei- 
ben  (12)  und 

40  -  oberhalb  der  Transportscheiben  (12)  angeord- 
nete  Andrückrollen  (13)  aufweist. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Schwebeleisten  (11)  an  ihren  hin- 

45  teren  Enden  Nocken  (24),  die  etwas  über  die  För- 
derebene  hinausragen,  aufweisen. 

6.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Ablenkvorrichtung 

so  eine  oberhalb  der  Förderebene  angeordnete,  sepa- 
rat  antreibbare  Bürstenwalze  (14)  und  einen  mit  Ab- 
stand  unterhalb  der  Förderebene  angeordneten  bis 
zur  Stapelvorrichtung  verlaufenden  Führungstisch 
(15)  aufweist. 

55 
7.  Vorrichtung  nach  Ansprüche  6,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  die  Länge  des  Führungstisches  (15) 
in  etwa  der  Länge  der  Bremsbänder  (1  7)  in  Förder- 

8 
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richtung  entspricht. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6  oder  7,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Bürstenwalze  (14)  eine 
Hohlwalze  (26)  aus  Kohlefasern  aufweist. 

9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  6  bis  8,  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß 

die  Bürstenwalze  (14)  im  achsialen  Abstand 
zueinander  einen  oder  mehrere  radial  angeord- 
nete  Bürstenbüschel  (27)  aufweist  und 
in  den  Zwischenräumen  zwischen  Bürstenbü- 
scheln  (27)  die  Förderebene  nach  oben  be- 
grenzende  Stege  eines  Führungskammes  (25) 
angeordnet  sind. 

10.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  6  oder  9, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß 

der  Führungstisch  (15)  als  Injektortisch  ausge- 
bildet  ist,  wobei 
er  in  seinem  vorderen  Bereich  Saugöffnungen 
(39)  aufweist  und 
unterhalb  der  Saugöffnungen  ein  Injektorrohr 
(36)  angeordnet  ist 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  10,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  der  als  Injektortisch  ausgebildete 
Führungstisch  (15) 

eine  obere  und  eine  untere  Platte  (34,  35)  auf- 
weist, 
wobei  die  Saugöffnung  (39)  in  der  oberen  Plat- 
te  (34)  angebracht  sind, 
obere  und  untere  Platte  (34,  35)  am  hinteren 
Ende  einen  Blasspalt  (38)  bilden, 
dessen  Blasrichtung  in  Förderrichtung  über  ei- 
nen  Stapeltisch  (18)  der  Stapelvorrichtung 
zeigt, 
das  Injektorrohr  (36)  zwischen  oberer  und  un- 
terer  Platte  (34,  35)  quer  zur  Förderrichtung  an- 
geordnet  ist  und 
an  seiner  in  Förderrichtung  weisenden  Seite 
Öffnungen  (40)  aufweist. 

12.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  11  da- 
durch  gekennzeichnet,  daß  sie  zusammen  mit  ei- 
nem  Querschneider  eine  Baueinheit  bildet. 

Claims 

1  .  A  device  for  feeding  sheets  onto  a  Stack  with  a  first 
conveying  device  (11,  12,  13),  a  deflecting  device 
(14,  15)  for  deflecting  the  rear  edge  of  the  sheet 
downwards  from  a  conveying  plane,  a  second  con- 
veying  device  (16),  a  braking  device  (17)  and  a 

stacking  device  (1  8),  wherein  the  first  conveying  de- 
vice  (11,  12,  13)  and  the  deflecting  device  (1  4,  1  5) 
are  arranged  behind  one  another  in  the  conveying 
direction  upstream  of  the  stacking  device  (18),  and 

5  the  second  conveying  device  (16)  comprises  sus- 
pended  Strips  (16)  extending  above  the  stacking  de- 
vice  (18),  characterised  in  that  the  braking  device 
comprises  braking  belts  (17),  which  are  displacea- 
bly  arranged  in  the  rear  region  of  the  stacking  de- 

10  vice  (18)  between  the  suspended  Strips  (16)  of  the 
second  conveying  device. 

2.  A  device  according  to  claim  1  ,  characterised  in  that 
the  braking  belts  (17)  comprise  a  common  drive 

15  shaft  (51  )  which  is  arranged  above  the  stacking  de- 
vice  so  as  to  be  displaceable  in  the  conveying  di- 
rection. 

3.  A  device  according  to  claim  1  or  2,  characterised  in 
20  that  the  braking  belts  (17)  are  constructed  as  suc- 

tion  belts. 

4.  A  device  according  to  one  of  Claims  1  to  3,  charac- 
terised  in  that  the  first  conveying  device  comprises 

25  suspended  Strips  (11)  arranged  beneath  the  con- 
veying  plane,  conveyor  discs  (12)  arranged  be- 
tween  the  suspended  Strips  in  the  region  of  the  rear 
ends  thereof  and  contact  rollers  (13)  arranged 
above  the  conveyor  discs  (12). 

30 
5.  A  device  according  to  claim  4,  characterised  in  that 

the  suspended  Strips  (11)  comprise  cams  (24)  at  the 
rear  ends  thereof,  which  cams  project  somewhat 
beyond  the  conveying  plane. 

35 
6.  A  device  according  to  one  of  Claims  1  to  5,  charac- 

terised  in  that  the  deflecting  device  comprises  a 
separately  drivable  brush  roller  (14),  which  is  ar- 
ranged  above  the  conveying  plane,  and  a  guide  ta- 

40  ble  (15),  which  is  arranged  at  a  distance  beneath 
the  conveying  plane  and  extends  as  far  as  the 
stacking  device. 

7.  A  device  according  to  claim  6,  characterised  in  that 
45  the  length  of  the  guide  table  (15)  approximately  cor- 

responds  to  the  length  of  the  braking  belts  (17)  in 
the  conveying  direction. 

8.  A  device  according  to  claim  6  or  7,  characterised  in 
so  that  the  brush  roller  (14)  comprises  a  hollow  roller 

(26)  made  of  carbon  fibres. 

9.  A  device  according  to  one  of  Claims  6  to  8,  charac- 
terised  in  that  the  brush  roller  (14)  comprises  one 

55  or  more  radially  arranged  brush  bundles  (27)  which 
are  spaced  apart  axially,  and  webs  of  a  guide  comb 
(25)  which  define  the  upper  limit  of  the  conveying 
plane  are  arranged  in  the  intermediate  Spaces  be- 

9 
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tween  brush  bundles  (27). 

10.  A  device  according  to  one  of  Claims  6  or  9,  charac- 
terised  in  that  the  guide  table  (1  5)  is  constructed  as 
an  injector  table,  said  table  comprising  suction 
openings  (39)  in  the  front  region  thereof  and  an  in- 
jector  pipe  (36)  being  arranged  beneath  the  suction 
openings. 

11.  A  device  according  to  claim  1  0,  characterised  in  that 
the  guide  table  (15)  constructed  as  an  injector  table 
comprises  an  upper  and  a  lower  plate  (34,  35),  the 
suction  openings  (39)  being  provided  in  the  upper 
plate  (34),  the  upper  and  the  lower  plates  (34,  35) 
form  a  blowing  gap  (38)  at  the  rear  end  thereof  with 
a  blowing  direction  extending  in  the  conveying  di- 
rection  over  a  stacking  table  (1  8)  of  the  stacking  de- 
vice,  the  injector  pipe  (38)  is  arranged  between  the 
upper  and  lower  plates  (34,  35)  transversely  to  the 
conveying  direction  and  comprises  openings  (40) 
on  the  side  thereof  facing  the  conveying  direction. 

12.  A  device  according  to  one  of  Claims  1  to  11,  char- 
acterised  in  that  it  forms  a  structural  unit  together 
with  a  cross  cutter. 

Revendications 

1  .  Dispositif  pour  transferer  et  deposer  des  feuilles  sur 
une  pile,  comprenant 

un  premier  dispositif  de  convoyage  (11,12,13), 
un  dispositif  de  deviation  (14,  15)  pour  devier 
le  bord  posterieur  des  feuilles,  vers  le  bas,  ä 
l'ecart  d'un  plan  de  convoyage, 
un  second  dispositif  de  convoyage  (1  6), 
un  dispositif  de  freinage  (17)  et 
un  dispositif  d'empilement  (18), 

dispositif  dans  lequel 

le  premier  dispositif  de  convoyage  (11,  12,  13) 
et  le  dispositif  de  deviation  (14,  15)  sont  agen- 
ces  en  succession  dans  la  direction  du  con- 
voyage,  devant  le  dispositif  d'empilement  (18), 

et 

le  second  dispositif  de  convoyage  (1  6)  presen- 
te  des  barrettes  suspendues  (16)  s'etendant 
au-dessus  du  dispositif  d'empilement  (18), 

caracterise  par  le  fait  que 

le  dispositif  de  freinage  presente  des  rubans  de 
freinage  (17)  qui 
sont  agences  ä  coulissement, 

dans  la  region  posterieure  du  dispositif  d'empi- 
lement  (18), 
entre  les  barrettes  suspendues  (1  6)  du  second 
dispositif  de  convoyage. 

5 
2.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ,  caracterise  par 

le  fait  que  les  rubans  de  freinage  (17)  comportent 
un  arbre  commun  d'entraTnement  (51)  agence  ä 
coulissement,  dans  la  direction  du  convoyage,  au- 

10  dessus  du  dispositif  d'empilement. 

3.  Dispositif  selon  la  revendication  1  ou  2,  caracterise 
par  le  fait  que  les  rubans  de  freinage  (17)  sont  rea- 
lises  sous  la  forme  de  rubans  aspirants. 

15 
4.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  3,  ca- 

racterise  par  le  fait  que  le  premier  dispositif  de  con- 
voyage  comprend 

20  -  des  barrettes  suspendues  (11  )  situees  au-des- 
sous  du  plan  de  convoyage, 
des  disques  de  transport  (12)  interposes  entre 
les  barrettes  suspendues,  dans  la  region  de 
leurs  extremites  posterieures,  et 

25  -  des  rouleaux  presseurs  (1  3)  places  au-dessus 
des  disques  de  transport  (1  2). 

5.  Dispositif  selon  la  revendication  4,  caracterise  par 
le  fait  que  les  barrettes  suspendues  (11)  presen- 

30  tent,  ä  leurs  extremites  posterieures,  des  menton- 
nets  (24)  saillant  sensiblement  au-delä  du  plan  de 
convoyage. 

6.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  5,  ca- 
35  racterise  par  le  fait  que  le  dispositif  de  deviation 

comprend  un  cylindre  (14)  ä  brosses,  situe  au-des- 
sus  du  plan  de  convoyage  et  pouvant  etre  entrame 
separement,  et  un  plateau  de  guidage  (15)  qui  est 
implante  ä  distance  au-dessous  du  plan  de  con- 

40  voyage  et  s'etend  jusqu'au  dispositif  d'empilement. 

7.  Dispositif  selon  la  revendication  6,  caracterise  par 
le  fait  que  la  longueur  du  plateau  de  guidage  (15) 
correspond  sensiblement  ä  la  longueur  des  rubans 

45  de  freinage  (17)  dans  la  direction  du  convoyage. 

8.  Dispositif  selon  la  revendication  6  ou  7,  caracterise 
par  le  fait  que  le  cylindre  (14)  ä  brosses  presente 
un  cylindre  creux  (26)  en  des  fibres  de  carbone. 

50 
9.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  6  ä  8,  ca- 

racterise  par  le  fait  que 

le  cylindre  (1  4)  ä  brosses  comporte  une  ou  plu- 
55  sieurs  touffe(s)  (27),  agencee(s)  radialement 

avec  espacement  mutuel  dans  le  sens  axial,  et 
des  membrures  d'un  peigne  de  guidage  (25), 
delimitant  vers  le  haut  le  plan  de  convoyage, 

10 
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sont  logees  dans  les  espaces  intercalaires  si- 
tues  entre  des  touffes  (27). 

10.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  6  ou  9,  ca- 
racterise  par  le  fait  que  s 

le  plateau  de  guidage  (15)  est  realise  sous  la 
forme  d'un  plateau  injecteur,  auquel  cas 
il  presente  des  orifices  d'aspiration  (39)  dans 
sa  region  anterieure  et  10 
un  tube  injecteur  (36)  est  place  au-dessous  des 
orifices  d'aspiration. 

11.  Dispositif  selon  la  revendication  10,  caracterise  par 
le  fait  que  le  plateau  de  guidage  (15),  realise  sous  15 
la  forme  d'un  plateau  injecteur, 

comprend  des  plaques  superieure  et  inferieure 
(34,  35), 
les  orifices  d'aspiration  (39)  etant  pratiques  20 
dans  la  plaque  superieure  (34), 
les  plaques  superieure  et  inferieure  (34,  35)  for- 
mant,  ä  l'extremite  posterieure,  un  interstice 
d'insufflation  (38) 
dont  la  direction  d'insufflation  est  orientee,  25 
dans  la  direction  du  convoyage,  au-dessus 
d'un  plateau  d'empilement  (18)  du  dispositif 
d'empilement, 
le  tube  injecteur  (36)  etant  interpose  entre  les 
plaques  superieure  et  inferieure  (34,  35),  trans-  30 
versalement  par  rapport  ä  la  direction  du  con- 
voyage,  et 
presentant  des  orifices  (40)sursafaceorientee 
dans  la  direction  du  convoyage. 

35 
12.  Dispositif  selon  l'une  des  revendications  1  ä  11,  ca- 

racterise  par  le  fait  qu'il  forme  un  ensemble  struc- 
turel  unitaire  conjointement  ä  un  sectionneur  trans- 
versal. 

40 
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