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(57)  Eine Vorrichtung zum Vereinzeln gestapelter

flacher Gegenstande besteht aus einem Stapelmaga- _Figur 3
zin, dessen den Stapel stutzender Boden durch durch-
laufende, an dem jeweils untersten Werkstlck
abrollenden Walzen eines wandernden Walzenrostes
gebildet ist, dessen Walzen umlaufend bewegt werden.
Unter dem Obertrum des Walzenrosts ist ein winkelig
zu diesem verlaufendes Férdersystem angeordnet, auf
den das jeweils unterste, von einer durchlaufenden
Walze von dem Stapel abgeschalte Werkstlick abge-
worfen wird. Im Takt des Durchlaufs der Walzen greift
zwischen diese ein oder mehrere Sauger, der oder die
eine Seitenkante des jeweils untersten Werkstiicks der-
art zwischen zwei Walzen herabzieht, daB die vorlau-
fende Walze den Stapel noch Uber das Werkstlick
abstitzt und die nachlaufende Walze zwischen dem
Werkstiick und dem dariber befindlichen Werkstiick
durchlauft und eine sichere Trennung des jeweils unter-
sten Werkstlcks von dem Stapel bewirkt. Um die ver-
einzelten Werkstiicke mit zu der Férderrichtung des T ~
weiterfordernden Forderers parallelen Seitenkanten

abférdern zu kdnnen, besteht das abférdernde Férder-

system aus parallel zueinander laufenden Férderele-

menten, die mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten

antreibbar sind.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Verein-
zeln gestapelter flacher Gegenstande nach dem Ober-
begriff des Patentanspruchs 1.

Zur Vereinzelung von in Stapeln gestapelten fla-
chen Werkstiicken sind sog. Rotationsanleger (s. z. B.
DE-OS 15 36 489, DE-OS 32 08 425, DE-OS 32 14
342) bekannt, die aus in rotierenden Trommeln drehbar
gelagerten Saugwalzen bestehen, die bei ihrem Durch-
lauf unter einen durch die Trommel abgestlitzten Stapel
das unterste Werkstlick des Stapels an seiner Vorder-
kante ansaugen, abziehen und die dadurch vereinzel-
ten Werkstiicke an einen weiterférdernden Férderer
Ubergeben. Die Vereinzelung von Werkstickpaketen
mit derartigen Rotationsanlegern ist jedoch bei einer
hohen Vereinzelungsgeschwindigkeit problematisch,
weil das auf der rotierenden Trommel des Rotationsan-
legers abgestltzte Paket derart in Schwingungen gera-
ten kann, daB ein sicheres Erfassen des jeweils
untersten Werkstiicks des Stapels durch die Saugwal-
zen nicht mehr gewahrleistet ist.

Mit hoher Geschwindigkeit lassen sich gestapelte
flache Werkstlcke mit einer Vorrichtung der eingangs
angegeben Art vereinzeln, die aus DE-27 32 591 C2
bekannt ist. Bei dieser bekannten Vorrichtung ist es
jedoch problematisch, die vereinzelten rechteckigen
Gegenstande derart auf den abférdernden Férderer
abzulegen, daB dessen Seitenkanten parallel zur For-
derrichtung ausgerichtet sind. Denn die von dem oder
den Saugern abgezogene Seitenkante oder ein Teil die-
ser Seitenkante trifft zu einem Zeitpunkt auf den abfér-
dernden Férderer, zu dem ein Teil des Werkstlicks noch
in Anlage an die Unterseite des Stapels gehalten ist, so
daB es bei dem Ablegen des abgeschélten Werkstiicks
auf den weiterférdernden Férderer zu dessen Verzie-
hen derart kommen kann, daf sich keine kantengerade
Ablage ergibt. Es muB bezweifelt werden, daB sich eine
kantengerade Ablage auf dem weiterférdernden Forde-
rer erzielen |aBt, wenn dieser in der aus DE-27 32 591
C2 gezeigten Weise spitzwinkelig zu dem wandernden
Walzenrost verlauft.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Vorrich-
tung der eingangs angegebenen Art zu schaffen, bei
der die vereinzelten rechteckigen Werkstiicke mit zu der
Férderrichtung des weiterférdernden Férderers paralle-
len Seitenkanten abgeférdert werden kénnen.

Erfindungsgeman wird diese Aufgabe bei einer Vor-
richtung nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1
durch die kennzeichnenden Merkmale des Patentan-
spruch 1 geldst. Durch die unterschiedlichen Geschwin-
digkeiten der beiden Férderelemente wird ein Verzug
der jeweils von dem Stapel abgezogenen und auf einen
Foérderer abgeworfenen Werkstlicke dadurch wieder
ausgeglichen, daB diese durch die unterschiedlichen
Geschwindigkeiten der beiden Férderer in eine kanten-
gerade Stellung gedreht werden, in der die Seitenkan-
ten der vereinzelten Werksticke parallel zu der
Forderrichtung des in zwei Saugbandférderer unterteil-
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ten Férderbandes sind.

Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform ist vor-
gesehen, daB das Fordersystem aus zwei Saugband-
forderern besteht, von denen der Saugbandférderer,
auf den die angesaugte Seitenkante des jeweils ange-
saugten Werksttcks féllt, langsamer angetrieben ist als
der andere Saugbandférderer, auf den sich der zuletzt
von dem Stapel abgeschalte Teil des Werkstlicks legt.

Der die vereinzelten Werkstticke abférderende Fér-
derer kann winkelig zu dem wandernden Walzenrost
verlaufen. Vorzugsweise verlauft der die vereinzelten
Werkstlicke abférdernde Férderer jedoch rechtwinkelig
zu dem wandernden Walzenrost.

Nach einer bevorzugten Ausflihrungsform ist vor-
gesehen, daB die Geschwindigkeiten der beiden Saug-
bandférderer des geteilten Foérderbandes getrennt
voneinander einstellbar sind, so daB sich je nach der
Geschwindigkeit des wandernden Walzenrosts und der
Saugbandférderer die kantengerade Lage der verein-
zelten Werkstlcke auf dem abférdernden Férderband
einstellen laBt. ZweckmaBigerweise sind die Geschwin-
digkeiten der beiden Saugbandférderer auch stufenlos
wahrend des Betriebes einstellbar.

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, daB sich die beiden Saugbandférderer nur tber
eine so groBe Lange erstrecken, daB die von diesen
geférderten rechteckigen Werkstiicke mit parallel zur
Forderrichtung liegenden seitlichen Kanten ausgerich-
tet werden. Nach dieser gewiinschten Ausrichtung wer-
den sodann  die  vereinzelten Werkstlicke
zweckmaBigerweise an einen weiterférdernden Férde-
rer Ubergeben, auf dem kein Verzug der Werkstlicke
mehr erfolgen kann.

ZweckmaBigerweise sind die Geschwindigkeiten
der beiden Saugbandférderer so aufeinander abge-
stimmt, daB die Werkstlicke kantengerade das gemein-
same Abgabeende beider Saugbandférderer erreichen.
Eine derartige Ausgestaltung stellt sicher, daB die ver-
einzelten Werkstiicke kantengerade an einen weiterfér-
dernden Férderer bergeben werden kénnen.

Nach einer erfinderischen Weiterentwicklung ist
vorgesehen, daB an das erste, aus zwei geteilten Saug-
bandférderern bestehende Férderband ein zweites wei-
terférderndes Férderband anschlieBt, das mit héherer
Geschwindigkeit umlauft. Mit der aufgabeseitigen
Umlenkrolle des weiterférdernden Férderbandes kann
eine auf diese absenkbare Andrickwalze zusammen-
wirken, die derart gesteuert ist, daB die Werkstiicke von
dem ersten Férderband zu Zeitpunkten abgezogen wer-
den, die einen lagerichtigen und auf den Maschinentakt
nachgeschalteter Bearbeitungseinrichtungen abge-
stimmten zeitgenauen Einlauf in nachgeschaltete Bear-
beitungsstationen gewéhrleisten.

Zur Steuerung der Andrlickwalze kann eine Steuer-
einrichtung vorgesehen sein, die aus den Signalen
eines die Vorderkante des nachlaufenden Werkstlicks
erfassenden Sensors und eines die richtige Position
dieses Werkstlcks auf dem weiterférdernden Forder-
band meldenden Signalgebers die Absenkzeitpunkte
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der Andrickwalze bestimmt.

Der Signalgeber kann ein Sensor sein, der die Win-
kelstellung der aufgabeseitigen Umlenkrolle des weiter-
férdernden Férderbandes erfaBt und entsprechend mit
dieser rotierenden Marken mit gleicher Umfangsvertei-
lung Signale erzeugt.

Ein besonderes Problem bei der Vereinzelung von
Werkstlicken aus Stapeln durch Sauger, die jeweils das
unterste Werkstlck des Stapels zum Zwecke der Ver-
einzelung abziehen oder herabziehen, ergibt sich dann,
wenn es sich bei diesen Werkstiicken um flachliegende
Schlauchstlicke handelt, die jeweils an ihren Schnitt-
kanten angesaugt werden. Denn bei einem derartigen
Ansaugen wird nur die untere Wandung des Schlauch-
sticks erfaBit, wobei méglicherweise die obere Wan-
dung noch in Anlage an den Stapel verbleibt. Ein
derartiges Ansaugen zum Zwecke der Vereinzelung
kann selbstverstandlich zu erheblichen Stérungen fiih-
ren.

Zur Herstellung von Sécken aus Schlauchstlicken
werden haufig sog. Staffelschlauchstiicke verwendet,
bei denen an einer Schnittkante die obere Schlauch-
wandung die untere Uberlappt. Ein derartiges Staffel-
schlauchstiick aus einlagigem Papier ist beispielsweise
aus der US-PS 421 191 bekannt. Nach einer erfinderi-
schen Weiterentwicklung ist daher zum sicheren Ver-
einzeln von gestapelten Staffelschlauchstlicken mit
einem Sauger, der das jeweils unterste Schlauchstuck
des Stapels an einer Kante zum Zwecke des Abscha-
lens von dem Stapel oder Abziehens ansaugt, vorgese-
hen, daB der Sauger die oberen Schlauchsttickwand,
die das untere Schlauchsttick Uberlappt, ansaugt.

Staffelschlauchstiicke kénnen auch aus mehrlagi-
gen Seitenwanden bestehen, wobei dann auch die ein-
zelnen Lagen der Seitenwédnde derart zueinander
angeordnet sind, daf diese aufeinanderfolgend einan-
der Uberlappen. Sind mehrlagige Staffelschlauchstlicke
zu vereinzeln, saugt der Sauger zweckmaBigerweise
zumindest teilweise auch die obere Papierlage der obe-
ren Schlauchstiickwandung an.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werden nach-
stehend anhand der Zeichnung naher erlautert. In die-
ser zeigen
Fig. 1 einen Schnitt durch die Vereinzelungsvor-
richtung langs der Linie I-l in Fig. 3,

den rechten Teil des unter dem Obertrum
des Walzenrosts verlaufenden Férderbands
mit dem an dieses anschlieBenden weiterfor-
dernden Férderband,

Fig. 2

Fig. 3 einen Schnitt durch die Vereinzelungsvor-

richtung langs der Linie Il in Fig. 1 und
Fig. 4 einen Schnitt durch den jeweils die untere
vordere Seitenkante des aus dem Stapel zu
vereinzelnden Werkstlicks ansaugenden
Saugers mit Antriebseinrichtung in schemati-
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scher Darstellung.

Die Vereinzelungsvorrichtung 1 besteht aus einem
Maschinengestell mit den Seitenteilen 2, 3, an deren
Innenseiten Uber Haltestlicke 4, 5 aus Profilen beste-
hende Fiihrungsbahnen 6, 7 fiir auf diesen umlaufende
Walzen 8 befestigt sind. Die beiden parallel zueinander
angeordneten Flihrungsbahnen 6, 7 bestehen jeweils
aus oberen und unteren parallel zueinander verlaufen-
den Abschnitten, die durch etwa halbkreisférmige
Abschnitte miteinander verbunden sind. Die auf den
Fahrungsbahnen 6, 7 geflihrten und in gleichen Abstan-
den parallel zueinander angeordneten Walzen 8 sind an
ihren Enden an endlosen Ketten oder Zugorganen befe-
stigt, die in nicht dargestellten FGhrungen laufen und
von nicht dargestellien Antrieben angetrieben sind. Die
Walzen 8 bestehen aus zylindrischen Rohrstiicken, die
frei drehbar auf Achsen gelagert sind, deren Achszap-
fen 10 an den diese Uber die Fuhrungsbahnen 6, 7
bewegenden Ketten oder Zugorganen befestigt sind.

Die Uber die Fuhrungsbahnen 6, 7 an endlosen
Ketten oder Zugmitteln umlaufenden Walzen bilden mit
ihrem Obertrum 11 einen wandernden Walzenrost,
oberhalb von dem eine ein Stapelmagazin bildende
Kassette 12 an den Seitenteilen 2, 3 gehaltert ist, das
der Aufnahme gestapelter Papierschlauchstiicke 13
dient, die nach ihrer Vereinzelung in nachgeschalteten
Bearbeitungsstationen zu Papiersacken verarbeitet
werden. Die Kassette 12 besitzt vier Seitenwandungen,
von denen mindestens eine Seitenwand 14 in Richtung
des Doppelpfeils durch einen von Hand betéatigbaren
Spindeltrieb auf unterschiedliche Schlauchstickformate
einstellbar ist.

Der Boden der Stapelkassette 12 wird durch das
Obertrum 11 des wandernden Walzenrosts gebildet.

Unterhalb des Obertrums 11 das wandernden Wal-
zenrosts ist zwischen diesem und dem Untertrum des
wandernden Walzenrosts ein Férderband 16 angeord-
net, das aus parallel nebeneinander verlaufenden
Saugbandférderern 17, 18 besteht. Das Férderband 16
verlauft rechtwinkelig zu der Laufrichtung des wandern-
den Walzenrosts.

Die vorderen Umlenkwalzen 20 der beiden parallel
nebeneinander zu verlaufenden Saugbandférderer 17,
18 sind an Konsolen 21 gelagert, die an dem Seitenge-
stell 2 befestigt sind. Die endlosen Férderbander 17, 18
treten durch einen rechteckigen fensterartigen Aus-
schnitt 22 des Seitengestells 3 hindurch und laufen tiber
die Abgabeenden bildende angetriebene Umlenkrollen
23, 24, die in nicht dargestellter Weise im Maschinenge-
stell gelagert sind. Die angetriebenen Umlenkrollen 23,
24 werden durch gesteuerte Getriebemotoren M1 und
M2 mit unterschiedlicher Geschwindigkeit angetrieben,
wie dies schematisch aus Fig. 2 ersichtlich ist.

Die mit entsprechenden Perforationsreihen verse-
henen endlosen Férderbander 17, 18 laufen Uber Saug-
kasten 25, 26, die in nicht dargestellter Weise an den
Seitenteilen 2, 3 befestigt sind und sich mindestens
Uber die Lange der Stapelkassette 12 unterhalb von
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dieser in der aus den Fig. 1 und 3 ersichtlichen Weise
erstrecken.

Der wandernde Walzenrost bewegt sich in Rich-
tung des Pfeils A unter der Stapelkassette 12 hindurch.
Plattenférmige gegentiberliegende Seitenwandungen
der Stapelkassette tragende Platten 30, 31 sind an ihrer
Unterseite mit die Reibung erhéhenden Belédge 32 ver-
sehen, an die die seitlichen Endbereiche der frei dreh-
baren, aus Rohrstlicken bestehenden Walzenméntel
der Walzen 8 bei ihrem Durchlauf unter der Kassette
angedrtckt werden, so daf sie in eine drehende Bewe-
gung versetzt werden, mit der sie sich in der aus Fig. 3
ersichtlichen Weise jeweils auf dem untersten in der
Kassette 12 gestapelten Schlauchstiick abstitzen.

Jeweils nach Einlauf einer Walze 8 unter die Kas-
sette 12 erfassen zwei seitlich am linken aus Fig. 3
ersichtlichen Endbereich der Kassette angeordnete und
heb- und senkbare Sauger 35 die untere vordere Sei-
tenkante 6 des untersten gestapelten Schlauchstiicks,
das sich in der Darstellung gemaB Fig. 3 links befindet,
und ziehen dieses hinter der gerade durchgelaufenen
Walze 8 und vor der nachlaufenden Walze 8 nach
unten, so daB die nachfolgende Walze 8 in den keilfér-
migen Spalt zwischen dem herabgezogenen vorderen
Ende des Schlauchstlicks und dem dadurch freigeleg-
ten Endbereich des nachstfolgenden Schlauchstilicks
einlauft, das sodann durch die im Takt auf- und abbe-
wegten Sauger in entsprechender Weise wieder herab-
gezogen wird.

Der Antrieb der beiden im Takt des Durchlaufs der
Walzen 8 heb- und senkbaren Sauger 35 ist schema-
tisch in Fig. 4 dargestellt.

Die Art des Abschélens des jeweils untersten
Werksttlicks aus der Stapelkassette und der Antrieb des
heb- und senkbaren Saugers entspricht der Darstellung
und Beschreibung in DE-27 32 591 C2, auf die zur
ndheren Darstellung Bezug genommen wird. Im
Gegensatz zu der in dieser Veroffentlichung beschrie-
benen Vorrichtung sind bei der erfindungsgemafen
Vereinzelungsvorrichtung jedoch zwei paarweise vorge-
sehene Sauger 35 vorgesehen, die jeweils an einander
gegeniberliegenden Endbereichen der Hinterkanten
der zu vereinzelnden Werkstiicke gleichzeitig angreifen.
Die Sauger 35 sind weiterhin auch in der in DE-27 32
591 C2 beschriebenen Weise an Saugluftquellen ange-
schlossen, die die Sauger 35 im Takt mit Saugluft ver-
sorgen.

Die aufeinanderfolgend von unten aus dem in der
Kassette 12 gehalterten Stapel vereinzelten Schlauchs-
tiicke treffen nach ihrem Abziehen in der aus Fig. 3
ersichtlichen Weise zunachst mit ihrer zuerst abgezoge-
nen Seitenkante auf das Saugband 17, wahrend der
noch an dem Stapel haftende Teil durch die durchlau-
fenden Walzen 8 des wandernden Walzenrosts zuneh-
mend weiter von dem Stapel abgeschalt wird, bis auch
die gegentiberliegende Seite vollstandig auf das andere
Saugband 18 fallt. Der sich aus dieser Art der Ablage
ergebende Verzug der aufeinanderfolgend abgelegten
Werkstlicke wird durch die unterschiedliche Geschwin-
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digkeit der Saugbandfoérderer 17, 18 ausgeglichen, von
denen der Saugbandférderer 17 mit geringerer
Geschwindigkeit angetrieben ist als der Saugbandfér-
derer 18. Die Geschwindigkeit der beiden Saugbandfér-
derer 17, 18 ist Uber die getrennt steuerbaren
Getriebemotoren M1 und M2 einstellbar.

Zur Steuerung der Getriebemotoren M1, M2 ist ein
Rechner 40 vorgesehen, der Uber Sensoren 43 die
Lage der auf die Saugbandférderer 17, 18 abgeworfe-
nen Schlauchstiicke erfaBt und entsprechend einer
eventuell festgestellten Schieflage die Getriebemotoren
M1, M2 derart steuert, daB3 ein Verzug durch die unter-
schiedlichen Geschwindigkeiten der Saugbandférderer
ausgeglichen wird. Selbstverstandlich kann die
Geschwindigkeit der Saugbandférderer auch nach visu-
eller Beurteilung von Hand vorgenommen werden.

Die Vereinzelungsvorrichtung ist einem sog.
Bodenleger einer Sackherstellungsmaschine vorge-
schaltet, in dem an die mit den Schnittkanten versehe-
nen Seiten der Schlauchsticke die Bdéden,
beispielsweise Kreuzbdden, angeformt werden. Um die
vereinzelten und querliegend geférderten Schlauchs-
tlicke stérungsfrei zu Sacken verarbeiten zu kénnen, ist
es erforderlich, daB die Schlauchstlicke von den Saug-
bandférderern 17, 18 registergerecht, also in einer
Weise an das weiterférdernde Férderband 41, das den
Einlaufférderer in den Bodenleger bildet, Gibergeben
werden, daB die Werkstlicke von diesem lagerichtig zu
Zeitpunkten Gbernommen werden, die auf den Maschi-
nentakt der nachfolgenden Bearbeitungsstationen
abgestimmt sind, so daB ein zeitgenauer und lagerichti-
ger Einlauf der Werkstiicke in nachgeschaltete Verar-
beitungsstationen gewéhrleistet ist.

Die vordere Umlenkrolle 42 des weiterférdernden
Forderers 41 wird von dem Getriebemotor M1 mit héhe-
rer Geschwindigkeit angetrieben, so daB das weiterfor-
dernde Forderband 41 mit hoherer Geschwindigkeit
umlauft als die beiden Saugbandférderer 17, 18. Um
eine lagerichtige und zeitgenaue Ubernahme der von
den Saugbandférderern 17, 18 gefuhrten Werkstlcke
zu gewahrleisten, Ubergeben die Saugbander 17, 18
die Werkstiicke in der Weise, daB diese auf oder tiber
die Antriebsrolle 42 des Férderers 41 zu einer Zeit auf-
laufen, wahrend der das Werkstlick noch von den Saug-
késten 25, 26 gehalten wird. Die Lage der jeweils
vorderen Kante des nachgeférderten Werkstlicks 13
wird von einem Sensor 43 ermittelt. Ein Sensor 44
(Inkrementalgeber) tastet Zahne oder sonstige gera-
sterte Marken ab, die mit der Antriebsrolle 42 des Fér-
derers 41 verbunden sind. Der Sensor 44 bildet Signale,
die den zeitgenauen Durchlauf eines Punktes 46 durch
die nachgeschaltete Bearbeitungsvorrichtung melden.
Aus den Signalen der Sensoren 43, 44 bildet der Rech-
ner 47 ein Signal fur einen Antrieb 48 einer heb- und
absenkbaren Andruckwalze 49, die zeitrichtig im Takt
der nachgeschalteten Bearbeitungsmaschine auf die
Antriebsrolle 42 abgesenkt wird und damit einen Kraft-
schluBB des Werkstlicks 13 mit dem weiterférdernden
Forderer 41 bewirkt, so daB jedes Werkstiick 13 lage-
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richtig und zeitgenau von dem Férderer 41 Ubernom-
men wird.

In nachgeschalteten Sackmaschinen kénnen die
Schlauchstiicke mit Kreuzbdden oder aber auch mit
umgefalteten Béden versehen werden, die an sog. Staf-
felschlauchstiicken angeformt werden.

In Fig. 4 ist ein Staffelschlauchstlick 50 vergréBert
dargestellt, dessen Wandungen dreilagig ausgebildet
sind, wobei auch die einzelnen Lagen jeder Seitenwand
gestaffelt zueinander angeordnet sind.

Um ein Abziehen nur der unteren Wand des
Schlauchstticks aus dem Stapelmagazin zu vermeiden,
greift der Sauger 35 an den die Lagen der unteren
Schlauchwandung tberlappenden Lagen der oberen
Wandung an, so daB das angesaugte Ende des
Schlauchstlicks vollstindig aus dem Stapelmagazin
herausgezogen wird, ohne daB noch eine obere Wan-
dunge in diesem haften bleibt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Vereinzeln gestapelter flacher
Gegenstande, vorzugsweise zum Vereinzeln von
zu Sacken zu verarbeitender gestapelter
Schlauchstulicke, mit einem Stapelmagazin, dessen
den Stapel stiitzender Boden aus durchlaufenden,
an dem jeweils untersten Werkstiick abrollenden
Walzen eines wandernden Walzenrostes besteht,
dessen Walzen umlaufend bewegt werden,
miteienem unter dem Obertrum des Walzenrosts
angeordneten und winkelig zu diesem verlaufenden
Fordersystem, auf den das jeweils unterste, von
einer durchlaufenden Walze von dem Stapel abge-
schalte Werkstlick abgeworfen wird, und
mit einem im Takt des Durchlaufs der Walzen zwi-
schen diese greifendem Sauger bzw. greifenden
Saugern, der bzw. die eine Seitenkante des jeweils
untersten Werkstlicks derart zwischen zwei Walzen
herabzieht, daB die vorlaufende Walze den Stapel
noch Uber das Werkstiick abstitzt und die nachlau-
fende Walze zwischen dem Werkstick und dem
daruber befindlichen Werkstlck durchlauft und eine
sichere Trennung des jeweils untersten Werkstlicks
von dem Stapel bewirkt,
dadurch gekennzeichnet,
daB das abférdernde Férdersystem aus parallel
zueinander laufenden Férderelementen besteht,
die mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten
antreibbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB das Férdersystem aus zwei Saugbandférde-
rern besteht, von denen der Saugbandférderer, auf
den die angesaugte Seitenkante des jeweils ange-
saugten Werkstilcks fallt, langsamer angetrieben
ist als der andere Saugbandférderer, auf den sich
der zuletzt von dem Stapel abgeschalte Teil des
Werkstucks legt.
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3.

10.

Vorrichtung nach den Ansprichen 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB die beiden Saugbandférderer rechtwinkelig zu
dem wandernden Walzenrost verlaufen.

Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Geschwindigkeit der beiden Saugbhandfér-
derer des geteilten Férderbandes getrennt vonein-
ander einstellbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

daB die beiden Saugbandférderer sich nur Uber
eine so groBe Lange erstrecken, daB die von die-
sen geférderten, rechteckigen Werkstlicke mit par-
allel zur Férderrichtung liegenden seitlichen Kanten
ausgerichtet werden.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Geschwindigkeiten der beiden Saugband-
férderer so aufeinander abgestimmt sind, daB die
Werkstlicke kantengerade das gemeinsame Abga-
beende der beiden Saugbandférderer erreichen.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB an das erste aus zwei geteilten Saughandfér-
derern bestehende Férderband ein zweites weiter-
férderndes Férderband anschlieBt, das mit héherer
Geschwindigkeit umlauft.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB mit der aufgabeseitigen Umlenkrolle des wei-
terférdernden Férderbandes eine auf diese
absenkbare Andriickwalze zusammenwirkt, die
derart gesteuert ist, daB die Werkstlcke von dem
ersten Férderband zu Zeitpunkien abgezogen wer-
den, die einen lagerichtigen und auf den Maschi-
nentakt nachfolgenden Bearbeitungsvorrichtungen
abgestimmten zeitgenauen Einlauf in nachgeschal-
tete Bearbeitungsstationen gewahrleisten.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

daf zur Steuerung der Andrlickwalze eine Steuer-
vorrichtung vorgesehen ist, die aus den Signalen
eines die Vorderkante des nachlaufenden Werk-
stlicks erfassenden Sensors und eines die richtige
Position dieses Werkstiicks auf dem weiterférdern-
den Forderer meldenden Signalgebers die Absenk-
zeitpunkte der Andriickwalze bestimmt.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Signalgeber ein Sensor ist, der die Winkel-
stellung der aufgabeseitigen Umlenkrolle des wei-
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terférdernden Férderbandes erfaBt und
entsprechend mit dieser rotierenden Marken mit
gleicher Umfangsverteilung Signale erzeugt.

Verfahren zum Vereinzeln gestapelter Schlauchs-
tiicke mit mindestens einem Sauger, der das
jeweils unterste Schlauchstiick des Stapels an
einer Kante zum Zwecke des Abschélens von dem
Stapel oder des Abziehens absaugt,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Sauger eine Kante im Bereich einer der
Schlauchéffnungen ansaugt.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Sauger die obere Schlauchstlickwandung
oder mindestens eine der Lagen der oberen
Schlauchstlickwandung, die die untere Schlauch-
stickwandung Uberlappt, ansaugt.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Sauger zumindest teilweise auch die obere
Papierlage der gestaffelt angeordneten Lagen der
oberen Schlauchstiickwandung ansaugt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 0 752 383 A2

Figur 1
o_

oN_—
™

o
o—

3

|
i
e e —— et t—— o rt—— e a-A— — ——

20

M .

H./ |

YOI //4///////////

| VA AV A A S0V A A9 A A A4

ot
L LA L L 77 7277 7 7

J

IR




EP 0 752 383 A2

Figqur 2

1718



EP 0 752 383 A2

Figur 3

fre—
o

!

N\ £
8

RS e S T Ty

\ |

% 8 6,7

S SIS S S S S S S



EP 0 752 383 A2

Figur 4

/
W N_J
N~

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

