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(57)  Beschrieben wird eine Vorrichtung zur Verar-
beitung einer mehrlagigen elektrostatisch aufladbaren
Materialbahn zu einzelnen ubereinanderliegenden Bo-
gen (12), mit einer Férdervorrichtung zum Transport der
Bdgen (12), einer elektrostatischen Entladungsvorrich-
tung (70) zur elektrostatischen Entladung der Bbdgen

Vorrichtung zur Verarbeitung von Stapeln aus elektrostatisch aufladbaren Flachteilen

(12) und einer stromabwaérts von der Férdervorrichtung
gelegenen Stapelablage (50) zur Bildung von Stapeln
(14) aus den Ubereinanderliegenden Bégen (12). Das
Besondere der Erfindung besteht darin, dass die elek-
trostatische Entladungsvorrichtung (70) im Bereich der
Stapelablage (50) angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Ver-
arbeitung einer mehrlagigen elektrostatisch aufladba-
ren Materialbahn, mit mindestens einer Schneidevor-
richtung zum Schneiden der mehrlagigen Materialbahn
in entsprechende Ubereinanderliegende Bdgen, einer
elektrostatischen Aufladungsvorrichtung zur elektrosta-
tischen Aufladung der mehrlagigen Materialbahn und
einer stromaufwarts vor der Schneidevorrichtung gele-
genen ersten und einer stromabwarts hinter der Schnei-
devorrichtung gelegenen zweiten Fdérdervorrichtung
zum Transport der mehrlagigen Materialbahn.

[0002] Beim Transport einer mehrlagigen Material-
bahn oder von daraus geschnittenen Ubereinanderlie-
genden Bdgen in der papierverarbeitenden Industrie,
beispielsweise von einer Bearbeitungsstation zu einer
anderen, zu einer Stapelablage oder zu einer Verpak-
kungsmaschine, sind die Bdgen aufgrund von Be-
schleunigungen oder Verzégerungen durch die Foérder-
vorrichtungen, Abzweigungen u. dgl. im besonderen
MaRe gefahrdet. Insbesondere bei hohen Beschleuni-
gungen und abrupten Rich-Férdervorrichtungen, Ab-
zweigungen u. dgl. im besonderen Male gefahrdet. Ins-
besondere bei hohen Beschleunigungen und abrupten
Richtungsanderungen des Transportweges kénnen die
Ubereinanderliegenden Bogen in sich verrutschen. Des-
halb sind schon an die Transportweise und die Ausbil-
dung der Fordervorrichtungen hohe Anforderungen zu
stellen; denn verrutschte, auller Form geratene Bogen-
stapel lassen sich einer Weiterverarbeitung oder Ver-
packung nicht zuftihren.

[0003] Deshalb wird in der DE 35 085 14 A1 vorge-
schlagen, Papierstapel elektrostatisch aufzuladen, so
dass sie in ihrer Form flr die weitere Verarbeitung vor-
Ubergehend fixiert sind. Auf diese Weise lasst sich ver-
hindern, dass insbesondere beim Beschleunigen in ei-
ner Férdervorrichtung die Stapel in sich verrutschen
oder gar die einzelnen Blatter wedfliegen.

[0004] Die DE 101 28 653 A1 lehrt die Verwendung
einer lonisierungseinrichtung, mittels der Bogenlagenin
einer Fordereinrichtung elektrostatisch aufladbar sind.
Bei dieser bekannten Férdereinrichtung ist im Bereich
einer vorderen Fordervorrichtung eine Saugeinrichtung
angeordnet, mittels der die Bogenlagen in wenigstens
einem Bereich der Bogenlagen mit Saugluft beauf-
schlagbar sind.

[0005] Die Erfindung schlagt nun vor, bei einer Vor-
richtung der eingangs genannten Art die elektrostati-
sche Aufladungsvorrichtung im Bereich der ersten oder
der zweiten Férdervorrichtung benachbart zur Schnei-
devorrichtung anzuordnen.

[0006] Demnach wird erfindungsgemafi die elektro-
statische Aufladungsvorrichtung benachbart bzw. in un-
mittelbarer Nahe zu der Schneidevorrichtung angeord-
net. Auf diese Weise wird die Gefahr eines Staus der
mehrlagigen Materialbahn im Bereich der Schneidevor-
richtung vermieden und dadurch das Schadensrisiko fiir
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die verhaltnismaRig teure Schneidevorrichtung deutlich
herabgesetzt.

[0007] Dabei ist eine Anordnung der elektrostati-
schen Aufladungsvorrichtung sowohl stromaufwarts vor
der Schneidevorrichtung als auch stromabwarts hinter
der Schneidevorrichtung denkbar. Insbesondere sollte
die elektrostatische Aufladung hinter der Schneidevor-
richtung stattfinden. Denn es hat sich erfindungsgemaf
herausgestellt, dass es einfacher ist, eine bereits ge-
schnittene und dann elektrostatisch aufgeladene Mate-
rialbahn mit Hilfe der zweiten Férdervorrichtung abzu-
ziehen als eine bereits zuvor elektrostatisch aufgelade-
ne Materialbahn durch die Schneidevorrichtung zu
schieben. Fir diesen Fall der elektrostatischen Aufla-
dung stromabwarts hinter der Schneidevorrichtung ist
es im Ubrigen denkbar, auf die stromaufwarts vor der
Schneidevorrichtung gelegene erste Férdervorrichtung
wahlweise auch zu verzichten.

[0008] GemaR einer bevorzugten Ausfihrung der Er-
findung kann die elektrostatische Aufladungsvorrich-
tung im Wesentlichen zwischen der Schneidevorrich-
tung und der stromaufwarts vor dieser gelegenen ersten
oder der stromabwarts hinter dieser gelegenen zweiten
Fordervorrichtung angeordnet sein, was allerdings eine
Uberlappende Anordnung gegeniber der ersten oder
zweiten Fordervorrichtung nicht auschlieft, sofern die
elektrostatische Aufladungsvorrichtung benachbart zur
Schneidevorrichtung angeordnet ist, so dass eine elek-
trostatische Aufladung der Materialbahn im Wesentli-
chen unmittelbar vor oder nach dem Schneiden stattfin-
den kann.

[0009] Vorzugsweise weist zumindest die stromab-
warts hinter der Schneidevorrichtung gelegene zweite
Foérdervorrichtung eine endlos umlaufende Forder-
bandanordnung auf, die lediglich aus einem oder meh-
reren Unterbandern zu bestehen braucht, auf dem oder
denen die aus der mehrlagigen Materialbahn geschnit-
tenen Ubereinanderliegenden Boégen aufliegen. Da-
durch, dass durch die elektrostatische Aufladung die
Bdgen in sich fixiert sind, kbnnen Oberbander in der
zweiten Fordervorrichtung entfallen. Der Wegfall der
oberen Banderbahn fiihrt zu erheblichen konstruktiven
Vereinfachungen und somit zu erheblichen Einsparun-
gen.

[0010] Auch sind nicht wie im Stand der Technik Ein-
stellarbeiten wie beispielsweise Anpassung der Ban-
derpositionen an die Formate oder Einstellung der Frik-
tion der Unterbander zu den Oberbandern notwendig.
AuBerdem ist durch Wegfall der oberen Banderbahn die
zweite Férdervorrichtung von oben leicht zugénglich,
wodurch sich Stérungen einfacher beseitigen lassen.
Schlieflich wird durch den oberbandlosen freien Trans-
port die Gefahr von Beschadigungen der transportierten
Bogen herabgesetzt, was insbesondere bei gestriche-
nen Papierbogen aufgrund ihrer hohen Empfindlichkeit
besonders relevant ist.

[0011] Zur Erhdhung der Friktion fir einen gesicher-
ten Transport der B6gen kann bei einer weiteren bevor-
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zugten Ausfiihrung die zweite Férdervorrichtung eine
Saugvorrichtung aufweisen, wobei zweckmaRigerwei-
se ein oberer Trum der Férderbandanordnung oberhalb
der Saugvorrichtung lduft. Wenn die Saugvorrichtung
eine Saugflache aufweist, sollte ein oberer Trum der
Forderbandanordnung auf einer solchen Saugflache
aufliegen. Zur Erhéhung der Saugwirkung sollte zumin-
dest ein Unterband perforiert sein.

[0012] Bevorzugt handelt es sich bei der elektrostati-
schen Aufladungsvorrichtung um eine lonisiervorrich-
tung.

[0013] Die Schneidevorrichtung sollte insbesondere

einen Querschneider aufweisen.

[0014] Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegen-
den Erfindung wird eine Vorrichtung zur Verarbeitung ei-
ner mehrlagigen, elektrostatisch aufladbaren Material-
bahn zu einzelnen Ubereinanderliegenden Bégen mit ei-
ner Férdervorrichtung zum Transport der Gbereinander-
liegenden Bdgen einer elektrostatischen Entladungs-
vorrichtung zur elektrostatischen Entladung der Bégen
und einer stromabwarts von der Férdervorrichtung ge-
legenen Stapelablage zur Bildung von Stapeln aus den
Ubereinanderliegenden Bdgen vorgeschlagen, bei wel-
cher die elektrostatische Entladungsvorrichtung im Be-
reich der Stapelablage angeordnet ist.

[0015] Sofern die mehrlagige Materialbahn nicht
durch die zuvor beschriebene Vorrichtung und/oder
elektrostatische Aufladungsvorrichtungen an anderen
Stellen der Maschine, insbesondere hinter der Schnei-
devorrichtung, gezielt elektrostatisch aufgeladen wird,
kénnen die wahrend des weiteren Verarbeitungspro-
zesses stattfindenden Relativbewegungen zwischen
Maschinenkomponenten und dem Material und/oder in-
nerhalb des Materials in Abhangigkeit vom Material und
den Umgebungsbedingungen zu elektrostatischen Auf-
ladungen fiihren. Diese elektrostatischen Aufladungen
kénnen den weiteren Verarbeitungsprozess in einer
nachfolgenden Vorrichtung behindern. Fir die Neutrali-
sierung des elektrostatisch aufgeladenen Materials sind
im Bereich der Férdervorrichtung fest Gber die gesamte
Arbeitsbreite installierte Antistatikeinheiten bekannt, die
versuchen, das an ihnen vorbeilaufende Material zu ent-
laden. Die kurze Verweilzeit des Materials unter diesen
Antistatikeinheiten wahrend des Transportes fihrt je-
doch nicht zu der gewlnschten vollstandigen Entla-
dung. AuRerdem neigt das Material auf seinem weiteren
Weg zur Stapelablage dazu, sich wieder aufzuladen.
Deshalb schlagt die Erfindung vor, die elektrostatische
Entladungsvorrichtung im Bereich der Stapelablage an-
zuordnen, wo die aus der mehrlagigen Materialbahn ge-
schnittenen Bégen zu Liegen kommen und somit eine
ausreichende Verweilzeit fiir eine vollstdndige Entla-
dung der Bbégen vorhanden ist. Dadurch wird die elek-
trostatische Haftung zwischen den Bdgen vollstandig
beseitigt, was auerdem ein fehlerfreies Ausrichten und
Aufstapeln der Bogen ermdglicht.

[0016] Vorzugsweise ist die elektrostatische Entla-
dungsvorrichtung im stromaufwartigen Abschnitt, vor-
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zugsweise an der stromaufwartigen Seite, der Stapel-
ablage angeordnet.

[0017] Eine weitere gegenwartig besonders bevor-
zugte Ausfiihrung der Erfindung zeichnet sich dadurch
aus, dass die elektrostatische Entladungsvorrichtung
eine Druckluftvorrichtung zur Erzeugung von Druckluft,
eine Einrichtung zum elektrostatischen Aufladen der
Druckluft mit gegeniiber den Bégen entgegengesetzte
Polaritat und eine Blasvorrichtung zum Blasen dieser
Luft gegen die Bégen aufweist. Denn die Entstehung ei-
nes Luftpolsters zwischen den absinkenden Bdgen in
der Stapelablage sorgtin Verbindung mit mechanischen
Anrichtelementen fiir eine exakte Kantenbildung des
entstehenden Stapels. Die Bildung eines solchen Luft-
polsters ist bereits bekannt. Die Erfindung nutzt nun die
hierfir bendtigte Druckluft gleichzeitig in geschickter
Weise zur notwendigen elektrostatischen Entladung der
Bogen, indem die Druckluft mit gegeniiber den Bogen
entgegengesetzter Polaritat aufgeladen wird. Somit
wird durch das gezielte Einbringen von Blasluft mit elek-
trostatisch entladender Wirkung sowohl das erwahnte
Luftpolster genau an dem Ort bereitgestellt, an dem die
Wirkung unbedingt vorhanden sein muss, namlichin der
Stapelablage, als auch eine elektrostatische Neutrali-
sierung der Bogen erzielt.

[0018] Vorzugsweise blast die Blasvorrichtung die
Luft im Wesentlichen gegen die nachlaufenden Rander
der Bogen.

[0019] ZweckmaRigerweise weist die Blasvorrichtung
eine Disenanordnung auf.

[0020] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrung
der Erfindung sitzt die elektrostatische Entladungsvor-
richtung in einem Gehause, dessen einer Abschnitt die
Stapelablage begrenzt und vorzugsweise einen An-
schlag fir die Stapel bildet. Somit kann das Gehause
gleichzeitig auch die Funktion eines Stapelanschlages
Ubernehmen. Dabei sollte der die Stapelablage begren-
zende Abschnitt des Gehauses die Blasvorrichtung auf-
weisen. Hierzu kann der die Stapelablage begrenzende
Abschnitt des Gehauses mit Offnungen fiir das Ausbla-
sen der Luft versehen sein. Diese Offnungen sind derart
gestaltet, dass sie eine Beschleunigung der austreten-
den Luft mit elektrostatisch entladender Wirkung in
Richtung auf den sich bildenden Stapel ermdglichen.
Zweckmaligerweise besteht das Gehause aus einem
elektrisch nichtleitenden Material.

[0021] Insbesondere handelt es sich bei der elektro-
statischen Entladungsvorrichtung um eine Entionisier-
vorrichtung.

[0022] SchlieBlich kénnen im unteren Abschnitt der
Stapelablage Saugmittel vorgesehen sein, die mit Un-
terdruckwirkung stérende Luft zwischen den sich sta-
pelnden Bégen absaugt.

[0023] Nachfolgend werden bevorzugte Ausfiih-
rungsbeispiele der Erfindung anhand der beiliegenden
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1  in schematischer Seitenansicht ausschnitts-
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weise einen eine lonisiervorrichtung aufwei-
senden Abschnitt einer papierverarbeitenden
Maschine mit Anordnung der lonisiervorrich-
tung vor einem Querschneider;

in schematischer Seitenansicht ausschnitts-
weise einen eine lonisiervorrichtung aufwei-
senden Abschnitt einer papierverarbeitenden
Maschine, welche sich von Figur 1 lediglich in
der Anordnung der lonisiervorrichtung hinter
dem Querschneider unterscheidet;

Fig. 2

Fig. 3  eine Draufsicht auf den Abschnitt einer papier-
verarbeitenden Maschine von Figur 1 bzw. Fi-
gur 2 unter Weglassung der lonisiervorrich-
tung; und

Fig. 4  schematisch im Querschnitt ausschnittsweise
einen eine Entionisiereinrichtung aufweisen-
den weiteren Abschnitt einer papierverarbei-

tenden Maschine.

[0024] Ein erster Abschnitt einer papierverarbeiten-
den Maschine mit einem Querschneider 2 ist aus-
schnittsweise in den Figuren 1 und 2 in schematischer
Seitenansicht in zwei unterschiedlichen Ausfiihrungen
und in Figur 3 allgemein in Draufsicht dargestellt. Der
Querschneider 2 weist in den dargestellten Ausfiih-
rungsbeispielen eine erste Messerwalze 4 mit einem
sich Uber die gesamte Lange der Messerwalze 4 er-
streckenden ersten Messer 5 und eine zweite Messer-
walze 6 mit einem sich Uber die gesamte Lange der
Messerwalze 6 erstreckenden zweiten Messer 7 auf.
Die beiden Messerwalzen 4, 6 rotieren synchron in ent-
gegengesetzter Richtung zueinander in einer Weise,
dass sich die beiden Messerleisten 5, 7 treffen, um eine
zwischen den beiden Messerwalzen 4, 6 laufende
mehrlagige Papiermaterialbahn 10 in einzelne tberein-
anderliegende Bégen 12 zu schneiden. Im Gegensatz
zu Figur 2 sind in Figur 1 die mehrlagige Papiermateri-
albahn 10 und die daraus geschnittenen einzelnen
Ubereinanderliegenden Bdgen 12 jeweils nur als ein
durchgehender Strich schematisch dargestellt; dies gilt
im Ubrigen auch fir Figur 4, die an spéater Stelle néher
erlautert wird.

[0025] Zum Transport der mehrlagigen Papiermateri-
albahn 10 in Richtung des Pfeils A ist stromaufwarts des
Querschneiders 2 eine erste Férdervorrichtung vorge-
sehen, die in den Figuren nicht dargestellt ist. Ferner ist
hinter dem Querschneider 2 stromabwaérts eine zweite
Férdervorrichtung 20 angeordnet, die mindestens ein
Uber Umlenkwalzen 22, 24 endlos umlaufendes Unter-
band 26 aufweist, das mit seinem oberen Trum 26a in
Richtung des Pfeils A lauft. Gewodhnlich sind mehrere
Unterbander 26 quer zur Laufrichtung der Bégen 12 ge-
maf Pfeil A nebeneinander angeordnet.

[0026] Im ersten Ausfiihrungsbeispiel gemaR Figur 1
ist stromaufwéarts vor dem Querschneider 2 benachbart
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zu diesem und somit zwischen der nicht dargestellten
ersten Fordervorrichtung und dem Querschneider 2 ei-
ne lonisiervorrichtung 30 angeordnet, die die mehrlagi-
ge Papiermaterialbahn 10 statisch aufladt. Vorzugswei-
se besteht die lonisiereinrichtung 30 aus einem quer zur
Papierlaufrichtung gemag Pfeil A sich erstreckenden lo-
nisierstab. Durch die lonisiervorrichtung 30 wird er-
reicht, dass die einzelnen Papierlagen der mehrlagigen
Papiermaterialbahn 10 und somit der anschliefend
durch den Querschneider 2 geschnittenen, tbereinan-
derliegenden Bégen 12 aneinander haften und nicht ge-
geneinander verrutschen kénnen.

[0027] Demgegeniber ist im zweiten Ausfiihrungs-
beispiel gemaR Figur 2 die lonisierungsvorrichtung 30
stromabwarts hinter dem Querschneider 2 benachbart
zu diesem und somit im wesentlichen zwischen dem
Querschneider 2 und der zweiten Férdervorrichtung 20
angeordnet.

[0028] Hinter dem Querschneider 2 werden die abge-
trennten Bégen 12 auf oberen Trums 26a der Unterban-
der 26 der zweiten Fordervorrichtung 20 transportiert,
wobei die einzelnen Bdgen 12 wegen der elektrostati-
schen Aufladung nicht aufblattern kdnnen. Zur Erho-
hung der Reibung zwischen den Bdgen 12 und dem
oberen Trum 26a der Unterbander 26 sind Saugkasten
40 vorgesehen, deren Oberseite eine Saugflache 42 bil-
det, Uber die jeweils ein oberer Trum 26a der Oberban-
der 26 lauft. Die Saugkasten 40 sind an eine nicht dar-
gestellte Saugpumpe angeschlossen. Die Saugflachen
42, die den oberen Trum 26a der Unterbander 26 tra-
gen, sind perforiert, wie Figur 3 erkennen lasst. Um die
Saugleistung im Bereich der Unterb&nder 26 zu erhé-
hen, sind diese ebenfalls entsprechend perforiert, was
in Figur 3 ebenfalls schematisch dargestellt ist. Durch
die Saugwirkung der Saugkasten 40 werden die Uber-
einander liegenden und durch die elektrostatische Auf-
ladung aneinander haftenden Bégen 12 gegen die obe-
ren Trums 26a der Unterbander 26 gezogen, wodurch
die Reibung zwischen den Bdgen 12 und den sich be-
wegenden Unterbandern 26 und damit die Haftung der
Bdgen 12 an diesen erhoht wird. Auf diese Weise wird
ein sicherer Transport der Bégen 12 durch die Unter-
bander 26 sichergestellt, so dass auch hoéhere Trans-
portgeschwindigkeiten mdglich sind.

[0029] Im Ubrigen ist es denkbar, die Saugflachen 42
und gegebenenfalls die Saugkasten 40 in Papierlauf-
richtung geman Pfeil A nicht; wie in den Figuren 1 bis 3
schematisch dargestellt, durchgehend, sondern alter-
nativ geteilt oder mehrmals geteilt auszubilden. Ferner
ist es denkbar, die Saugkasten 40 fiir Einstell- und War-
tungsarbeiten entfernbar, insbesondere nach unten ver-
schwenkbar, anzuordnen. Schliel3lich kann insbeson-
dere fur einen Formatwechsel die Saugwirkung von ein-
zelnen ausgewahlten Saugkasten 40 abgeschaltet oder
eingeschaltet werden, was fiir die Aufrechterhaltung ei-
nes gleichbleibenden Unterdruckes vorteilhaft ist.
[0030] Der Vorteil der zuvor beschriebenen Anord-
nung besteht insbesondere darin, dass in der zweiten
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Férdervorrichtung 20, die die Bégen 12 zu einer nach-
folgenden und in den Zeichnungen nicht dargestellten
Uberlappungsstation transportiert, auf die bisher (ibli-
chen Oberbander verzichtet werden kann. Deshalb
weist die zweite Fordervorrichtung 20 keine Oberban-
der auf, wodurch die von der zweiten Férdervorrichtung
20 gebildete Forderstrecke konstruktiv vereinfacht und
operativ zuganglicher wird.

[0031] In Figur 4 ist schematisch im Querschnitt aus-
schnittsweise ein weiterer Abschnitt der papierverarbei-
tenden Maschine im Bereich einer Stapelablage 50 dar-
gestellt, in der die Ubereinander liegend eintreffenden
Bdgen 12 zu einem Stapel 14 aufgeschichtet werden.
[0032] Papierverarbeitende Maschinen, die bahnfér-
mige Materialien von einer oder mehreren Rollen abzie-
hen und zu Formatmaterial verarbeiten, sind in der
Mehrzahl der Falle so konstruiert, dass innerhalb der
Maschine ein schuppenférmig Uberlappter Strom von
Bdgen 12 erzeugt wird. Diese Schuppenform ist not-
wendig, um von der hohen Bahnabzugs- und Transport-
geschwindigkeit, die aus Griinden der Produktivitat der
Anlage in dem in den Figuren 1 bis 3 dargestellten Ab-
schnitt gewahlt wird, auf eine mdglichst niedrige Ge-
schwindigkeit fur die Bildung des Stapels 14 zu kom-
men.

[0033] Sofern nichteine gezielte elektrostatische Auf-
ladung stattfindet, wie zuvor anhand der Figuren 1 bis
3 beschrieben worden ist, fihren wahrend des weiteren
Verarbeitungsprozesses stattfindende Relativbewe-
gungen zwischen den Maschinenkomponenten und
dem Material bzw. innerhalb des Materials in Abhangig-
keit von dem gewahlten Material und den Umgebungs-
bedingungen zu elektrostatischen Aufladungen. Wah-
rend solche statischen Aufladungen zunachst wahrend
des Transportes durch die zweite Foérdervorrichtung 20
(Fig. 1 bis 3) erwiinscht sind, behindern sie mehr oder
weniger die Bildung eines sauberen Stapels 14 und ins-
besondere den daran anschlielRenden weiteren Verar-
beitungsprozel in weiteren Stationen oder Vorrichtun-
gen, wobei hier dann die Produktivitdt und die Qualitat
der weiteren Verarbeitungsprozesse erheblich einge-
schrankt werden kénnen.

[0034] Hierzuistein allseitig geschlossenes Gehduse
60 vorgesehen, das aus einem nichtleitenden Material
besteht. Das Gehause 60 weist einen Druckluftan-
schlufd 62 auf, der an eine nicht dargestellte Druckluft-
quelle angeschlossen ist und durch den Druckluft in
Richtung des Pfeils B in das Gehause 60 gepumpt wird.
Mit seiner einen Seite 64 begrenzt das Gehause 60 die
Stapelablage 50. Diese der Stapelablage 50 zugewand-
te Seite 64 des Gehaduses 60 bildet im dargestellten
Ausfuhrungsbeispiel eine vertikale ebene Flache, an die
der Stapel 14 in Anlage bringbar ist. Somit Gbernimmt
im dargestellten Ausflihrungsbeispiel die Seite 64 des
Gehauses 60 die Funktion des hinteren Stapelanschla-
ges und ubernimmt auch gleichzeitig die Anrichtfunkti-
on. Somit kann diese vertikale Seite 64 des Gehauses
60 auch als hinterer Anrichter bezeichnet werden.
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[0035] In Forderrichtung wird die Stapelablage 50
durch einen Frontanrichter 68 begrenzt, der als An-
schlag fir die zur Stapelablage 50 geférderten Bogen
12 dient und im wesentlichen aus einem vertikal ange-
ordneten Plattenkdrper besteht. Demnach sind die der
Stapelablage 50 zugewandete Seite 64 des Gehauses
60 und der Frontanrichter 68 Teile eines Anrichtmecha-
nismus bzw. bilden den Anrichtmechanismus.

[0036] Ferner sind in der der Stapelablage 50 zuge-
wandeten Seite 64 des Gehduses 60 mehrere disen-
férmige Luftaustrittsd6ffnungen 66 ausgebildet, und zwar
dergestalt, dass sie Uber die gesamte Arbeitsbreite in
regelméaRigen Abstanden senkrecht verlaufende Bohr-
bilder bilden. Diese Offnungen 66 sind derart gestaltet,
dass sie einen beschleunigten Austritt der durch den
Druckluftanschluly 62 eintretenden Druckluft in Rich-
tung auf den sich bildenden Stapel erzielen. Die dabei
entstehenden Luftstrome treten im Wesentlichen in
Langsrichtung der den Stapel 14 bildenden Bbgen 12
aus und sind auf deren hintere Rander 12a gerichtet.
Auf diese Weise entstehen in der Stapelablage 50 zwi-
schen den absinkenden Boégen 12 Luftpolster, die in
Verbindung mit dem bereits erwahnten, jedoch nicht
dargestellten Anrichtmechanismus fiir eine exakte Kan-
tenbildung des entstehenden Stapels 14 sorgen. Denn
fur die Bildung des Stapels 14 ist es notwendig, dass
den Boégen 12, die in schuppenférmig tberlappender
Anordnung gegen den Frontanrichter 68 einlaufen, so-
wohl eine gute Relativverschiebung untereinander als
auch das Schweben auf einem Luftpolster beim Absin-
ken auf die Oberflache des sich bildenden Stapels 14
ermoglicht wird.

[0037] Zur elektrostatischen Entladung der Bégen 12
ist im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel innerhalb des
Gehauses 60 eine Entionisiereinrichtung 70 angeord-
net, die vorzugsweise aus einem Antistatikstab besteht.
Diese Entionisiereinrichtung 70 ionisiert die durch den
Druckluftanschlul 62 in das Gehause 60 eintretende
Druckluft mit gegenliber den Bdgen 12 entgegenge-
setzter Polaritat, so dass die aus den Austrittséffnungen
66 austretende Druckluft gleichzeitig eine entionisieren-
de Wirkung auf die Bogen 12 des sich bildenden Stapels
14 ausilibt. Somit wird durch das gezielte Einbringen von
Blasluft mit entionisierender Wirkung in den sich bilden-
den Stapel 14 sowohl eine elektrostatische Neutralisie-
rung der Bégen 12 als auch die Erzeugung des zuvor
beschriebenen Luftpolsters genau an dem Ort sicher-
gestellt, an dem diese Wirkungen unbedingt vorhanden
sein mussen.

[0038] Dabei muf unter allen Umstanden darauf ge-
achtet werden, dass das Gehéause 60 keine elektrisch
leitenden Verbindungen erhalt. Auch auf der Seite des
Luftaustrittes, also auferhalb des Gehauses 60 im Be-
reich der Austritts6ffnungen 66, ist unbedingt darauf zu
achten, dass die austretende entionisierende Luft im
Bereich der Austritts6ffnung 66 und im weiteren Verlauf
der Blasrichtung keinesfalls mit elektrisch leitenden
Bauteilen in Berihrung kommt, da sie sonst sofort neu-
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tralisiert wirde.

[0039] Die Stapelablage 50 wird nach unten durch ei-
nen Boden 52 begrenzt, auf dem Bdgen 12 zur Bildung
des Stapels 14 aufgeschichtet werden und der durch ei-
ne nicht dargestellte Mechanik in vertikaler Richtung ge-
manR Doppelpfeil C bewegbar gelagert ist. Wahrend der
Bildung des Stapels 14 mul} dabei die Absenkbewe-
gung des Bodens 52 so gesteuert werden, dass sich der
Stapel 14 mit dem jeweils obersten Bogen 12 und somit
seiner dadurch entstehenden Oberseite stets auf der
Hoéhe der Austrittséffnungen 66 und insbesondere zwi-
schen den oberen und unteren Austritts6ffnungen 66
befindet, um eine funktionsgerechte Ausbildung des
Luftpolsters durch die aus den Austrittséffnungen 66
austretende entionisierende Druckluft zu erzielen.
[0040] Wie schlieBlich Fig. 4 ferner erkennen laft, ist
im unteren Bereich der Stapelablage 50 eine Saugleiste
80 angeordnet, die mit Unterdruckwirkung stérende Luft
zwischen den Blattern 12 des Stapels 14 im dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispiel in dessen unterem Bereich ab-
saugt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Verarbeitung einer mehrlagigen
elektrostatisch aufladbaren Materialbahn zu einzel-
nen Ubereinanderliegenden Bdgen (12), mit einer
Fordervorrichtung zum Transport der Bégen (12),
einer elektrostatischen Entladungsvorrichtung (70)
zur elektrostatischen Entladung der Bégen (12) und
einer stromabwarts von der Férdervorrichtung ge-
legenen Stapelablage (50) zur Bildung von Stapeln
(14) aus den lbereinanderliegenden Bbégen (12),
dadurch gekennzeichnet, dass die elektrostati-
sche Entladungsvorrichtung (70) im Bereich der
Stapelablage (50) angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die elektrostati-
sche Entladungsvorrichtung (70) im stromaufwarti-
gen Abschnitt, vorzugsweise an der stromaufwarti-
gen Seite, der Stapelablage (50) angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die elektrostati-
sche Entladungsvorrichtung eine Druckluftvorrich-
tung zur Erzeugung von Druckluft, eine Einrichtung
(70) zum elektrostatischen Aufladen der Druckluft
mit gegeniber den Bdgen (12) entgegengesetzter
Polaritat und eine Blasvorrichtung (66) zum Blasen
dieser Luft gegen die Bogen (12) aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Blasvorrich-
tung die Luft im Wesentlichen gegen die nachlau-
fenden Rénder (12a) der Bégen (12) blast.
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Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Blasvorrich-
tung eine Dusenanordnung (66) aufweist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die elektrostati-
sche Entladungsvorrichtung (70) in einem Gehause
(60) sitzt, dessen einer Abschnitt (64) die Stapelab-
lage (50) begrenzt und vorzugsweise einen An-
schlag fur die Stapel (14) bildet.

Vorrichtung nach mindestens einem der Ansprtiche
3 bis 5 sowie nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass der die Stapelab-
lage (50) begrenzende Abschnitt (64) des Gehau-
ses (60) die Blasvorrichtung (66) aufweist.

Vorrichtung nach den Ansprtichen 5 und 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der die Stapelab-
lage (50) begrenzende Abschnitt (64) des Gehau-
ses (60) mit Offnungen (66) fiir das Ausblasen der
Luft versehen ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die elektrostati-
sche Entladungsvorrichtung (70) eine Entionisier-
vorrichtung zur Entionisierung der Bogen ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche,

gekennzeichnet durch Saugmittel (80) im unteren
Abschnitt der Stapelablage (50).

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangnen Anspriiche, mit mindestens einer Schnei-
devorrichtung (2) zum Schneiden der mehrlagigen
Materialbahn (10) in entsprechende libereinander-
liegende Bogen (12), einer elektrostatischen Aufla-
dungsvorrichtung (30) zur elektrostatischen Aufla-
dung der mehrlagigen Materialbahn (10) und einer
stromaufwarts vor der Schneidevorrichtung (2) ge-
legenen ersten und einer stromabwarts hinter der
Schneidevorrichtung (2) gelegenen zweiten For-
dervorrichtung (20) zum Transport der mehrlagigen
Materialbahn (10, 12),

dadurch gekennzeichnet, dass die elektrostati-
sche Aufladungsvorrichtung (30) im Bereich der er-
sten oder der zweiten Férdervorrichtung (20) be-
nachbart zur Schneidevorrichtung (2) angeordnet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass die elektrostati-
sche Aufladungsvorrichtung (30) im Wesentlichen
zwischen der Schneidevorrichtung (2) und der er-
sten oder der zweiten Foérdervorrichtung (20) ange-
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ordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, bei welcher
die zweite Fordereinrichtung (20) eine endlos um-
laufende Foérderbandanordnung (26) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass die endlos umlau-
fende Foérderbandanordnung lediglich aus einem
oder mehreren Unterbéndern (26) besteht, auf dem
oder denen die mehrlagige Materialbahn (12) auf-
liegt.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
11 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass die zweite Férder-
vorrichtung (20) eine Saugvorrichtung (40) auf-
weist.

Vorrichtung nach den Ansprichen 13 und 14,
dadurch gekennzeichnet, dass ein oberer Trum
(26a) der Férderbandanordnung (26) oberhalb der
Saugvorrichtung (40) lauft.

Vorrichtung nach Anspruch 15, bei welcher die
Saugvorrichtung (40) eine Saugflache (42) auf-
weist,

dadurch gekennzeichnet, dass ein oberer Trum
(26a) der Foérderbandanordnung (26) auf der Saug-
flache (42) aufliegt.

Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein
Unterband (26) perforiert ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
11 bis 17,

dadurch gekennzeichnet, dass die elektrostati-
sche Aufladungsvorrichtung (30) eine lonisiervor-
richtung zur lonisierung der mehrlagigen Material-
bahn (10) ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
11 bis 18,

dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidevor-
richtung (2) einen Querschneider aufweist.
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