EP 1155994 B1

(19) 0’ European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 1155994 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntCl.:
Hinweises auf die Patenterteilung: B65H 29/66 (2006-01)

14.06.2006 Patentblatt 2006/24
(21) Anmeldenummer: 01110352.0

(22) Anmeldetag: 26.04.2001

(54) Verfahren und Vorrichtung zum Umorientieren von Druckprodukten
Method and device for re-orienting printed products

Méthode et dispositif pour réorienter des produits imprimés

(84) Benannte Vertragsstaaten: « Dichtl, Jurgen
ATBECHCYDEDKESFIFRGB GRIEITLILU 82515 Wolfrasthausen (DE)
MC NL PT SETR

(74) Vertreter: Manitz, Finsterwald & Partner GbR

(30) Prioritat: 17.05.2000 DE 10024357 Postfach 31 02 20

80102 Miinchen (DE)

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung:

21.11.2001 Patentblatt 2001/47 (56) Entgegenhaltungen:
CH-A- 637 900 DE-A- 4 300 854
(73) Patentinhaber: Gammerler AG GB-A- 1 394 599 GB-A- 2 264 930
82538 Geretsried- Gelting (DE) US-A- 4 724 945 US-A- 4927 133
US-A- 5114 137 US-A- 5692 746

(72) Erfinder:
* Gammerler, Gunter
82538 Gelting (DE)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europédische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begrunden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentiibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1155994 B1 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Umorientieren von Produkten,
insbesondere Druckprodukten, die auf einer Produktauf-
lage in einem Produktstrom, insbesondere einem Schup-
penstrom, geférdert werden.

[0002] Derartige Vorrichtungen sind grundséatzlich be-
kannt und dienen dazu, auf einen angeférderten Strom
von Druckprodukten so einzuwirken, dalR die einzelnen
Druckprodukte nach Durchlaufen der Einwirkeinrichtung
eine andere Orientierung relativ zur Férderrichtung be-
sitzen als vor Einlaufen in die Einwirkeinrichtung. Fur den
Fall, daf? die Druckprodukte an zwei oder drei Seiten be-
schnitten werden sollen, durchlauft ein Schuppenstrom
zunachst eine Schneidstation, in der die Druckprodukte
beispielsweise an zwei parallel gegentiberliegenden Sei-
ten beschnitten werden. Um anschlie3end einen Schnitt
an einem oder an den beiden verbleibenden Randern
der Druckprodukte zu ermdglichen, muf die Orientierung
jedes Druckproduktes innerhalb des Schuppenstromes
verandert werden, d.h. die Produkte miissen innerhalb
des Schuppenstromes gedreht werden.

[0003] Aus der US-A-5,692,746 ist eine Vorrichtung
zum Ausrichten von Papierprodukten bekannt. Beidieser
bekannten Vorrichtung werden von einem Drucker aus-
gegebene Papierblatter in einer Einwirkeinrichtung mit
Hilfe einer von einer Drehscheibe angetriebenen Kugel
zunachstausschlieBlich translatorisch bewegt, wobei die
translatorische Bewegung gleichsinnig und schrag, je-
doch nicht rechtwinklig zur ankommenden Forderrich-
tung ausgefihrt wird. Anschlie3end werden die Papier-
blatter in der Einwirkeinrichtung durch ein geradliniges
Hindernis um eine zur Produktauflage senkrechte Achse
gedreht. In der Einwirkeinrichtung werden die Produkte
Uber einen ortsfesten Abschnitt gefiihrt. Die Vorrichtung
dient dazu, einzelne Papierblatter, die sich nach Ausga-
be aus dem Drucker etwas verdreht haben, wieder ent-
lang der Forderrichtung geradlinig auszurichten.

[0004] Eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 7 ist aus der CH-A-637900 bekannt.

[0005] Esistdie Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Umorientieren von Druckpro-
dukten zu schaffen, mit denen bei hohen Forderge-
schwindigkeiten eine schnelle Drehung der Druckpro-
dukte erfolgen kann, ohne dafR die ordnungsgemalie
Ausrichtung des Produktstromes beeintréachtigt wird.
[0006] Die Losung dieser Aufgabe erfolgt durch die
Merkmale der unabhangigen Anspriiche.

[0007] Die Erfindung laRtsich sowohl aufin einem Pro-
duktstrom angeférderte Einzelprodukte wie auch auf in
einem Schuppenstrom angeforderte Produkte anwen-
den.

[0008] Durch das erfindungsgemaRe Verfahren ist es
moglich, den urspriinglichen Impuls eines ankommen-
den Schuppenstromes, der in Forderrichtung orientiert
ist, dadurch zu andern, daR das zu drehende Produkt
relativ zum angeforderten Schuppenstrom
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ausschlief3lich translatorisch bewegt wird. Hierdurch
kann das Drehen des Produktes besser kontrolliert wer-
den.

[0009] Vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung
sind in der Beschreibung, den Zeichnungen sowie den
Unteranspriichen beschrieben.

[0010] Nach einer ersten vorteilhaften Ausfiihrungs-
form kann es vorteilhaft sein, wennwéhrend des Drehens
auch eine translatorische Bewegung der einzelnen Pro-
dukte erfolgt. Bei dieser Variante werden somit die ein-
zelnen Produkte des Produktstromes in Zuférderrichtung
angefordert, in der Einwirkeinrichtung zunachst aus-
schlie3lich translatorisch relativ zum angeférderten Pro-
duktstrom bewegt und anschlieend weiterhin translato-
risch geférdert sowie rotatorisch bewegt.

[0011] Nach einerweiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form wird die Forderrichtung des Produktstromes in der
Einwirkeinrichtung gedndert. Dies bedeutet, daf fir ein
Umorientieren der Produkte innerhalb des Produkt-
stroms um 90° eine Drehung der einzelnen Produkte um
einen Winkel kleiner 90° erforderlich ist. Wird beispiels-
weise die Forderrichtung eines Schuppenstroms in der
Einwirkeinrichtung um 45° geéndert, so missen die ein-
zelnen Druckprodukte innerhalb der Einwirkeinrichtung
auch nur um einen Winkel von 45° gedreht werden, was
zu einer Stabilisierung des auslaufenden Schuppenstro-
mes beitragt.

[0012] Das Drehen der einzelnen Produkte innerhalb
des Schuppenstromes erfolgt durch Bewegen der Pro-
dukte gegen ein Hindernis, das vorzugsweise gekrimmt,
jedoch insbesondere nicht kreisformig gekrimmt ist. Es
istbeispielsweise méglich, als Hindernis einen gekrimmt
verlaufenden Anschlag vorzusehen, auf den die Produk-
te nach der ausschlie3lich translatorischen Bewegung
auftreffen, wodurch die Drehbewegung zum Umorientie-
ren der Produkte eingeleitet wird.

[0013] Nach der Erfindung wird die translatorische Be-
wegung zwar gleichsinnig zur Férderrichtung des einlau-
fenden Produktstromes ausgefiihrt, jedoch nicht quer,
d.h. rechtwinklig zu dieser Foérderrichtung sondern
schrag dazu. Dies bedeutet, daR die einzelnen Produkte
schrdg aus dem Schuppenstrom herausgezogen wer-
den, was vorzugsweise durch ein Ergreifen jedes einzel-
nen Druckproduktes erfolgt. Beispielsweise kann ein ein-
zelnes Druckprodukt mit Hilfe eines Rollenpaares an ei-
ner Ecke gegriffen und etwas aus dem Schuppenstrom
herausgezogen werden, wodurch diesem Produkt eine
translatorische Geschwindigkeitskomponente aufge-
pragt wird, die bevorzugt in Richtung des abgehenden
Schuppenstromes weisen kann.

[0014] Nach der Erfindung wird ferner der Produkt-
strom in der Einwirkeinrichtung Uber einen ortsfesten
Teilabschnitt der Produktauflage gefiihrt. Dies besitzt
dengroRRen Vorteil, daR die Produkte beim Umorientieren
nicht mehr in Forderrichtung angetrieben werden, son-
dern daf3 das Umorientieren auf dem ortsfesten Teilab-
schnitt der Produktauflage erfolgen kann.

[0015] Eine weitere Ldsung der eingangs genannten
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Aufgabe erfolgt durch eine Vorrichtung nach Anspruch 7.
[0016] Wie vorstehend bereits erlautert wurde, ergibt
sich hierdurch der Vorteil, daf3 das Umorientieren der
einzelnen Produkte innerhalb des Produktstromes frei
von derjenigen Bewegung erfolgen kann, die durch das
ankommende und/oder das abgehende Forderband auf-
gepragt wird. Auf dem ortsfesten Auflageabschnitt kdn-
nen die Produkte von dem einlaufenden Produktstrom
entkoppeltwerden, translatorisch und rotatorisch bewegt
und dadurch umorientiert werden und anschlieRend auf
das abgehende Férderband transportiert werden. Hier-
beiist es vorteilhaft, wenn der Auflageabschnitt eine glat-
te, beispielsweise metallische Oberflache aufweist, um
die Reibung zwischen Produkt und Auflageabschnitt zu
reduzieren.

[0017] Nach einer vorteilhaften Ausfiihrungsform ist
das Hindernis der Einwirkeinrichtung flexibel ausgebil-
det. Durch eine derartige flexible Ausbildung des An-
schlags wird eine Verstellung und Anpassung an unter-
schiedliche Formate bzw. unterschiedliche Produkte er-
leichtert.

[0018] Nach einerweiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form weistdas Hindernis einen Endbereich auf, der recht-
winkling zur Forderrichtung des ankommenden Foérder-
bandes orientiert ist. Hierdurch ist ein Anschlag geschaf-
fen, auf den die Produkte zwar- in einem kleinen Teil-
abschnitt - rechtwinklig auftreffen, der jedoch die sich
anschlieRende Drehbewegung der Produkte stabilisiert
und der den auslaufenden, umorientierten Schuppen-
strom ordnungsgemal geradlinig ausrichtet. Hierbei ist
es vorteilhaft, wenn die Relativlage zwischen dem ande-
ren Endbereich und der Forderrichtung des abgehenden
Forderbandes verstellbar ist, da hierdurch auf einfache
Weise eine Formatanpassung vorgenommen werden
kann.

[0019] Die Einwirkeinrichtung weist ein Rollenpaar mit
zumindest einer angetriebenen Rolle auf, wobei bevor-
zugt die angetriebene Rolle oberhalb des ortsfesten Auf-
lageabschnittes angeordnet ist. Hierdurch wird die aus-
schlieBlich translatorische Bewegung im Bereich des
ortsfesten Auflageabschnitts auf das Produkt Ubertra-
gen, so dal das Umorientieren reibungsarm und ohne
storende aulRere Kréfte erfolgen kann.

[0020] Nach einer weiteren Ausbildung der Erfindung
weist die Einwirkeinrichtung Andruckelemente auf, die
mit der angetriebenen Rolle zusammenwirken, um ein
Herausziehen eines Produktes aus dem Produktstrom
mit Hilfe der angetriebenen Rolle zu ermdglichen. Bei
dieser Ausfiihrungsform werden durch die Andruckele-
mente zwei schuppenartig aufeinanderliegende Druck-
produkte angedriickt, so da mit Hilfe der angetriebenen
Rolle bzw. des angetriebenen Rollenpaares das zu un-
terst liegende Produkt aus dem Schuppenstrom heraus-
gezogen werden kann.

[0021] Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung
rein beispielhaft anhand vorteilhafter Ausfihrungsfor-
men und unter Bezugnahme auf die beigefligten Zeich-
nungen beschreiben. Es zeigen:
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Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erfindungsgeméalle
Vorrichtung zum Umorientieren von Produkten;
und

Fig. 2 eine Seitenansicht eines Teils der Vorrichtung
von Fig. 1 in Richtung des Pfeiles Il von Fig. 1.

[0022] Fig.1zeigteine Vorrichtungzum Umorientieren

von in einem Schuppenstrom S geférderten Druckpro-
dukten P mit einer Einwirkeinrichtung 14, in der die Ori-
entierung der Produkte P des Schuppenstromes S relativ
zur Férderrichtung des Schuppenstromes geandert wird,
d.h. die einzelnen Produkte des Schuppenstromes wer-
den in der Einwirkeinrichtung 14 um eine zu einer Pro-
duktauflage senkrechte Achse gedreht.

[0023] Die Einwirkeinrichtung 14 weist ein ankommen-
des Forderband 10 und ein abgehendes Forderband 12
auf, wobei die Férderrichtung A des ankommenden For-
derbandes 10 und die Forderrichtung B des abgehenden
Forderbandes 12 einen Winkel von 45° einschlie3en.
Dem ankommenden Férderband 10 vorgeschaltet ist ein
Zufuhrband 16, das in Draufsicht gekriimmt ausgebildet
ist und hierdurch eine Umlenkung der Produktférderrich-
tung um 45° bewirkt. Wie Fig. 1 zeigt, wird somit der
Produktstrom (in der Draufsicht von Fig. 1) zun&chst
durch das Zufiihrband 16 um 45° nach rechts umgelenkt,
anschlielend erfolgt eine geradlinige Weiterleitung
durch das ankommende Forderband 10 und eine Rich-
tungsanderung der Produktférderrichtung um 45° nach
links durch die Einwirkeinrichtung 14. Dies bedeutet mit
anderen Worten, dal die Produktférderrichtung insge-
samt zwar parallel etwas versetzt worden ist, dal jedoch
nach dem Auslaufen des Schuppenstroms von dem ab-
gehenden Forderband 12 wieder die urspringliche For-
derrichtung vorhanden ist. Die Forderrichtung des
Schuppenstroms wird jedoch in der Einwirkeinrichtung
14 geéndert und zwar durch die schrag zueinander an-
geordneten Férderband 10 und 12.

[0024] Wie Fig. 1 ferner zeigt, ist zwischen dem an-
kommenden Férderband 10 und dem abgehenden For-
derband 12 ein ortsfester Auflageabschnitt 20 vorgese-
hen, der im dargestellten Ausflihrungsbeispiel aus einer
Edelstahlplatte besteht, die das ankommende Forder-
band 10 und das abgehende Férderband 12 miteinander
verbindet. Die Produktauflage in der Einwirkeinrichtung
wird somit durch das sich bewegende obere Trum des
ankommenden Foérderbandes 10, durch den ortsfesten
Auflageabschnitt 20 und durch das sich bewegende obe-
re Trum des abgehenden Férderbandes 12 gebildet.
[0025] Zum Umorientieren der einzelnen Produkte P
des Schuppenstromes S weist die Einwirkeinrichtung 14
ein synchron angetriebenes Rollenpaar 22, 24 (Fig. 2)
auf, das zwischen sich einen Klemmspalt 26 bildet, der
in der Ebene des ortsfesten Auflageabschnitts 20 liegt.
Zu diesem Zweck ist der ortsfeste Auflageabschnitt 20
an dieser Stelle ausgeschnitten. Die Drehachsen des
Rollenpaares 22, 24 verlaufen rechtwinklig zur Forder-
richtung B des abgehenden Forderbandes 12, parallel
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zur Ebene der Produktauflage und unter einem Winkel
von 45° zur Forderrichtung A des ankommenden Forder-
bandes 10 (vgl. Fig. 1). Das Rollenpaar 22, 24 ist mit
Hilfe einer Verstelleinrichtung 28 in Richtung der Dreh-
achse X verstellbar.

[0026] Im Bereich des ankommenden Forderbandes
10 sind an dessen Ende und oberhalb seines oberen
Trums drei Andruckrollen 30 vorgesehen, die von oben
aufden Schuppenstrom S driicken und hierdurch ermég-
lichen, daRR ein unten liegendes Produkt von dem Rol-
lenpaar 22, 24 aus dem Schuppenstrom herausgezogen
werden kann. Die Drehachse der Andruckrollen 30 ver-
lauft rechtwinklig zur Forderrichtung A des ankommen-
den Forderbandes 10 und ist in Draufsicht gesehen et-
was stromaufwarts zur stromabwartigen Umlenkrolle des
ankommenden Férderbandes 10 angeordnet.

[0027] Um ein Drehen der einzelnen Druckprodukte
zu bewirken, weist die Einwirkeinrichtung 14 ein Hinder-
nis in Form eines Anschlags 34 auf, der als langliches
Metallband ausgebildetist, das sich senkrecht zur Ebene
des ortsfesten Auflageabschnitts 20 erstreckt. Der An-
schlag 34 ist in einer Fihrung 36 gefiihrt, die ortsfest ist
und einen Schlitz aufweist, welcher rechtwinklig zur For-
derrichtung A des ankommenden Forderbandes 10 ori-
entiert ist. Somit kann der Anschlag 34 zwar durch den
Schlitz hindurchgefiihrt werden, jedoch ist stets gewéahr-
leistet, daR derjenige Bereich B 1 des Anschlags 34, auf
welchen das angeforderte Produkt zuerst auftrifft, genau
rechtwinklig zur Férderrichtung A des ankommenden
Forderbandes 10 orientiert ist. Das andere Ende des ge-
krimmten und flexiblen Anschlags 34 ist in einem Be-
reich B2 parallel zur Férderrichtung B des abgehenden
Forderbandes 12 gefiihrt. Hierbei ist der Anschlag 34 im
Bereich B2 an einer Verstelleinrichtung 38 befestigt, mit
welcher der Bereich B2 des Anschlags 34 senkrecht zur
Forderrichtung B des abgehenden Foérderbandes 12 ver-
stellt werden kann. Bei einer entsprechenden Verstel-
lung entlang des in Fig. 1 gezeigten Doppelpfeiles kann
der Anschlag 34 durch den Schlitz der Fiihrung 36 nach-
gefiihrt werden. Zur Stabilisierung der sich drehenden
Produkte ist oberhalb des Schuppenstromes S und in
Forderrichtung vor dem Anschlag 34 eine Biirste 40 vor-
gesehen.

[0028] Nachfolgend wird die Funktionsweise der be-
schriebenen Vorrichtung erlautert.

[0029] Der ankommende Schuppenstrom S gelangt
zunachst auf das Zufuhrband 16, das als 45°-Kurve aus-
bildet ist und ein Umlenken des Schuppenstroms um 45°
bewirkt. AnschlieBend wird der Schuppenstrom auf das
ankommende Foérderband 10 tbergeben, wodurch der
Schuppenstrom S in Férderrichtung A geférdert wird. Am
Ende des ankommenden Forderbandes 10 wird der
Schuppenstrom S durch die Andruckrollen 30 fixiert, so
daR anschlie3end durch das Rollenpaar 22, 24 ein Pro-
dukt aus dem Schuppenstrom S etwas herausgezogen
werden kann.

[0030] Die Vorrichtung ist so eingestellt, daf ein Pro-
dukt an seiner Ecke von dem Rollenpaar 22, 24 gegriffen
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wird, bevor dieses Produkt den Anschlag 34 berlhrt.
Hierdurch wird dieses Produkt mit einer ausschlieRlich
translatorischen Bewegung aus dem Schuppenstrom S
etwas herausgezogen und in Richtung B bewegt, d.h.
bereits in Richtung des abgehenden Schuppenstromes
beschleunigt. Anschlieend trifft dieses Produkt auf den
Bereich B 1 des Anschlags 34 auf, wodurch die in Fig. 1
dargestellte Drehbewegung der einzelnen Produkte ein-
geleitet wird. Gleichzeitig wird jedoch das Produkt wei-
terhin translatorisch durch das Rollenpaar 22, 24 in Rich-
tung B bewegt. Durch den Impuls des Produktes, wel-
ches vom Foérderband 10 auf den ortsfesten Auflageab-
schnitt 20 geférdert worden ist, dreht sich jedoch dabei
gleichzeitig das Produkt, wobei die Drehbewegung durch
den als Leitkurve dienenden Anschlag 34 kontrolliert ge-
steuert wird. Hierdurch bildet auf dem abgehenden For-
derband 12 wiederum eine ordnungsgemaf ausgerich-
tete Schuppe, wobei jedoch die Produkte um 90° gedreht
worden sind. Da die Forderrichtungen A und B der For-
derbander 10 und 12 jedoch um 45° zueinander orientiert
sind, muR3 im Bereich der Einwirkeinrichtung 14 tatséch-
lich nur eine Drehung der Produkte um 45° vorgenom-
men werden. Da der Anschlag 34 von seinem anfénglich
geradlinigen Verlauf B 1 in einen anschlieBend ge-
krimmten Verlauf und weiterhin wieder in einen gerad-
linigen Bereich B2 Ubergeht, wird eine gesteuerte Um-
orientierung des Schuppenstromes mdaglich.

[0031] Die dargestellte Vorrichtung besitzt dariiber
hinaus eine selbstordnende Wirkung, d.h. auch ein un-
regelmafig ausgerichteter, einlaufender Schuppen-
strom ist nach Durchlaufen der Einwirkeinrichtung 14
wieder besser, d.h. ordnungsgemaf und geradlinig aus-
gerichtet. Die beschriebene Vorrichtung wirkt selbstord-
nend, da durch die Kombination der translatorischen Be-
wegung sowie der Drehbewegung Fehlorientierungen
der einlaufenden Produkte kompensiert werden. Ferner
ist das ordnungsgemafe Drehen weitgehend unabhén-
gig von der Geschwindigkeit des Schuppenstromes.
[0032] Die vorliegende Erfindung ist in gleicher Weise
auch auf das Umorientieren von Einzelprodukten an-
wendbar.

[0033] Der Anschlag 34 kann auch als Trum eines vor-
zugsweise angetriebenen Forderbandes ausgebildet
sein, das senkrecht zur ortsfesten Auflage 20 orientiert
istund das mit dem sich drehenden Produkt mitlauft. Eine
umlaufende Burste kann anstelle des Forderbandes
ebenfalls verwendet werden.

Bezugszeichenliste

[0034]

10 ankommendes Forderband
12 abgehendes Forderband
14 Einwirkeinrichtung

16 Zufiihrband

20 ortsfeste Auflage

22,24  angetriebene Rolle
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26 Klemmspalt

28 Verstelleinrichtung
30 Andruckrollen

34 Anschlag

36 Fihrung

38 Verstelleinrichtung
40 Birste

A, B Forderrichtung
B1, B2 Anschlagbereiche
P Produkt

S Schuppenstrom
X Drehachse
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Umorientieren von Produkten in ei-

ner Einwirkeinrichtung (14), wobei

die Produkte auf einer Produktauflage (10, 12, 20)
in einem Produktstrom in einer ankommenden For-
derrichtung (A) geférdert werden,

die Produkte in der Einwirkeinrichtung (14) von ei-
nem Rollenpaar (22, 24) mit zumindest einer ange-
triebenen Rolle (22, 24) zuerst ausschlief3lich trans-
latorisch relativ zum angeférderten Produktstrom
bewegt werden,

die translatorische Bewegung dabei gleichsinnig
und schrag, jedoch nicht rechtwinklig zur ankom-
menden Fdrderrichtung (A) ausgefuhrt wird,

die Produkte anschlie3end in der Einwirkeinrichtung
(14) durch ein Hindernis (34) um eine zur Fordere-
bene der Produktauflage (10, 12, 20) senkrechte
Achse gedreht werden, und

der Produktstrom in der Einwirkeinrichtung (14) tber
einen ortsfesten Teilabschnitt (20) der Produktauf-
lage geflhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dalR

die Produkte wéhrend des Drehens gleichzeitig auch
translatorisch bewegt werden.

Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dalR

die Forderrichtung des Produktstromes in der Ein-
wirkeinrichtung geandert wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dalR

das Drehen durch Bewegen der Produkte gegen ein
vorzugsweise nicht kreisférmig gekrimmtes Hinder-
nis bewirkt wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriche,
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10.

11.

dadurch gekennzeichnet, daf

die translatorische Bewegung unter einem Winkel
von etwa 135° zur ankommenden Fdérderrichtung
ausgefihrt wird.

Verfahren nach zumindest einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daf

bei der translatorischen Bewegung ein einzelnes
Produkt in dem Produktstrom gegriffen und zumin-
dest etwas aus dem Produktstrom herausgezogen
wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorstehenden Anspriiche, mit einer Pro-
duktauflage (10, 12, 20) und einer Einwirkeinrich-
tung (14),wobei die Produkte auf der Produktauflage
in einer ankommenden Férderrichtung (A) gefordert
und in der Einwirkeinrichtung (14) durch ein Hinder-
nis (34) um eine zu der Produktauflage senkrechte
Achse gedreht werden,

dadurch gekennzeichnet, dafl3

die Produktauflage (10, 12, 20) ein ankommendes
Forderband (10), ein abgehendes Forderband (12)
und einen dazwischenliegenden, ortsfesten Aufla-
geabschnitt (20) aufweist,

die Einwirkeinrichtung (14) ein Rollenpaar (22, 24)
mit zumindest einer angetriebenen Rolle (22, 24)
aufweist, mit der die Produkte translatorisch relativ
zum angeforderten Produktstrom bewegt werden,
wobei die translatorische Bewegung gleichsinnig
und schrag, jedoch nicht rechtwinklig zur ankom-
menden Fdrderrichtung (A) ausgefiihrt wird,

das Hindernis (34) teilweise gekrimmt ausgebildet
ist, und

ein Endbereich (B2) des Hindernisses (34) parallel
zur abgehenden Férderrichtung (B) des abgehen-
den Forderbandes (12) orientiert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, daf

der Auflageabschnitt (20) eine glatte, insbesondere
metallische Oberflache aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, daf
das Hindernis (34) stationar angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, daf
das Hindernis (34) flexibel ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch einem der Anspriche 7
bis 10,

dadurch gekennzeichnet, dal3

die Relativlage zwischen dem anderen Endbereich
(B2) und der abgehenden Férderrichtung (B) des ab-
gehenden Forderbandes (12) verstellbar ist.
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12. Vorrichtung nach zumindest einem der Anspriiche

7-11,

dadurch gekennzeichnet, daf3

die angetriebene Rolle (22, 24) oberhalb des ortsfe-
sten Auflageabschnitts (20) angeordnet ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dalR

die Einwirkeinrichtung (14) Andruckelemente (30)
aufweist, die mit der angetriebenen Rolle (22, 24)
zusammenwirken, um ein Herausziehen eines Pro-
duktes aus dem Produktstrom mit Hilfe der angetrie-
benen Rolle zu ermdglichen.

Claims

A method for the re-orientation of products in a han-
dling apparatus (14), wherein

the products are conveyed on a product support in
a product stream in an incoming conveying direction
(A),

the products are initially moved using at least one
drivenroll (22, 24) exclusively by translation relative
to the supplied product stream,

the translatory movement is carried out in the same
sense and obliquely, but not at right angles to the
incoming conveying direction (A) in this process,
the products are subsequently rotated by an obstacle
(34) in the handling apparatus (14) around an axis
perpendicular to the conveying plane of the product
support (10, 12, 20), and

the product stream is guided over a stationary part
section (20) of the product support in the handling
apparatus (14).

A method in accordance with claim 1, characterized
in that the products are simultaneously also moved
by translation during the rotation.

A method in accordance with at least one of the pre-
ceding claims, characterized in that the conveying
direction of the product streamis changed in the han-
dling apparatus.

A method in accordance with at least one of the pre-
ceding claims, characterized in that the rotation is
effected by a movement of the products against an
obstacle preferably curved in a non-circular manner.

A method in accordance with at least one of the pre-
ceding claims, characterized in that the translatory
movementis made atan angle of approximately 135°
to the incoming conveying direction.

A method in accordance with at least one of the pre-
ceding claims, characterized in that a single prod-
uct in the product stream is gripped and drawn out
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at least somewhat from the product stream during
the translatory movement.

An apparatus for carrying out of the method in ac-
cordance with any one of the preceding claims, com-
prising a product support (10, 12, 20) and a handling
apparatus (14), wherein the products are conveyed
on the product support in an incoming conveying di-
rection (A) and are rotated by an obstacle (34) in the
handling apparatus (14) around an axis perpendic-
ular to the product support, characterized in that
the product support (10, 12, 20) has an incoming
conveyor belt (10), an outgoing conveyor belt (12)
and a stationary support section (20) disposed ther-
ebetween;

in that the handling apparatus (14) has a roll pair
(22, 24) with at least one driven roll (22, 24) with
which the products are moved by translation relative
to the supplied product stream, wherein the transla-
tory movement is carried out in the same sense and
obliquely, but not at right angles to the incoming con-
veying direction (A);

in that the obstacle (34) is partly curved; and

in that an end region (B2) of the obstacle (34) is
oriented parallel to the outgoing conveying direction
(B) of the outgoing conveyor belt (12).

An apparatus in accordance with claim 7, charac-
terized in that the support section (20) has a smooth
surface, in particular a metallic surface.

An apparatus in accordance with claim 7 or claim 8,
characterized in that the obstacle (34) is arranged
in a stationary manner.

An apparatus in accordance with claim 7 or claim 8
or claim 9, characterized in that the obstacle (34)
is flexible.

An apparatus in accordance with any one of the
claims 7 to 10, characterized in that the relative
position between the other end region (B2) and the
outgoing conveying direction (B) of the outgoing con-
veyor belt (12) is adjustable.

An apparatus in accordance with at least one of the
claims 7 - 11, characterized in that the driven roll
(22, 24) is arranged above the stationary support
section (20).

An apparatus in accordance with claim 12, charac-
terized in that the handling apparatus (14) compris-
es pressure elements (30) which cooperate with the
driven roll (22, 24) in order to allow a drawing out of
a product from the product stream with the aid of the
driven roll.
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Revendications

Procédé pour réorienter des produits dans un en-
semble d’action (14), dans lequel

les produits sont convoyés sur un support de pro-
duits (10, 12, 20) dans un courant de produits dans
une direction de convoyage entrante (A),

les produits dans I'ensemble d’action (14) sont dé-
placés par une paire de rouleaux (22, 24) pourvue
d’au moins unrouleau entrainé (22, 24), toutd’abord
exclusivement en translation par rapport au courant
de produits convoyé,

le mouvement en translation est exécuté dans le mé-
me sens et en oblique, mais non pas a angle droit
par rapport a la direction de convoyage entrante (A),
les produits sont ensuite tournés dans I'ensemble
d’action (14) par un obstacle (34) autour d’'un axe
perpendiculaire au plan de convoyage du support
de produits (10, 12, 20), et

le courant de produits dans I'ensemble d’'action (14)
est guidé sur un trongon partiel stationnaire (20) du
support de produits.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

les produits sont déplacés simultanément égale-
ment en translation pendant la rotation.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

la direction de convoyage du courant de produits est
modifiée dans I'ensemble d’action.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

larotation est provoquée par un mouvementdes pro-
duits contre un obstacle qui est incurvé de préféren-
ce sous forme non circulaire.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

le mouvement en translation est exécuté sous un
angle d’environ 135° par rapport a la direction de
convoyage entrante.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes,

caractérisé en ce que

lors du mouvement en translation, un produit indivi-
duel est saisi dans le courant de produits et extrait
au moins légerement hors du courant de produits.

Dispositif pour mettre en oeuvre le procédé selon
'une des revendications précédentes, comportant
un support de produits (10, 12, 20) et un ensemble
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d’action (14), les produits étant convoyés sur le sup-
port de produits dans une direction de convoyage
entrante (A) et étant tournés dans I'ensemble d'ac-
tion (14) par un obstacle (34) autour d'un axe per-
pendiculaire au support de produits,

caractérisé en ce que

le support de produits (10, 12, 20) comprend une
bande de convoyage entrante (10), une bande de
convoyage sortante (12) et un trongon de support
stationnaire interposeé,

I’'ensemble d’action (14) comprend une paire de rou-
leaux (22, 24) pourvu d’au moins un rouleau entrainé
(22, 24), par laquelle les produits sont déplacés en
translation par rapport au courant de produits con-
voyé, le mouvement en translation étant exécuté
dans le méme sens et en oblique, mais non pas a
angle droit par rapport a la direction de convoyage
entrante (A),

I'obstacle (34) est réalisé partiellement incurveé, et
une zone d’extrémité (B2) de l'obstacle (34) est
orientée parallelement a la direction de convoyage
sortante (B) de la bande de convoyage sortante (12).

Dispositif selon la revendication 7,

caractérisé en ce que

le trongon de support (20) présente une surface lis-
se, en particulier métallique.

Dispositif selon la revendication 7 ou 8,
caractérisé en ce que
I'obstacle (34) est agencé stationnaire.

Dispositif selon la revendication 7, 8 ou 9,
caractérisé en ce que
I'obstacle (34) est réalisé flexible.

Dispositif selon I'une des revendications 7 a 10,
caractérisé en ce que

la position relative entre I'autre zone d’extrémité (B2)
etla direction de convoyage sortante (B) de la bande
de convoyage sortante (12) est variable.

Dispositif selon I'une des revendications 7 a 11,
caractérisé en ce que

le rouleau entrainé (22, 24) est agencé au-dessus
du troncon de support stationnaire (20).

Dispositif selon la revendication 12,

caractérisé en ce que

'ensemble d'action (14) comprend des éléments
presseurs (30) qui cooperent avec le rouleau entrai-
né (22, 24), pour permettre une extraction d'un pro-
duit hors du courant de produits a I'aide du rouleau
entrainé.
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