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(54) Vorrichtung, Verfahren und Anlage zum Ansammeln von Clips zu Stapeln

(57) Beschrieben werden eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Ansammeln von Flachteilen (4), insbe-
sondere Papierbogen o.dgl. der papierverarbeitenden
Industrie, zu Stapeln (44) in einer Stapelablage (2), wobei
die Flachteile (4), insbesondere in geschuppter Anord-
nung, der Stapelablage (2) zugefihrt und von einer ober-
halb der Stapelablage (2) angeordneten und die Flach-
teile (4) an ihrer Oberseite mit Saugkraft beaufschlagen-

den Saugférdereinrichtung (12) ibernommen werden.
Die Saugfordereinrichtung (12) ist in mindestens zwei in
Bewegungsrichtung (A) der Flachteile (4) hintereinander
liegende Abschnitte (14a bis 14e) unterteilt, deren Saug-
kraft unabhangig voneinander einstellbar ist, und mit ei-
ner Aufladungs - (10) und Entladungseinrichtung (22)
zum elektrostatischen Auf- und Entladen der Flachteile

(4).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum An-
sammeln von Flachteilen, insbesondere Papierbogen
o.dgl. der papierverarbeitenden Industrie, zu Stapeln in
einer Stapelablage, mit einer Zufiihreinrichtung zum Zu-
fihren der Flachteile, insbesondere in Form von Clips in
geschuppter Anordnung, zur Stapelablage und mit min-
destens einer oberhalb der Stapelablage angeordneten
und die Flachteile an ihrer Oberseite mit Saugkraft be-
aufschlagenden Saugférdereinrichtung zur Ubernahme
der Flachteile von der Zufiihreinrichtung, wobei die Saug-
férdereinrichtung in mindestens zwei in Bewegungsrich-
tung der Flachteile hintereinander liegende Abschnitte
unterteilt ist, deren Saugkraft unterschiedliche zueinan-
der einstellbar ist. Ferner betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zum Ansammeln von Flachteilen, insbesondere
Papierbogen o.dgl. der papierverarbeitenden Industrie,
zu Stapeln in einer Stapelablage, insbesondere unter
Verwendung einer Vorrichtung der zuvor genannten Art,
wobei die Flachteile, insbesondere in geschuppter An-
ordnung, der Stapelablage zugefiihrt und von einer ober-
halb der Stapelablage angeordneten und die Flachteile
an ihrer Oberseite mit Saugkraft beaufschlagenden
Saugférdereinrichtung tibernommen werden, wobei die
Saugkraft der Saugférdereinrichtung in mindestens zwei
in Bewegungsrichtung der Flachteile hintereinander lie-
genden Abschnitten unterschiedlich zueinander einge-
stellt wird. SchlieBlich betrifft die Erfindung eine Anlage
zum Ansammeln von Flachteilen, insbesondere Papier-
bogen o.dgl. der papierverarbeitenden Industrie, zu Sta-
peln in einer Stapelablage, mit mindestens zwei Vorrich-
tungen der zuvor genannten Art.

[0002] Eine solche Vorrichtung, ein solches Verfahren
und eine solche Anlage dienen dazu, in einer oder meh-
reren nebeneinander verlaufenden Férderbahnen auf-
einander folgende Flachteile zu einer Stapelablage zu
transportieren und dort in Stapeln anzusammeln. Unter
"Flachteile" fallen insbesondere grof3formatige Papier-
bogen der papierverarbeitenden Industrie, die auch zu
mehreren flachen Gruppen oder Stapeln, in denen die
Papierbogen im wesentlichen Ubereinander liegen, auch
als sog. "Clips" bezeichnet, zusammengefasst sein kon-
nen, aber auch andere flachige Artikel wie Folienab-
schnitte aus Kunststoff, Metall, Vliesstoffen, Papier 0.dgl.
zu verstehen sein; allerdings sind hierauf die hier in Rede
stehenden Flachteile nicht beschrankt. Die Flachteile
kénnen einzeln nacheinander oder in Form eines ge-
schuppten Stromes zur Stapelablage gefordert werden.
[0003] Eine Vorrichtung und ein Verfahren der ein-
gangs genannten Art ist beispielsweise in der DE 19 06
090 A1 offenbart. Dieser Stand der Technik beschreibt
eine Vorrichtung zum Stapeln von Flachteilen, bei wel-
cher ein Oberband bis Uber die Stapelablage gefiihrt ist.
Der untere Trum dieses Oberbandes lauft entlang der
Unterseite einer Vakuumansaugeinrichtung, durch die
die Flachteile angesaugt werden. Hierzu ist das Ober-
band luftdurchlassig ausgebildet. Die Vakuumansaug-
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einrichtung besteht aus einer Vielzahl jeweils durch
Langsschotten und Querschotten abgetrennten Einzel-
kammern, von denen jede Einzelkammer an ein separa-
tes Sauggeblase angeschlossen ist. Die Sauggeblase
sind jeweils wahlweise zu- und abschaltbar. AufRerdem
Iasst sich im abgeschalteten Zustand der Sauggeblase
Uber Druckluftgeblase wahlweise Druckluft in bestimmte
Einzelkammern zufiihren, wodurch ein Abwerfen des fla-
chen Gegenstandes in die Stapelablage moglich ist. Mit
einer solchen Vorrichtung lasst sich jedoch ein schonen-
der Transport in die Stapelablage nicht realisieren. Denn
zur Erzielung einer ausreichenden Haftung der Flachteile
am unteren Trum des Oberbandes muss eine relativ ho-
he Saugkraftim Saugkasten erzeugt werden, was jedoch
bei der Verarbeitung von relativ diinnen und grof3¢forma-
tigen Flachteilen wie insbesondere Papierbogen bei fort-
gesetztem Transportdurch das Oberband die Gefahr des
Zerknitterns erhéht. Wird demgegentiber die Saugkraft
auf einen relativ niedrigen und somit schonenden Wert
eingestellt, so besteht wiederum die Gefahr, dass man-
gels ausreichender Anhaftung die Foérderwirkung des
Oberbandes beeintrachtigt wird. Aulerdem erfordert die
bekannte Vorrichtung wegen des regelmafiigen Ab-
schaltens der Saugluft und Umsteuerns auf Druckluft ei-
ne aufwendige Steuerung, indem stets darauf zu achten
ist, dass die Saugluft kurzzeitig nur dann ausgeschaltet
wird, wenn jeweils ein Flachteil seine Endposition tber
der Stapelablage erreicht, wahrend anschlieend die
Saugluft sofort wieder eingeschaltet werden muss.
[0004] Esisteine Aufgabe dervorliegenden Erfindung,
insbesondere im Hinblick auf schwierige Handhabungs-
bedingungen besonders dinner und grof3formatiger
Flachteile bei einer hohen Forderleistung einen schonen-
den Transport in die Stapelablage flr eine einwandfreie
Stapelbildung zu gewahrleisten

[0005] Diese Aufgabe wird gemaR einem ersten
Aspekt der Erfindung gel6st durch eine Vorrichtung zum
Ansammeln von Flachteilen, insbesondere Papierbogen
0.dgl. der papierverarbeitenden Industrie, zu Stapeln in
einer Stapelablage, mit einer Zuflihreinrichtung zum Zu-
fiihren der Flachteile, insbesondere in Form von Clips in
geschuppter Anordnung, zur Stapelablage und mit min-
destens einer oberhalb der Stapelablage angeordneten
und die Flachteile an ihrer Oberseite mit Saugkraft be-
aufschlagenden Saugférdereinrichtung zur Ubernahme
der Flachteile von der Zufiihreinrichtung, wobei die Saug-
férdereinrichtung in mindestens zwei in Bewegungsrich-
tung der Flachteile hintereinander liegende Abschnitte
unterteilt ist, deren Saugkraft unterschiedlich zueinander
einstellbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
im laufenden Betrieb der der Zufiihreinrichtung am nach-
sten gelegene Abschnitt der Saugférdereinrichtung auf
eine héhere Saugkraft als ein entfernter gelegener Ab-
schnitt der Saugférdereinrichtung einstellbar ist.

[0006] GemaR einem zweiten Aspekt der Erfindung
wird zur Lésung der Aufgabe vorgeschlagen ein Verfah-
ren zum Ansammeln von Flachteilen, insbesondere Pa-
pierbogen o.dgl. der papierverarbeitenden Industrie, zu
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Stapeln in einer Stapelablage, insbesondere unter Ver-
wendung einer Vorrichtung nach mindestens einem der
vorangegangenen Anspriiche, wobei die Flachteile, ins-
besondere in Form von Clips in geschuppter Anordnung,
der Stapelablage zugeflihrt und von mindestens einer
oberhalb der Stapelablage angeordneten und die Flach-
teile an ihrer Oberseite mit Saugkraft beaufschlagenden
Saugférdereinrichtung ibernommen werden, wobei die
Saugkraft der Saugférdereinrichtung in mindestens zwei
in Bewegungsrichtung der Flachteile hintereinander lie-
genden Abschnitten unterschiedlich zueinander einge-
stellt wird, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest im
laufenden Betrieb der der Zufiihreinrichtung am nach-
sten gelegene Abschnitt der Saugférdereinrichtung auf
eine hohere Saugkraft als ein entfernter gelegener Ab-
schnitt der Saugfordereinrichtung eingestellt wird.
[0007] Gemal einem dritten Aspekt der Erfindung wird
zur Lésung der Aufgabe vorgeschlagen eine Anlage zum
Ansammeln von Flachteilen, insbesondere Papierbogen
0.dgl. der papierverarbeitenden Industrie, zu Stapeln in
einer Stapelablage, mit mindestens zwei Vorrichtungen
gemal erstem Aspekt, dadurch gekennzeichnet, dass
die mindestens zwei Vorrichtungen, insbesondere die
mindestens zwei Saugférdereinrichtungen, im wesentli-
chen parallel nebeneinander beabstandet angeordnet
sind.

[0008] Dadurch, dass erfindungsgemaf zumindestim
laufenden Betrieb der der Zuflihreinrichtung am nach-
sten gelegene Abschnitt der Saugférdereinrichtung auf
eine hohere Saugkraft als ein entfernter gelegener Ab-
schnitt der Saugférdereinrichtung einstellbar ist, lasst
sich ein schonender Transport der Flachteile in die Sta-
pelablage realisieren, wodurch die Gefahr des Zerknit-
terns der Flachteile deutlich herabgesetzt wird. Dabei
macht sich die Erfindung die Erkenntnis zunutze, dass
fiir die Ubernahme der Flachteile von der Zufiihreinrich-
tung auf die Saugférdereinrichtung eine verhaltnismagig
hohe Haltekraft erforderlich ist, wahrend im Bereich der
Stapelablage nur eine verhaltnismaRig geringe Halte-
kraft herrschen darf, um ein besonders sanftes Anhalten
der Flachteile zu bewirken und gleichzeitig das Lésen
der Flachteile in Richtung auf die Stapelablage nicht zu
behindern. Durch die abschnittsweise Aufteilung und
Einstellbarkeit der Saugfordereinrichtung wird ferner ein
Zusammenbrechen des Vakuums bei unbedeckten
Saugluftbohrungen und somit eine unkontrollierte Saug-
luftverteilung verhindert. Ein weiterer Vorteil der Erfin-
dung besteht darin, dass die Stabilitdt der zu verarbei-
tenden Flachteile keinen oder zumindest keinen wesent-
lichen Einfluss mehr beim Ablegen auf die Stapelablage
hat, was insbesondere bei der Verarbeitung von Uber-
groRen Bogenclips aufgrund ihrer Labilitdt von Bedeu-
tung ist. Schlieflich wird durch die Erfindung eine Mini-
mierung des Saugluftverbrauches erreicht, was zu einer
Senkung der Betriebskosten flihrt.

[0009] Vorzugsweise kann die Saugférdereinrichtung
in mindestens drei in Bewegungsrichtung der Flachteile
hintereinander liegende Abschnitte unterteilt werden,
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wobei die Saugkraft dieser Abschnitte zumindest im lau-
fenden Betrieb mit zunehmendem Abstand von der Zu-
fuhreinrichtung abnimmt. Hierdurch ist es mdglich, zu-
satzlich zu dem relativ hohen Vakuum im Eingangsbe-
reich der Stapelablage und dem relativ schwachen Va-
kuum im Endbereich der Stapelablage zwischen diesen
beiden Orten ein mittleres Vakuum fur den schonenden
Weitertransport der Flachteile zu erzeugen, wodurch der
schonende Transport der Flachteile in die Stapelablage
noch weiter optimiert werden kann.

[0010] Zum Fordern von insbesondere groRformati-
gen Flachteilen, wie es bei Bogenlagen der papierverar-
beitenden Industrie der Fall ist, werden die Flachteile ge-
wohnlich in im wesentlichen Ubereinander liegender An-
ordnung zu flachen Stapeln oder Gruppen, auch als sog.
"Clips" bezeichnet, zusammengefasst und in Form eines
geschuppten Stromes zur Stapelablage geférdert. Damit
die Clips nicht zuletzt aufgrund ihrer Labilitat nicht in sich
verrutschen, werden sie vorzugsweise zumindest an ei-
nem vorlaufenden Abschnitt oder ihrem vorlaufenden
Randbereich durch eine stromaufwarts von der Saugfor-
dereinrichtung vorgesehene lonisiereinrichtung elektro-
statisch aufgeladen und somit verblockt. In einem sol-
chen Fall ist es notwendig, die Clips dann wieder elek-
trostatisch zu entladen, damit die Bogenlagen fir eine
nachfolgende Verarbeitung, z.B. in einer Druckmaschi-
ne, nicht mehr aneinander haften kdnnen. Hierzu ist eine
entsprechende Entladungseinrichtung vorzusehen, und
zwar insbesondere im Bereich eines von der Zufiihrein-
richtung entfernt gelegenen Randabschnittes der Stapel-
ablage, welcher vorzugsweise von einem Frontanrichter
begrenzt oder gebildet wird.

[0011] Zum unterstitzenden Lésen der Flachteile von
der Saugfordereinrichtung in Richtung auf die Stapelab-
lage kann ferner eine, vorzugsweise an einem von der
Zuflihreinrichtung entfernt gelegenen Randabschnitt der
Stapelablage oder im Bereicht eines solchen Randab-
schnittes angeordnete, Abstreifeinrichtung vorgesehen
werden.

[0012] ZweckmaRigerweise kann die Entladungsein-
richtung seine Entladungswirkung im wesentlichen an
der Abstreifeinrichtung entfalten, so dass die elektrosta-
tische Entladung und das Abstreifen der Flachteile von
der Saugfdrdereinrichtung sowohl in einem und demsel-
ben Verfahrensschritt als auch mit einer und derselben
Komponente durchgefiihrt werden kann. Alternativ ist es
aber selbstverstandlich auch denkbar, die Entladungs-
einrichtung separat von der Abstreifeinrichtung vorzuse-
hen und somit die elektrostatische Entladung funktional
und/oder rdumlich getrennt vom Abstreifvorgang vorzu-
nehmen. Vorzugsweise sollte die Abstreifeinrichtung
mindestens einen elektrisch leitenden Abschnitt, insbe-
sondere aus Metall, aufweisen und die Entladungsein-
richtung eine elektrische Verbindung des elektrisch lei-
tenden Abschnittes mit Masse bilden, wodurch die Ab-
streifeinrichtung geerdet und somit die elektrostatische
Ladung der Flachteile im Moment des Abstreifens der
Flachteile weitestgehend abgeleitet wird.
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[0013] Die Abstreifeinrichtung kann zweckmaRiger-
weise mindestens ein langliches Abstreifelement, vor-
zugsweise in Form eines Blattchens, Bleches oder Sta-
bes oder einer Leiste, aufweisen, das direkt unterhalb
der Saugférdereinrichtung angeordnet und entgegen der
Bewegungsrichtung der Flachteile zur Saugférderein-
richtung hin geneigt ist, wodurch eine besonders einfa-
che und zugleich wirksame Fihrung der Flachteile von
der Saugférdereinrichtung in Richtung auf die Stapelab-
lage gebildet wird. Fir eine besonders effektive Wirkung
erstreckt sich das langliche Abstreifelement mit seinem
oberen Ende zumindest bis an die Unterseite der Saug-
fordereinrichtung. AuRerdem kdnnen im wesentlichen
quer zur Bewegungsrichtung der Clips mehrere solcher
langlichen Abstreifelemente nebeneinander angeordnet
sein.

[0014] Zur Optimierung des Stapelvorganges kann die
Position der Abstreifeinrichtung gegeniber der Saugfor-
dereinrichtung und/oder der Stapelablage verandert und
insbesondere die Abstreifeinrichtung in ihrer H6he ge-
genuber der Stapelablage verstellt werden.

[0015] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrung
weist die Saugférdereinrichtung mindestens einen Saug-
kasten auf, der in mehrere in Bewegungsrichtung der
Flachteile hintereinander liegende Kammern unterteilt
ist, wobei die Saugkraft der einen Kammer jeweils unab-
hangig von den anderen Kammern eingestellt wird.
[0016] Alternativ oder zusatzlich kann die Saugférder-
einrichtung mehrere in Bewegungsrichtung der Flachtei-
le hintereinander liegende Saugkéasten aufweisen, von
denen dann jeder einen Abschnitt bildet, wobei die Saug-
kraft jedes Saugkastens unabhangig von den anderen
Saugkasten eingestellt wird.

[0017] Die Saugférdereinrichtung kann schlieBlich ein
gelochtes Forderband aufweisen, das an der Unterseite
des mindestens einen Saugkastens entlang lauft und ein
Oberband fir die Flachteile bildet. Vorzugsweise sind die
Lochabstdnde bzw. die Saugluftéffnungen so gewahlt
und/oder wird das Férderband so gesteuert oder gere-
gelt, dass sich in Bezug auf die vorlaufende Kante der
Flachteile bzw. Clips ein im wesentlichen konstanter Ab-
stand einstellt.

[0018] ZweckmaRigerweise sind insbesondere bei
Anlagen mit mehreren Nutzen bzw. Bogen und/oder bei
groRen Nutzen bzw. Bogenbreiten mehrere erfindungs-
gemale Saugférdereinrichtungen im wesentlichen par-
allel nebeneinander angeordnet, wobei vorzugsweise ei-
ne Verstellung der Saugfoérdereinrichtungen, insbeson-
dere quer zur Transportrichtung, mit Hilfe bekannter Ver-
stelleinrichtungen méglich ist.

[0019] Nachfolgend wird ein bevorzugtes Ausfih-
rungsbeispiel der Erfindung anhand der beiliegenden Fi-
guren naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 in schematischer, geschnittener Seitenan-
sicht einen eine Stapelablage aufwreisenden
Abschnitt einer papierverarbeitenden Maschi-
ne;
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Figur 2  vergréRert einen ersten Ausschnitt von Figur
1; und

Figur 3  vergroRert einen zweiten Ausschnitt von Figur
1.

[0020] In Figur 1 ist in schematischer Seitenansicht

ausschnittsweise ein Abschnitt einer papierverarbeiten-
den Maschine im Bereich einer Stapelablage 2 gezeigt,
wo in der dargestellten Ausfiihrung geschuppt tUberein-
ander liegend eintreffende Bogen 4 zu einem Stapel 44
aufgeschichtet werden. Figur 2 zeigt einen vergroRerten
Ausschnitt aus einem Bereich der Figur 1, der dort mit
einem strichpunktierten Kreis Il gekennzeichnet ist; und
Figur 3 zeigt einen vergrofRerten Ausschnitt aus einem
Bereich der Figur 1, welcher dort durch einen strichpunk-
tierten Kreis Il gekennzeichnet ist.

[0021] Papierverarbeitende Maschinen, die bahnfér-
mige Materialien von einer oder mehreren Rollen abzie-
hen und zu Formatmaterial verarbeiten, sind in der Mehr-
zahl der Falle so ausgebildet, dass innerhalb der Maschi-
ne ein schuppenférmig Uberlappter Strom von Bogen 4
erzeugt wird. Diese Schuppenform ist notwendig, um von
der hohen Bahnabzugs- und Transportgeschwindigkeit,
die aus Griinden der Produktivitéat der gesamten Anlage
gewahlt wird, auf eine moglichst niedrige Geschwindig-
keit fur die Bildung des Stapels 44 zu kommen.

[0022] Fur den Transport der schuppenférmig tber-
einander liegenden Bogen 4 ist eine Zufuhreinrichtung
vorgesehen, die gewodhnlich aus einem oder mehreren
nebeneinander liegenden Transportbdndern besteht,
wobei in Figur 1 ein Transportband 6 gezeigt ist. Das
Transportband 6 ist als Endlosband ausgefiihrt, das um
Rollen umgelenkt wird, von denen in Figur 1 die der Sta-
pelablage 2 am nachsten liegende Rolle 8 gezeigt ist.
Wahrend ihres Transportes zur Stapelablage 2 in Rich-
tung des Pfeils A liegen die Bogen 4 auf der Oberseite
des oberen Trums des Transportbandes 6 auf, wie Figur
1 erkennen lasst.

[0023] Ferneristin Figur 1 eine lonisiereinrichtung 10
schematisch dargestellt, die in Bezug auf die Stapelab-
lage stromaufwarts angeordnet ist. Die lonisiereinrich-
tung 10 kann sich jedoch auch an einer entfernteren Stel-
le stromaufwarts in der papierverarbeitenden Maschine
befinden. Durch die lonisiereinrichtung 10 wird erreicht,
dass die einzelnen Ubereinander liegenden Bogen 4 ei-
nes Clips durch elektrostatische Aufladung ihrer vorlau-
fenden Randabschnitte aneinander haften und nicht ge-
geneinander verrutschen kénnen.

[0024] Wie Figur 1 ferner erkennen lasst, ist oberhalb
der Stapelablage 2 eine Saugférdereinrichtung 12 ange-
ordnet, die nicht nur die gesamte Stapelablage 2 Uber-
ragt, sondern sich entgegen der Bewegungsrichtung der
Bogen 4 und somit entgegengesetzt zur Richtung des
Pfeils A auch noch uber einen Abschnitt des Transport-
bandes 6 erstreckt. Die Saugfordereinrichtung 12 weist
im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel einen Saugkasten
14 auf, der in finf in Bewegungsrichtung der Bogen 4
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gemal Pfeil A hintereinander liegende und von einander
getrennte Saugkammern 14a, 14b, 14c, 14d und 14e un-
terteilt ist. Dabei liegt die erste Saugkammer 14a, in Be-
wegungsrichtung der Bogen 4 gemal Pfeil A betrachtet,
noch vor der Stapelablage 2 im Bereich oberhalb des
Transportbandes 6.

[0025] Ferner weist die Saugférdereinrichtung 12 ein
Oberband 16 auf, das sich in Richtung des Transport-
bandes 6 und somit in Bewegungsrichtung der Bogen 4
gemal Pfeil A erstreckt. Das Oberband 16 ist um den
Saugkasten 14 herum gefiihrt und wird um eine vor dem
Saugkasten 14 liegende vordere Rolle 18 und eine hinter
dem Saugkasten 14 liegende hintere Rolle 19 umgelenkt,
so dass das Oberband 16 mit seinem oberen Trum an
der Oberseite des Saugkastens 14 und mit seinem un-
teren Trum an der Unterseite des Saugkastens 14 ent-
lang l1auft. Im Bereich des Transportbandes 6 liegt das
Oberband 16 mit seinem unteren Trum in einem gering-
fugigen Abstand oberhalb des oberen Trums des Trans-
portbandes 6, wobei der Abstand mindestens der Dicke
des schuppenférmig Gberlappten Stromes der Bogen 4
entspricht.

[0026] An seiner Unterseite ist der Saugkasten 14 mit
in den Figuren nicht ndher bezeichneten Saugéffnungen
versehen, um Luft anzusaugen, somit ein Vakuum zu
bilden und dadurch eine Saugkraft zu erzeugen. Um die
Saugwirkung nicht zu schmalern, ist das Oberband 16
perforiert und weist entsprechende Lécher 17 auf, wie
Figur 2 im einzelnen erkennen lasst. Um ferner eine si-
chere und reproduzierbare Saugwirkung zu erzielen, ist
die Lochteilung des Oberbandes 16 so gewahlt, dass
sich im laufenden Betrieb ein im wesentlichen konstanter
Abstand der Locher 17 zur jeweiligen vorlaufenden Kante
der aus den Bogen 4 gebildeten Clips ergibt. Zweckma-
Rigerweise ist hierfir das Oberband 16 in seiner Ge-
schwindigkeit und Relativlage in Bezug auf die Bogen 4
entsprechend steuer- oder regelbar.

[0027] Unterhalb der fiinften Saugkammer 14e und so-
mit an einem in Bezug auf das Transportband 6 am ent-
fernt gelegenen Ende der Stapelablage 2 ist ein Abstreif-
blech 20 angeordnet, das sich entgegen der Bewegungs-
richtung A der Bogen 4 schrag nach oben zur Unterseite
des Saugkastens 14 hin erstreckt, so dass sein oberes
Ende 20aim unteren Abschnitt des Saugkastens 14 liegt,
wie insbesondere Figur 3 erkennen lasst. Das Abstreif-
blech 20 weist einen in Figur 3 mit den Bezugszeichen
20b gekennzeichneten geneigten Abschnitt auf, um die
mit ihrer vorlaufenden Kante dort auftreffenden Bogen 4
nach unten in Richtung des Pfeils B (Figur 1) auf die
Stapelablage 2 umzulenken. Das Abstreifblech 20 kann
beispielsweise einteilig, gabelférmig links und rechts von
der Saugfordereinrichtung 12 oder zweiteilig ausgefuhrt
sein. Es kénnen auch mehrere parallel nebeneinander
liegende Abstreifbleche vorgesehen sein. Zur Optimie-
rung der vertikalen Position des Abstreifbleches 20 in
Bezug auf die Stapelablage 2 kann eine in den Figuren
im einzelnen nicht dargestellte Ubliche Verstelleinrich-
tung vorgesehen sein.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0028] Das Abstreifblech 20 besteht zumindest mit ei-
nem Abschnitt aus Metall, der Giber eine elektrische Mas-
seleitung 22 geerdet ist, so dass die elektrische Masse-
leitung 22 als Entionisiereinrichtung wirkt. Die elektrische
Masse kann beispielsweise von einemim einzelnen nicht
dargestellten Maschinengestell gebildet werden. Wenn
die von der lonisiereinrichtung 10 elektrostatisch aufge-
ladenen Bogen 4 in Anlage an das Abstreifblech 20 ge-
langen, wird somit die elektrostatische Ladung der Bogen
4 durch die elektrische Masseleitung abgeleitet.

[0029] WiefernerdieFiguren 1und 3 erkennenlassen,
sitzt das schrag geneigt ausgerichtete Abstreifblech 20
auf einem vertikal angeordneten Wandelement 24, das
die Stapelablage 2 an ihrem vom Transportband 6 ent-
fernt gelegenen Ende begrenzt und als Anschlag bzw.
Frontanrichter wirkt. Demnach liegen die zu einem Stapel
44 aufgestapelten Flachteile 4 an dem die Stapelablage
2 begrenzenden Wandelement 24 im wesentlichen an,
wie Figur 1 schematisch 1 erkennen Iasst. Die Stapelab-
lage 2 wird nicht nur durch das stromabwarts liegende
Wandelement 24 begrenzt, sondern auch durch ein
stromaufwarts benachbart zum Transportband 6 vertikal
angeordnetes Wandelement 26. Ferner weist die Stapel-
ablage 2 einen in vertikaler Richtung verfahrbaren Tisch
28 fiir die Auflage des Stapels 44 auf.

[0030] Im Bereich der ersten Saugkammer 14a wer-
den die vom Transportband 6 in geschuppter Anordnung
zugefihrten Bogen 4 an der Oberseite ihres vorlaufen-
den Randes mit Saugkraft beaufschlagt und dadurch von
der Saugférdereinrichtung 12 (ibernommen. Fiir den fort-
gesetzten Transport der Bogen 4 in den Bereich der Sta-
pelablage 2 sorgt das Oberband 16, das mit der gleichen
Geschwindigkeit wie das Transportband 6 umlauft. Auf-
grund der vom Saugkasten 14 erzeugten Saugkraft haf-
ten nun die Bogen 4 wahrend ihrer fortgesetzten Bewe-
gung an der Unterseite des Saugkastens 14, wobei sie
ihre geschuppte Anordndung zunachst behalten, wie Fi-
gur 2 erkennen lasst.

[0031] Die Saugkammern 14a bis 14e innerhalb des
Saugkastens 14 sind derart getrennt voneinander aus-
gebildet, dass sich die Saugluft in jeder Saugkammer
unabhangig von den anderen Saugkammern steuern
lasst, wodurch in jeder Saugkammer die von ihr erzeugte
Saugkraft individuell eingestellt werden kann. Eine sol-
che gezielte und getrennte Saugluft- bzw. Vakuumein-
stellung in den jeweiligen Saugkammern 14a bis 14e er-
madglicht einen schonenden Transport der Bogen 4, was
nachfolgend noch naher ausgefiihrt wird. Durch die ab-
schnittsweise Aufteilung des Saugkastens 14 in vonein-
ander unabhangige Saugkammern 14a bis 14e kann fer-
ner ein Zusammenbrechen des Vakuums bei unbedeck-
ten Saugluftbohrungen an der Unterseite des Saugka-
stens 14 und somit eine unkontrollierte Saugluftvertei-
lung verhindert werden.

[0032] Im dargestellten Ausfilhrungsbeispiel wird die
Saugluftin den Saugkammern 14abis 14e vorzugsweise
soeingestellt, dass von der ersten Saugkammer 14a eine
relativ hohe Saugkraft zum Ansaugen der Bogen 4 im
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Bereich ihres vorlaufenden Randes erzeugt wird, wah-
rend die Saugkraft in den nachfolgenden Saugkammern
14b bis 14e sukzessiv abnimmt und nur noch eine relativ
schwache Saugwirkung durch die letzte Saugkammer
14e im Bereich des Abstreifers 20 erzeugt wird. Die zwi-
schender ersten Saugkammer 14a und der letzten Saug-
kammer 14e liegenden Saugkammern 14b, 14c und 14d
erzeugen dann eine Saugkraft mittlerer Starke, welche
von der zweiten Saugkammer 14b bis zur vierten Saug-
kammer 14d ebenfalls abnimmt.

[0033] Das von der ersten Saugkammer 14a erzeugte
relativhohe Vakuum sorgt nicht nur fiir eine sichere Uber-
nahme der Papierbogen 4 vom Transportband 6 an das
Oberband 16, sondern ist auch notwendig, um im Falle
einer geschuppten Anordnung der zugefiihrten Bogen 4
die gesamte Gruppe (Clip) sicher anzusaugen. Fir den
Weitertransport der Clips in den Bereich der Stapelabla-
ge 2 reicht dagegen eine niedrigere Saugkraft aus, wie
es von den stromabwarts liegenden weiteren Saugkam-
mern 14b bis 14d erzeugt wird, um die Bogen 4 aufgrund
ihrer Labilitat auf sichere, jedoch schonende Weise zie-
hend vom Oberband 16 in die Stapelablage 2 zu befor-
dern, bis sie mit ihrer vorlaufenden Kante in Anlage an
das Abstreifblech 20 gelangen. Dort werden die Bogen
nicht nur auf die zuvor beschriebene Weise elektrosta-
tisch entladen, sondern durch den geneigten Abschnitt
20b des Abstreifbleches 20 in Richtung gemaR Pfeil B
aufden in der Stapelablage 2 befindlichen Stapel 44 um-
gelenkt. Somit sorgt das Abstreifblech 20 fiir ein Lésen
der Bogen 4 vom Oberband 16. Um dieses Lésen nicht
zu behindern, wird von der stromabwarts letzten und im
vorliegenden Ausflihrungsbeispiel flinften Saugkammer
14e nur noch eine relativ schwache Saugwirkung er-
zeugt, was im Ubrigen auch schon bei der stromaufwarts
davor liegenden vierten Saukammer 14d der Fall sein
kann. Nach Ldsen des Bogens 4 von der Saugférderein-
richtung 12 fallt dieser in Richtung des Pfeils B nach un-
ten in die Stapelablage 2 und auf den dort bereits befind-
lichen Stapel 44.

[0034] AbschlieRend sei erwahnt, dass anstelle eines
gemeinsamen Saugkastens 14 mit mehreren voneinan-
der getrennten Saugkammern 14a bis 14e auch mehrere
hintereinander liegende, voneinander getrennte Saug-
kasten vorgesehen sein kdnnen, von denen jeder die
Funktion einer entsprechenden Saugkammer (Uber-
nimmt. Ferner ist es denkbar, auch mehrere nebenein-
ander liegende Saugférdereinrichtungen 12 vorzusehen.
[0035] Abhangig von der Bogenbreite und/oder der
Bogenstabilitdt kbnnen auch pro Nutzen zwei oder meh-
rere der zuvor beschriebenen Vorrichtungen eingesetzt
werden.

[0036] Die zuvor beschriebene Vorrichtung dient vor-
nehmlich zum Stapeln von Papierbogen in Form von
Clips. Es ist aber auch denkbar, die zuvor beschriebene
Vorrichtung grundsétzlich zum Stapeln von Flachteilen
jeglicher Art zu verwenden.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Ansammeln von Clips von Papier-
bogen (4) der papierverarbeitenden Industrie zu Sta-
peln (44) in einer Stapelablage (2), mit einer Zufihr-
einrichtung (6) zum Zufihren der Flachteile (4), ins-
besondere in Form von Clips in geschuppter Anord-
nung, zur Stapelablage (2) und mit mindestens einer
oberhalb der Stapelablage (2) angeordneten und die
Clips an ihrer Oberseite mit Saugkraft beaufschla-
genden Saugférdereinrichtung (12) zur Ubernahme
der Clips von der Zufuhreinrichtung (6), wobei die
Saugférdereinrichtung (12) in mindestens zwei in
Bewegungsrichtung (A) der Clips hintereinander lie-
gende Abschnitte (14a bis 14e) unterteilt ist, deren
Saugkraft zumindest im laufenden Betrieb mit zu-
nehmendem Abstand von der Zuflhreinrichtung (6)
abschnittsweise abnimmt,

dadurch gekennzeichnet, dass stromaufwarts
von der Saugfordereinrichtung (12) eine Aufla-
dungsvorrichtung (10), die so ausgebildet ist, dass
sie die vorlaufenden Abschnitte, insbesondere
Randabschnitte, der Clips elektrostatisch aufladt,
und im Bereich eines von der Zufiihreinrichtung (6)
entfernt gelegenen Randabschnittes der Stapelab-
lage (2) eine Entladungseinrichtung (22) zur elektro-
statischen Entladung der Clips vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Saugforder-
einrichtung (12) in mindestens drei in Bewegungs-
richtung (A) der Clips hintereinander liegende Ab-
schnitte (14a bis 14e) unterteilt ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche, gekennzeichnet durch ei-
ne, vorzugsweise an einem von der Zufthreinrich-
tung (6) entfernt gelegenen Randabschnitt der Sta-
pelablage (2) oder im Bereich eines solchen Rand-
abschnittes angeordnete, Abstreifeinrichtung (20)
zum unterstiitzenden Lésen der Clips von der Saug-
férdereinrichtung (12) in Richtung (B) auf die Stapel-
ablage (2).

Vorrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass die Entladungs-
einrichtung (22) ihre Entladungswirkung im wesent-
lichen an der Abstreifeinrichtung (20) entfaltet.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die Abstreifein-
richtung (20) mindestens einen elektrisch leitenden
Abschnitt, vorzugsweise aus Metall, aufweist, und
die Entladungseinrichtung (22) eine elektrische Ver-
bindung des elektrisch leitenden Abschnittes mit
Masse bildet.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
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3 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass die Abstreifein-
richtung (20) mindestens ein langliches Abstreifele-
ment aufweist, das unterhalb der Saugférdereinrich-
tung (12) angeordnet und entgegen der Bewegungs-
richtung (A) der Clips zur Saugférdereinrichtung (12)
hin geneigt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass sich das langliche
Abstreifelement (20) mit seinem oberen Ende (20a)
zumindest bis an die Unterseite der Saugforderein-
richtung (12) erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,

dadurch gekennzeichnet, dass das langliche Ab-
streifelement aus einem Blech, einer Leiste oder ei-
nem Stab besteht.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
6 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, dass die Abstreifein-
richtung (20) mehrere im wesentlichen quer zur Be-
wegungsrichtung (A) der Clips nebeneinander an-
geordnete langliche Abstreifelemente aufweist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
3 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass die Position der
Abstreifeinrichtung (20) gegeniliber der Saugférder-
einrichtung (12) und/oder der Stapelablage (2) ver-
anderbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass die Abstreifein-
richtung (20) in ihrer H6he gegentber der Stapelab-
lage (2) verstellbar ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Ansprliche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Saugforder-
einrichtung (12) mindestens einen Saugkasten (14)
aufweist, der in mehrere in Bewegungsrichtung (A)
der Clips hintereinander liegende Kammern (14a bis
14e) unterteilt ist, von denen jede einen Abschnitt
mit unabhangig voneinander einstellbarer Saugkraft
bildet.

Vorrichtung nach mindestens einem der vorange-
gangenen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Saugforder-
einrichtung mehrere in Bewegungsrichtung der Clips
hintereinander liegende Saugkéasten aufweist, von
denen jeder einen Abschnitt mit unabhangig vonein-
ander einstellbarer Saugkraft bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Saugférder-
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15.

16.

17.

18.

19.

einrichtung (12) ein gelochtes Foérderband (16) auf-
weist, das an der Unterseite des mindestens einen
Saugkastens (14) entlang lauft und ein Oberband
fur die Flachteile (14) bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, dass das gelochte For-
derband (16) eine auf die Uberlappung in einer ge-
schuppten Anordnung der Clips abgestimmte Loch-
teilung aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet, dass die Saugforder-
einrichtung (12) eine Steuer- oder Regeleinrichtung
aufweist, die das gelochte Férderband (16) in seiner
Geschwindigkeit und relativen Lage gegeniiber den
Clips steuert oder regelt.

Verfahren zum Ansammeln von Clips von Papierbo-
gen der papierverarbeitenden Industrie zu Stapeln
(44) in einer Stapelablage (2), insbesondere unter
Verwendung einer Vorrichtung nach mindestens ei-
nem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die
Clips, insbesondere in geschuppter Anordnung,
durch eine Zufuihreinrichtung (6) der Stapelablage
(2) zugefuhrt und von mindestens einer oberhalb der
Stapelablage (2) angeordneten und die Clips anihrer
Oberseite mit Saugkraft beaufschlagenden Saugfér-
dereinrichtung (12) ilbernommen werden, wobei die
Saugkraft der Saugférdereinrichtung (12) in minde-
stens zwei in Bewegungsrichtung (A) der Clips hin-
tereinander liegenden Abschnitten (14a bis 14e) der-
art eingestellt wird, dass die Saugkraft zumindestim
laufenden Betrieb in Bewegungsrichtung (A) der
Clips abschnittsweise abnimmt,

dadurch gekennzeichnet, dass die Clips in ihren
vorlaufenden Abschnitten, insbesondere Randab-
schnitten, vor der Ubernahme durch die Saugforder-
einrichtung (12) elektrostatisch aufgeladen und im
Bereich eines von der Zufiihreinrichtung (6) entfernt
gelegenen Randabschnittes der Stapelablage (2)
elektrostatisch entladen werden.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet, dass die Saugkraft der
Saugférdereinrichtung (12) in mindestens drei in Be-
wegungsrichtung (A) der Clips hintereinander lie-
genden Abschnitten (14a bis 14e) eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 17 oder 18,

dadurch gekennzeichnet, dass die Clipsmit Hilfe
einer, vorzugsweise an einem von der Zuflhreinrich-
tung (6) entfernt gelegenen Randabschnitt der Sta-
pelablage (2) oder im Bereich eines solchen Rand-
abschnittes angeordneten, Abstreifeinrichtung (20)
von der Saugférdereinrichtung (12) in Richtung (B)
auf die Stapelablage (2) geldst werden.
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Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche
17 bis 19,

dadurch gekennzeichnet, dass die Clips von der
Abstreifeinrichtung (20) elektrostatisch entladen
werden.

Verfahren nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet, dass fiir die elektrosta-
tische Entladung der Clips mindestens ein elektrisch
leitender, vorzugsweise aus Metall bestehender, Ab-
schnitt der Abstreifeinrichtung (20) mit Masse elek-
trisch verbunden wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche
17 bis 21,

dadurch gekennzeichnet, dass die Saugforder-
einrichtung (12) mindestens einen Saugkasten (14)
aufweist, der in mehrere in Bewegungsrichtung (A)
der Clips hintereinander liegende Kammern (14a bis
14e) unterteilt ist, von denen jede einen Abschnitt
bildet, dessen Saugkraft unabhangig von den ande-
ren Abschnitten eingestellt wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche
17 bis 22,

dadurch gekennzeichnet, dass die Saugforder-
einrichtung mehrere in Bewegungsrichtung der Clips
hintereinander liegende Saugkasten aufweist, von
denen jeder einen Abschnitt bildet, dessen Saug-
kraft unabhangig von den anderen Saugkasten ein-
gestellt wird.

Anlage zum Ansammeln von Clips von Papierbogen
(4) der papierverarbeitenden Industrie, zu Stapeln
(44) in einer Stapelablage (2), mit mindestens zwei
Vorrichtungen nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 16,

dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens
zwei Vorrichtungen, insbesondere die mindestens
zwei Saugférdereinrichtungen (12), im wesentlichen
parallel nebeneinander beabstandet angeordnet
sind.
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