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(57)  Eine Vorrichtung zur Bildung von Stapeln (2") gestattet mit einer an den Stapelschéachten (2) ausge-
flachiger Werkstlcke (2') und zum Banderolieren der bildeten ersten Banderolenfiihrung (2.10) und einer in
Stapel (2") mit einer Stapelstation (P), einer Bandero- der Banderolierstation (B) angeordneten zweiten Ban-
lierstation (B) und einem mit Stapelschachten (2) ver- derolenfiihrung (2.11; 2.11"), die gemeinsam mit der er-
sehenen, taktweise fordernden Endlosforderer ist aus- sten Banderolenfiihrung (2.10) eine im Wesentlichen in

sich geschlossene Fihrungsbahn bildet.
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Beschreibung

[0001] Eine aus EP 0 640 529 B1 bekannte Vorrich-
tung zum Banderolieren von Stapeln flachiger Werk-
stlicke umfasst einen ortsfesten Stapelschacht mit ei-
nem Heb- und senkbaren Schachtboden, einen den
Stapelschacht mit Exemplaren von Druckerzeugnissen
befiillenden Bandférderer, jeweils eine vor und hinter
dem Stapelschacht angeordnete Band-Vorratsrolle, de-
ren Bander im Bereich des Stapelschachtes aneinan-
dergeschweif’t und somit einstiickig von der einen
Band-Vorratsrolle tber den Schachtboden hinweg zur
anderen Band-Vorratsrolle gefiihrt sind. Der Schachtbo-
den wird in dem Mal3e abgesenkt wie die Hohe eines
sich hierauf aufbauenden Stapels anwachst. Dabei legt
sich das mit einem Abschnitt unter dem Stapel und auf
dem Schachtboden befindliche Band an eine bezlglich
der Forderrichtung des Bandférderers stromabwarts
und an eine stromaufwéarts weisende Stirnflache des
sich aufbauenden Stapels an. Nach Erreichen der vor-
gesehenen Hoéhe des Stapels wird eine voriibergehend
die dem Stapelschacht zugefiihrten Exemplare aufneh-
mende Hilfstragvorrichtung in den Stapelbildungsbe-
reich verbracht und das Band von der stromaufwarts
weisenden und von der stromabwarts weisenden Stirn-
flache des Stapels her mittels je eines Schweillstempels
soweit Uber die Oberseite des Stapels geschoben, bis
dieser umreift ist. Dabei befinden sich zwei Abschnitte
des Bandes unter der Wirkung eines jeweiligen der
Schweillstempel im gegenseitigen Kontakt und werden
in dieser Stellung mittels der SchweiRstempel miteinan-
der verschweif3t. Ein nunmehr vorliegender zweilagiger
geschweillter Abschnitt des Bandes wird in der Weise
durchtrennt, dass der Stapel mittels einer geschlosse-
nen Banderole umreift ist und das restliche Band wie-
derum einstickig von der einen zur anderen Band-Vor-
ratsrolle verlauft.

[0002] Wa&hrend des Umreifens des die vorgesehene
Hoéhe aufweisenden Stapels, des Verschweillens der
Banderole und des Entfernes des banderolierten Sta-
pels vom Schachtboden tibernimmt die voriibergehend
in den Stapelbildungsbereich verbrachte Hilfstragvor-
richtung die Funktion des Schachtbodens und Ubergibt
den wahrend der genannten Vorgange gebildeten und
von der Hilfstragvorrichtung aufgenommenen Teil des
nachsten zu bildenden Stapels und den darunter befind-
lichen Abschnitt des Bandes wieder an den erneut in
seiner Hohenlage positionierten Schachtboden.

[0003] Esisteine gewisse Zeiterforderlich, um die ge-
nannte Hilfstragvorrichtung in den Stapelbildungsbe-
reich zu verbringen. Die wahrend dieser Zeit anfallen-
den flachigen Werkstlicke werden bei der bekannten
Vorrichtung voriibergehend auf dem genannten Band-
forderer aufgestaut.

[0004] Die bekannte Vorrichtung bendétigt zur Fertig-
stellung eines banderolierten Stapels eine Zeit, die sich
zusammensetzt aus der Zeit zur Aufschichtung eines
Stapels aus einer bestimmten Anzahl von Exemplaren
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und der Zeit zum Banderolieren des Stapels.

[0005] Eine demgegeniber verkurzte Zeit wird mit ei-
nem Packchen-Auslegesystem bendétigt, welches die
Anmelderin unter der Typenbezeichnung PAS 66 ver-
trieben hat. Dieses weist eine Stapelstation, eine Ban-
derolierstation und einen mit Stapelschachten versehe-
nen, taktweise fordernden Endlosférderer auf. Ein
Bandvorrat erstreckt sich einstlickig (nach erfolgter
Schweiflung) von einer ersten zu einer zweiten Vorrats-
rolle, und dies im Gegensatz zu der aus EP 0 640 529
B1 bekannten Vorrichtung auf eine Weise, dass ein ab-
gewickelter Bandabschnitt in einer zur Férderebene des
Endlosforderers senkrechten Ebene verlauft.

[0006] Der Erfindungliegtdie Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zum Banderolieren von Stapeln flachiger
Werkstuicke mit einer alternativen Bandfuihrung und ei-
ner Taktzeit vorzusehen, welche die Stapelbildungsdau-
er hochstens unwesentlich Ubersteigt.

[0007] Zur Ldsung dieser Aufgabe ist eine Vorrich-
tung zur Bildung von Stapeln flachiger Werkstiick und
zum Banderolieren der Stapel mit einer Stapelstation,
einer Banderolierstation und einem mit Stapelschach-
ten versehenen, taktweise fordernden Endlosforderer
ausgestattet mit einer jeweiligen, an einem jeweiligen
der Stapelschachte ausgebildeten ersten Banderolen-
fuhrung und einer in der Banderolierstation angeordne-
ten zweiten Banderolenfiihrung, die gemeinsam mit der
jeweiligen ersten Banderolenfiihrung eine im Wesentli-
chen in sich geschlossene Fihrungsbahn bildet.
[0008] Mit einer dahingehenden Weiterbildung, dass
ein voriibergehend zwischen zwei aufeinanderfolgende
der flachigen Werkstlicke Uber einen jeweiligen der Sta-
pelschachte verbringbarer Hilfsstapeltrdger vorgese-
hen ist, wird eine Taktzeit erhalten, die im Wesentlichen
auf die Stapelbildungszeit beschrankt ist.

[0009] Gleiches gilt auch fiir den Fall, dass stattdes-
sen eine gewisse Anzahl der kontinuierlich anfallenden
flachigen Werkstiicke analog zur eingangs beschriebe-
nen bekannten Vorrichtung voribergehend auf einem
die vorgeschlagene Vorrichtung mit diesen Werkstik-
ken beschickenden Forderer aufgestaut werden.
[0010] Die Merkmale des Erfindungsgegenstandes
und Ausgestaltungen desselben sind den beigefligten
Zeichnungen und den darauf Bezug nehmenden nach-
folgenden Erlduterungen entnehmbar.

[0011] In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 Stapelschachte, die aufeinanderfol-
gend an einem strichpunktiert ange-
deuteten, taktweise umlaufenden End-
losférderer angeordnet sind,

Fig. 2 in vereinfachter Darstellung einen Ab-

schnitt des mit Stapelschachten aus-
gestatteten Endlosforderers, eine An-
triebseinrichtung hierfir, eine Vorrich-
tung zur Beschickung eines Stapel-
schachtes in einer Stapelstation mit fla-
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chigen Werkstiicken und eine einer
Banderolierstation zugeordnete Ein-
schiel3vorrichtung zum EinschieRen
eines Abschnittes eines Bandes in ei-
nen jeweiligen in der Banderolierstati-
on befindlichen Stapelschacht,
Fig. 3 einen in der Banderolierstation befind-
lichen Stapelschacht, eine hierin aus-
gebildete erste Banderolenfiihrung
und eine ortsfeste zweite Banderolen-
fuhrung, die gemeinsam mit der ersten
eine in sich geschlossene Flhrungs-
bahn einer ersten Ausgestaltung bil-
den, und eine der Banderolierstation
zugeordnete Schweil3- und
Schneidstation,
Fig. 4a bis 4f  Momentanbilder aus dem Ablauf eines
Banderoliervorganges,
Fig. 5 eine zweite Ausgestaltung einer in sich
geschlossenen Fihrungsbahn.

[0012] Wie in Fig. 1 erkennbar, umfasst die vorge-
schlagene Vorrichtung zum Banderolieren flachiger
Werkstlicke 2' einen Endlosforderer 1, der bevorzugt ein
erstes Zugmittelpaar 1.1 und ein zweites Zugmittelpaar
1.2 aufweist, und zwar beim vorliegenden Ausfilihrungs-
beispiel in Form eines ersten und eines zweiten Paares
von endlosen Rollenketten, die mit geeigneten Ketten-
radern 1.5 einen Mehrfachkettentrieb bilden. Die beiden
Zugmittelpaare 1.1 und 1.2 bilden einen F&rderab-
schnitt 1.3 aus untereinander parallelen Fordertrumen,
die bevorzugt in einer einzigen Flache liegen und sich
betriebsmaRig taktweise in eine mit dem Pfeil 1.4 ange-
gebene Fdrderrichtung bewegen.

[0013] An dem Endlosférderer 1 sind entlang dessel-
ben aufeinanderfolgend Stapelschachte 2 angeordnet.
Eine jeweils bezulglich der Foérderrichtung nacheilende
Begrenzung der Stapelschachte 2 wird von hinteren An-
schlagen 2.1 und 2.2 und eine jeweils vorauseilende Be-
grenzung der Stapelschachte 2 von vorderen Anschla-
gen 2.3 und 2.4 gebildet. Die hinteren Anschlage 2.1
und 2.2 sind an dem ersten Zugmittelpaar 1.1 befestigt,
und zwar so, dass sie sich quer zur Férderrichtung ge-
genilberstehen und in Foérderrichtung bevorzugt unter
gleichen Absténden aufeinanderfolgen, welche sodann
das groft mogliche Format der stapelbaren flachigen
Werkstlicke bestimmen. Die gegenseitige Lage der hin-
teren Anschlage 2.1 bezuglich der hinteren Anschlage
2.2 ist auch durch die gegenseitige Phasenlage der
Zugmittel des ersten Zugmittelpaares 1.1 einstellbar.

[0014] In analoger Weise sind die vorderen Anschla-
ge 2.3 und 2.4 an dem zweiten Zugmittelpaar 1.2 befe-
stigt.

[0015] Durch Einstellung bestimmter gegenseitiger

Phasenlagen einerseits des ersten und andererseits
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des zweiten Zugmittelpaares 1.1 und 1.2 sind die Sta-
pelschachte 2 auf bestimmte Formate der flachigen
Werkstuicke 2' einstellbar. Mittels einer in Fig. 2 sche-
matisch angedeuteten Antriebseinrichtung 3 sind die
genannten Mehrfachkettentriebe und damit die Stapel-
schachte 2 taktweise in der Forderrichtung geman Pfeil
1.4 in Fig. 1 bewegbar. Damit ergibt sich in vorteilhafter
Weise die Moéglichkeit, die Vorgénge der Stapelbildung
und des Banderolierens an verschiedenen Orten vorzu-
nehmen, so dass diese Vorgadnge nach der Bildung ei-
nes ersten Stapels 2" gleichzeitig ablaufen kdnnen. Der
Endlosforderer 1 beférdert hierzu einen jeweiligen der
Stapelschéachte 2 betriebsmaRig taktweise in eine Sta-
pelstation P und anschlieBend in einer Férderrichtung
gemal Pfeil 1.4 in eine in Fig. 2 lediglich grob angedeu-
tete Banderolierstation B. Ein jeweiliger in der Stapel-
station P aufgebauter Stapel 2" wird dabei von einer bei-
spielsweise mittels quer zur Férderrichtung 1.4 vonein-
ander beabstandeter umlaufender Bander oder festste-
hender Fuhrungen gebildeten Stiitze 2" getragen (sie-
he Figuren 3 und 5).

[0016] Es versteht sich, dass die Stapelschachte 2
erst dann von der Stapelstation P in die Banderoliersta-
tion B beférdert werden, wenn in der Stapelstation P ein
Stapel 2" aufgeschichtet ist, der eine bestimmte Anzahl
von flachigen Werkstiicken 2' aufweist, wenn danach
anfallende der flachigen Werkstiicke 2' vortibergehend
abgefangen sind und der Stapel 2" mit seiner Unterseite
Kontakt mit dem Endlosférderer hat. Ein solcher Kontakt
kann wahrend der Stapelbildung aufgehoben sein,
wenn der Stapel 2", wie bevorzugt vorgesehen, auf ei-
nem heb- und senkbaren Stapeltisch 2" (siehe Fig. 1)
aufgeschichtet wird.

[0017] Die Fig. 3 gibt unter Weglassung des Endlos-
forderers 1 einen der Stapelschachte 2 in einer Position
desselben in der Banderolierstation B wieder. Die Dar-
stellungsweise entspricht einem zwischen den Rollen-
ketten des ersten Zugmittelpaares 1.1 gefihrten Schnitt
in einer quer zu den Achsen der Kettenrader 1.5 (siehe
Fig. 2) senkrechten Ebene und lasst unter anderem -
wie auchin Fig. 1 ersichtlich - eine an den Stapelschéch-
ten 2 ausgebildete erste Banderolenfiihrung 2.10 und
eine in der Banderolenstation B angeordnete zweite
Banderolenfiihrung 2.11 erkennen, die im Wesentlichen
in beziehungsweise gegen die Férderrichtung ausge-
richtet ist. Die erste Banderolenfiihrung 2.10 umfasstim
vorliegenden Ausflihrungsbeispiel einen ersten Fih-
rungsabschnitt 2.5 und einen zweiten Fihrungsab-
schnitt 2.6. Diese sind im Wesentlichen senkrecht ori-
entiert und derart angeordnet, dass sich jeweils im Be-
reich ein und desselben hinteren Anschlages 2.1 und/
oder 2.2 ein erster Flilhrungsabschnitt 2.5 und ein zwei-
ter Fiihrungsabschnitt 2.6 befindet, wobei der erste Fiih-
rungsabschnitt 2.5 eine in Férderrichtung gemaf Pfeil
1.4 weisende und der zweite Flihrungsabschnitt 2.6 ei-
ne entgegen der Foérderrichtung weisende Fiihrungsfla-
che aufweist. Dabei ist jedenfalls die in Forderrichtung
weisende Fihrungsflache gegeniber einer jeweils an
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den hinteren Anschldgen 2.1 und 2.2 ausgebildeten An-
schlagflache  zur  Ausrichtung des  Stapels
2" zurlickgesetzt.

[0018] Die untere Fiihrungsabschnitte 2.7 und 2.8
und einen oberen Fiihrungsabschnitt 2.9 aufweisende
zweite Banderolenfiihrung 2.11 bildet gemeinsam mit
der ersten Banderolenfiihrung 2.10 eine im Wesentli-
chen geschlossene Fihrungsbahn. Insbesondere auch
an dem oberen Fihrungsabschnitt 2.9 der Flihrungs-
bahn sind spater naher erlauterte dahingehende Vor-
kehrungen getroffen, dass ein in der Banderolierstation
B in einen Stapelschacht 2 eingeschossener Endab-
schnitt eines Bandes 6 sich zunachst an alle Flihrungs-
abschnitte 2.5 bis 2.9 anlegt. Insoweit wird ein jeweiliger
Stapel 2" durch EinschieRen eines Bandabschnittes
von immer gleicher Lange gemessen an Ublichen Di-
mensionen der Stapel 2" von dem Endabschnitt des
Bandes 6 zunachst weitrdumig umreift. Die genannte
Lange ist so bemessen, dass das vorauseilende Ende
des eingeschossenen Endabschnittes an eine Klemm-,
Schweill- und Schneidstation 4 gelangt (siehe Fig. 3
und 5). Das Einschief3en erfolgt mittels einer reversier-
baren, der Banderolierstation B zugeordneten Ein-
schieBvorrichtung 5, die in vorliegendem Ausflihrungs-
beispiel bevorzugt einen Bandtrieb 5' und mit diesem
zusammenarbeitende Andrickrollen umfasst (siehe
Fig. 3 und 5).

[0019] Der eingeschossene Endabschnitt ist ein frei-
es Ende eines hier nicht dargestellten aufgewickelten
Bandvorrates.

[0020] Zum EinschieRen lauft der Bandtrieb 5' bei vor-
liegendem Ausflhrungsbeispiel im Uhrzeigersinn um
und das zwischen einem Fordertrum des Bandtriebes
5'und den genannten Andriickrollen befindliche Band 6
wird durch eine Licke zwischen den unteren Fihrungs-
abschnitten 2.7 und 2.8 in den Innenraum des Stapel-
schachtes 2 eingeschossen. Dabei ist beim vorliegen-
den Ausfihrungsbeispiel die Eintrittsrichtung der For-
derrichtung gemaR Pfeil 1.4 entgegengesetzt.

[0021] In alternativer Ausgestaltung ist eine Ein-
schiefl3vorrichtung vorgesehen, die das Band 6 bei-
spielsweise unter Klemmung zwischen Ober- und Un-
terbandern einer Bandtriebanordnung in den Stapel-
schacht 2 einschief3t.

[0022] Die Figuren 4a bis 4f zeigen einzelne Phasen
des Banderoliervorganges und stellen jeweils die
Klemm-, Schweil’- und Schneidstation 4 dar. In diese
wird fir den Banderoliervorgang quer zur Forderrich-
tung geman Pfeil 1.4 (siehe Fig. 1 und 3) unterhalb der
Stitze 2" ein Amboss 4.1 eingeschoben, der nach Be-
endigung des Banderoliervorganges wieder aus der
Schweil’- und Schneidstation 4 abgezogen wird.
[0023] Die genannte, immer gleich bleibende Lange
des eingeschossenen Endabschnittes des Bandes 6 ist
des Weiteren so bemessen, dass sich das vorauseilen-
de Ende des Bandes 6 zumindestim Wesentlichen tber
die Querschnittbreite des Ambosses 4.1 erstreckt. Wah-
rend des EinschieRvorganges ist das Band 6 durch eine
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Offnung 4.2' in einem StéRel 4.2 gefiihrt (siehe Fig. 4b),
welcher das unter den Amboss 4.1 gelangte vorausei-
lende Ende des eingeschossenen Endabschnittes des
Bandes 6 an die Unterseite des Ambosses 4.1 anlegt
(siehe Fig. 4c). Der Amboss 4.1 bildet somit zusammen
mit dem St6Rel 4.2 eine Klemmvorrichtung fiir das vor-
auseilende Ende des eingeschossenen Endabschnittes
des Bandes 6.

[0024] Nach erfolgter Klemmung des vorauseilenden
Endes des eingeschossenen Endabschnittes des Ban-
des 6 wird der Antrieb der EinschieRvorrichtung 5 rever-
siert und damit das den Stapel 2' zunachst weitrdumig
umreifende Band 6 derart gestrafft, dass es sich an die
umreiften Oberflachen des Stapels 2" anschmiegt.
[0025] Ist dieser Zustand erreicht, stoppt der rever-
sierte Bandtrieb 5' und ein Schweillstempel 4.3 fahrt in
Richtung der Unterseite des Ambosses 4.1 und ver-
schweil’t nunmehr seitens des Schweillstempels 4.3 an
den Amboss 4.1 angedriickte Abschnitte des Bandes 6
(siehe Fig. 4d).

[0026] Nach erfolgter VerschweiRung der an den Am-
boss 4.1 angedriickten Abschnitte des Bandes 6 fahrt
ein Messer 4.4 in Richtung auf die Unterseite des Am-
bosses 4.1 und trennt eine nunmehr geschlossene, den
Stapel 2" umschlingende Banderole 6' vom Bandvorrat
ab (siehe Fig. 4e).

[0027] Ist dieser Vorgang abgeschlossen, so fahren
der StoRel 4.2, der Schweilistempel 4.3 und das Messer
4.4 in Ausgangsstellungen zurlick. Das von der ge-
schlossenen Banderole 6' abgetrennte freie Ende des
Bandvorrates verbleibt dabei flir den nachsten Zyklus
in der Offnung 4.2' des StéRels 4.2.

[0028] Nach erfolgter Banderolierung wird des Weite-
ren der Amboss 4.1 wieder aus der Klemm-, Schweif3-
und Schneidstation 4 abgezogen, ein nachster Stapel
2" durch voriibergehenden Antrieb des Endlosférderers
1 aus der Stapelstation P in die Banderolierstation B und
der banderolierte Stapel 2' aus der Banderolierstation B
in eine nachfolgende Station verschoben. Hiernach wird
der Amboss 4.1 erneut in die Banderolierstation B ein-
geschoben, so dass sich ein Zustand gemaf Fig. 4a er-
gibt.

[0029] Die dargelegten Mittel und Ablaufe zur Erstel-
lung eines mit einer Banderole 6' versehenen Stapels
2" fihren im Ubrigen in vorteilhafter Weise dazu, dass
die Banderolen 6' lediglich eine einzige Schweilinaht
aufweisen.

[0030] Die Fig. 3 gibt eine erste Alternative der an fri-
herer Stelle angedeuteten und nunmehr erlauterten
Vorkehrungen wieder, die dazu getroffen sind, um einen
jeweiligen Stapel 2" in der Banderolierstation B mit dem
in diese eingeschossenen Endabschnitt des Bandes 6
sicher zu umreifen, obwohl hierzu ein Grofteil dieses
Endabschnittes oberhalb des Stapels 2" gefiihrt werden
muss. Diese Alternative sieht zur Bildung des bereits
genannten oberen Fihrungsabschnittes 2.9 der zwei-
ten Banderolenfiihrung 2.11 eine Druckkammer 7 vor.
Diese bildet mit einer im Wesentlichen nach unten wei-
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senden Kammerwand 7.1 den oberen Fihrungsab-
schnitt 2.9 aus. In der Kammerwand 7.1 sind Blasdisen
7.2 vorgesehen, aus denen betriebsmafig Blasluft mit
einer Richtungskomponente abstromt, die in die Rich-
tung weist, in der der eingeschossene Endabschnitt des
Bandes 6 die Kammerwand 7.1 passiert. Die Blasdiisen
7.2 sind beispielsweise als Schlitzdiisen ausgebildet
und bilden in ihrer Gesamtheit eine Schwebedusenan-
ordnung 7.3, welche den die Kammerwand 7.1 passie-
renden Teil des eingeschossenen Abschnittes des Ban-
des 6 unter der Wirkung des aerodynamischen Parado-
xons in einer Schwebelage gegeniiber der Kammer-
wand 7.1 halt.

[0031] InFig.5isteine zweite Alternative zur sicheren
Fihrung des eingeschossenen Endabschnittes des
Bandes 6 oberhalb des zu umreifenden und sodann zu
banderolierenden Stapels 2" angedeutet. Hierbei ist ei-
ne zweite Banderolenfiihrung 2.11 ' vorgesehen, die ei-
nen oberen Fuhrungsabschnitt 2.12 mittels eines Saug-
bandtriebes 8.1 ausbildet, der in einer Unterdruckkam-
mer 8 eingesetzt ist, welche ihrerseits an einen nicht
dargestellten Unterdruckerzeuger angeschlossen ist.
Der Saugbandtrieb 8.1 umfasst je nach dessen Ausge-
staltung beispielsweise eine oder mehrere gelochte
Bander oder eine gewisse Anzahl von Rundriemen. Die-
se bilden jeweils ein Férdertrum aus, welches sich im
vorliegenden Fall der Eintrittsrichtung des Bandes 6 in
den Innenraum des jeweiligen Stapelschachtes 2 be-
triebsmafig im Wesentlichen in der Férderrichtung ge-
man Pfeil 1.4 bewegt.

[0032] Die Anordnung der gelochten Bénder oder
Rundriemen sowie die Ausgestaltung der Einschiel3vor-
richtung 5 und gegebenenfalls der Schweill- und
Schneidstation 4 sowie der ersten Banderolenfiihrung
2.10 richten sich dabei nach der Anzahl der dem jewei-
ligen Stapelschacht 2 zugefiihrten Nutzen.

[0033] Fir den Fall, dass die zweite Banderolenfiih-
rung 2.11 die bereits genannte Schwebedlisenanord-
nung 7.3 umfasst, ist gegebenenfalls auch die Anord-
nung von deren Blasdusen an die Anzahl der dem je-
weiligen Stapelschacht 2 zugefiihrten Nutzen ange-
passt.

[0034] Wiein Fig. 2 angedeutet, weist die insoweit er-
lauterte Vorrichtung in bevorzugter Ausgestaltung einen
voribergehend Uber einen jeweiligen der Stapel-
schachte 2 verbringbaren Hilfsstapeltrager 9 auf. Dies
ermdglicht eine ununterbrochene Beschickung der Vor-
richtung mit den flachigen Werkstiicken 2', die im vor-
liegenden Ausflihrungsbeispiel mittels einer Zufihr-
bandanordnung 10 erfolgt.

[0035] Der Hilfsstapeltrager 9 wird je nach dessen
Ausgestaltung manuell oder selbsttatig zwischen ein
letztes auf dem Stapel 2" abzulegendes und ein darauf
folgendes flaches Werkstlck 2' eingeschoben und spei-
chert voriibergehend die auf das genannte letzte folgen-
den flachigen Werkstlicke 2' bis der hier (in Fig. 2) nur
andeutungsweise und unvollstédndig wiedergegebene
Endlosférderer 1 den fertigen Stapel 2" aus der Stapel-
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station P in die Banderolierstation B verbracht hat, so
dass sich in der Stapelstation P wieder ein leerer Sta-
pelschacht 2 befindet.

[0036] Nachdem dieser Zustand erreicht ist, werden
der Hilfsstapeltrager 9 wieder aus dem Stapelbildungs-
bereich entfernt und die auf dem Hilfsstapeltrager 9 an-
gesammelten flachigen Werkstiicke 2' an den Stapel-
tisch 2™ (siehe Fig. 1) ibergeben.

[0037] Ein ohne den Hilfsstapeltréager 9 erforderlicher
vortbergehender Rickstau der flachigen Werkstlcke 2'
auf der Zufuhrbandanordnung 10 kann somit vermieden
werden.

[0038] Die Taktzeit der insoweit dargelegten Vorrich-
tung ergibt sich im Wesentlichen aus der zur Aufschich-
tung eines jeweiligen Stapels 2" erforderlichen Zeit.
Hierzu kommt lediglich die zur Verlagerung eines jewei-
ligen Stapelschachtes 2 von der Stapelstation P in die
Banderolierstation B erforderliche Zeit. In aller Regel, d.
h. ab einer bestimmten Anzahl flachiger Werkstlicke 2'
pro Stapel 2", ist ndmlich die zum Banderolieren erfor-
derliche Zeit kiirzer als jene zur Aufschichtung eines je-
weiligen Stapels 2".

[0039] Wie in Fig. 2 des Weiteren angedeutet, ist in
der Stapelstation P ein Anschlag 11 flr die vorauseilen-
den Kanten der in die Stapelstation P beférderten fla-
chigen Werkstlicke 2' vorgesehen. In einer bevorzugten
Ausgestaltung umfasst der Anschlag 11 ein oder meh-
rere derart umlaufende Bénder oder Riemen, dass den
vorauseilenden Kanten der flachigen Werkstlcke 2' ab-
warts bewegte Trume zugewandt sind.

[0040] Wie lediglich symbolhaft dargestellt, ist der An-
schlag 11 auf das Format der angelieferten flachigen
Werkstlicke 2' einstellbar und hierzu beispielsweise mit-
tels einer Kette 11.1 verstellbar.

[0041] Die wie dargelegt umlaufenden Bander oder
Riemen des Anschlags 11 unterstitzen in vorteilhafter
Weise das Absenken der in der Stapelstation P eintref-
fenden flachigen Werkstiicke 2'.

[0042] Das Absenken der eingetroffenen flachigen
Werkstuicke 2' wird des Weiteren beguinstigt durch ein
an deren nachlaufenden Kante wirksames, ebenfalls
abwarts bewegtes Trum der Zufiihrbandanordnung 10.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Bildung von Stapeln (2") flachiger
Werkstucke (2') und zum Banderolieren der Stapel
(2") mit einer Stapelstation (P) und einer Bandero-
lierstation (B), und
einem mit Stapelschachten (2) versehenen, takt-
weise férdernden Endlosférderer (1),
gekennzeichnet durch
eine jeweilige, an einem jeweiligen der Stapel-
schachte (2) ausgebildete erste Banderolenfiih-
rung (2.10) und eine in der Banderolierstation (B)
angeordnete zweite Banderolenfiihrung (2.11; 2.11
"), die gemeinsam mit einer jeweiligen ersten Ban-
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derolenfiihrung (2.10) eine im Wesentlichen in sich
geschlossene Fuhrungsbahn bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

gekennzeichnet durch

eine der Banderolierstation (B) zugeordnete, rever-
sierbare EinschielRvorrichtung (5), welche betriebs-
mafRig einen Endabschnitt eines Bandes (6) in ei-
nen jeweiligen in der Banderolierstation befindliche,
Stapelschacht (2) einschieft.

Vorrichtung nach Anspruch 2,

gekennzeichnet durch

eine der Banderolierstation (B) zugeordnete
Klemm-, Schweil3- und Schneidstation (4), in wel-
cher zum reversierten Betrieb der EinschieRvor-
richtung (5) das freie Ende des eingeschossenen
Endabschnittes des Bandes 6 einklemmbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zweite Banderolenfihrung (2.11; 2.11") im
Wesentlichen in der Forderrichtung (Pfeil 1.4) aus-
gerichtet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zweite Banderolenfiihrung (2.11) eine
Schwebediisenanordnung (7.3) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die zweite Banderolenfihrung (2.11") einen
Saugbandtrieb (8.1) umfasst.

Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspriiche
1 bis 6

gekennzeichnet durch

einen voriibergehend Uber einen jeweiligen der
Stapelschachte (2) verbringbaren Hilfsstapeltrager

(9).
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