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Beschreibung

TECHNISCHES GEBIET

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vor-
richtung zum Überführen von Produkten von einem 
Zufuhrförderband auf ein Abfuhrförderband, umfas-
send einen Linearmotor mit auf einer Führung ver-
schiebbar geführten Förderelementen mit Greifern 
zur zeitweiligen Aufnahme von Produkten. Im Rah-
men der Erfindung liegt auch ein Verfahren zum Be-
trieb der Vorrichtung.

STAND DER TECHNIK

[0002] Für die Zuführung von Produkten, wie z. B. 
bereits verpackte Schokoriegel, zu einer Schlauch-
packmaschine zur Erstellung eines Multipack werden 
in der Regel konventionelle Bandsysteme eingesetzt. 
Diese übernehmen die Produkte aus dem Auslauf-
band einer Schlauchpackmaschine, drehen sie, bil-
den einen kurzen Produktstau zur Pufferung von klei-
nen Geschwindigkeitsschwankungen, beschleuni-
gen die Produkte auf die Geschwindigkeit der Weiter-
verpackungsmaschine und synchronisieren sie 
schliesslich mit der Zufuhrkette dieser Maschine. 
Eine ähnliche Aufgabe besteht beim Austragen von 
Produkten aus einem Produktteppich, um diese ein-
zeln einer Schlauchpackmaschine zuzuführen. Auch 
hier werden die Produkte mittels einer Austragstati-
on, welche vor allem aus einem mit einer Weiche ver-
sehenen Bandsystem besteht, dem Produktteppich 
entnommen und dann mittels mehrerer Bänder aus-
gerichtet, gestaut, vereinzelt, beschleunigt, mit der 
Verpackungsmaschine synchronisiert und der Zu-
fuhrkette der Verpackungsmaschine über geben. 
Diese Systeme bestehen aus einer Vielzahl von Bän-
dern und erreichen so schnell eine Länge von bis zu 
10 m.

[0003] Die vorstehenden Aufgaben können durch 
Einsatz eines Zufuhrsystems bestehend aus umlau-
fenden, individuellen Linearmotorwagen, welche die 
Produkte greifen und direkt in die Zufuhrkette able-
gen, kompakter gelöst werden. Dabei können die 
Produkte während des Transportweges gedreht wer-
den, und die Synchronisierung kann direkt durch ge-
zieltes Beschleunigen oder Abbremsen der einzel-
nen Produkte in ihren Wagen erfolgen. Solche Syste-
me sind z. B. aus US-A-7134 258 und EP-A-1 123 
886 bekannt.

[0004] Nachteilig bei diesem System ist der mit den 
umlaufenden Linearmotorwagen verbundene, grosse 
Aufwand. Die Zufuhr von Vakuum zum Greifen der 
Produkte auf ein umlaufendes System ist anspruchs-
voll, und es wird für Vor- und Rücklauf sowie die zwei 
Umlenkungen eine grosse, teure Linearmotorstrecke 
benötigt. Auch stehen die Wagen, die sich gerade im 
Umlauf befinden, nicht zur Verfügung, was die erfor-

derliche Wagenzahl erhöht und das System zusätz-
lich verteuert. Weiter sind die Umlenkstrecken nur 
durch zusätzlichen technischen Aufwand zu realisie-
ren, da an den Umlenkstrecken der notwendige enge 
Motorspalt zwischen feststehendem Primärteil und 
bewegtem Sekundärteil der Wagen nicht gewährleis-
tet werden kann. Zudem benötigt der Umlauf einen 
vergleichsweise grossen Radius, was dem Gesamt-
system ein grosses Bauvolumen verleiht.

[0005] Weiter können Produkte auch mittels eines 
Pick&Place-Roboters in die Zufuhrkette einer Verpa-
ckungsmaschine gelegt werden. Nachteilig ist hier 
zum einen, dass in der Regel ein Vision-System be-
nötigt wird, mit dem der Roboter die Produkte erken-
nen kann, sowie die geringe Leistung von etwa 100 
Produkte/Minute, die mit einem Roboter erreicht wer-
den kann. Meist werden jedoch Leistungen von 
400–800 Produkte/Minute angestrebt, was eine gros-
se Anzahl Roboter erfordert und damit hohe Kosten 
und einen grossen Platzbedarf verursacht.

[0006] Gruppen können ebenfalls mittels einer 
Gruppiereinrichtung, wie einer sogenannten Tänzer-
kette, gebildet und mittels eines Zweiachsroboters 
mit Multipicker – ein sogenannter Toploader – über-
geben werden. Auch hier ist der Platzbedarf und der 
technische Aufwand gross und die Flexibilität einge-
schränkt.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
eine Vorrichtung der eingangs genannten Art so wei-
terzubilden, dass die Nachteile und Kosten, die den 
aus dem Stand der Technik bekannten Linearsyste-
men mit umlaufenden Wagen anhaften, entfallen.

[0008] Zur erfindungsgemässen Lösung der Aufga-
be führt, dass die Führung als lineare Führungsstre-
cke ausgebildet ist und die Förderelemente zur Auf-
nahme und Ablage der Produkte auf der Führungs-
strecke hin und her verschiebbar sind, wobei bei in 
Förderrichtung des Zufuhrförderbandes hintereinan-
der in einer Linie zugeführten Produkten das Zufuhr-
förderband, das Abfuhrförderband und die Führungs-
strecke zumindest in einem seitlichen Überlappungs-
bereich parallel nebeneinander angeordnet sind, und 
bei in Förderrichtung des Zufuhrförderbandes neben-
einander in Reihen zugeführten Produkten das Zu-
fuhrförderband senkrecht zum Abfuhrförderband an-
geordnet ist und das Abfuhrförderband und die Füh-
rungsstrecke parallel zueinander und mit dem Zu-
fuhrförderband zumindest in einem seitlichen Über-
lappungsbereich nebeneinander angeordnet sind.

[0009] Bevorzugt sind die Greifer zur Erzeugung ei-
ner Verschiebebewegung quer zur Förderrichtung an 
einem auf den Förderelementen angeordneten 
Schwenkarm angeordnet. Zweckmässigerweise ist 
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hierbei der Schwenkarm zur Ausführung einer den 
erforderlichen Verfahrweg der Förderelemente zur 
Aufnahme und Ablage der Produkte verringernden 
Schwenkbewegung ausgestaltet.

[0010] Die Greifer können über einen gemeinsamen 
Antrieb, insbesondere über eine gemeinsame An-
triebskulisse, gleichzeitig schwenkbar, anhebbar und 
absenkbar sein. Die Greifer können aber auch über 
eigene Antriebe zur Ausführung von Schwenk-, Hub- 
und Verschiebebewegungen individuell steuerbar 
sein.

[0011] Verschiebe- und Schwenkbewegungen kön-
nen auch durch weitere Linearmotoren oder zusätzli-
che Verschiebeelemente erzeugbar sein. Beispiels-
weise kann ein Greifer über eine Scherenkinematik 
mit wenigstens zwei Verschiebeelementen verbun-
den sein.

[0012] Bei einem bevorzugten Verfahren zum Be-
trieb einer erfindungsgemässen Vorrichtung Verfah-
ren werden zur Leistungssteigerung der Vorrichtung 
die Verfahrwege der Förderelemente von Produkt-
aufnahmepositionen zu Produktablagepositionen 
und zurück durch überlappende Anordnung eines 
Produktaufnahmebereichs und eines Produktablage-
bereichs verkürzt. Für einem optimalen Betrieb wei-
sen der Produktaufnahmebereich und der Produkt-
ablagebereich eine von der Symmetrie leicht abwei-
chende Anordnung auf.

[0013] Durch den fehlenden Umlauf müssen die 
Förderelemente zwischen Greif- und Ablagepositio-
nen hin und her fahren. Dies würde im Normalfall zu 
einer starken Einschränkung der Produktionsleistung 
des Systems führen, da einige Zeit benötigt wird, bis 
die Förderelemente nach der Ablage der Produkte 
wieder zur Aufnahme neuer Produkte zur Verfügung 
stehen.

[0014] Durch eine geschickte, weiter unten anhand 
der Fig. 3 näher erläuterte Anordnung der Produkt-
aufnahme- und -ablagepositionen sowie durch den 
vorgeschlagenen Aufbau der Förderelemente lassen 
sich aber diese Wartezeiten minimieren: 
– Die Ablagestrecke kann gegenüber der Aufnah-
mestrecke so angeordnet werden, dass die För-
derelemente nur eine minimale Bewegung aus-
führen müssen, so dass die Förderelemente nach 
der Produktablage schnell wieder an der Aufnah-
meposition zur Verfügung stehen. Die Leistung 
wird dabei durch die beiden äussersten Fördere-
lemente bestimmt, welche für die Bildung der Pro-
duktgruppen den grössten Weg zurücklegen müs-
sen. Dabei muss das Förderelement, welches die 
Gruppierbewegung entgegengesetzt der Produkt-
flussrichtung ausübt, eine zusätzliche Bewe-
gungsumkehr leisten und ist am stärksten belas-
tet. Daher ist die optimale Anordnung der Aufnah-

me- und der Ablagebereiche nicht symmetrisch, 
sondern leicht in Richtung des stärker belasteten 
Förderelementes verschoben, so dass dieses nur 
einen geringeren Weg zurücklegen muss. Bei ei-
ner optimalen Anordnung werden die Aufnahme- 
und Ablagebereiche so in Überlappung gebracht, 
dass beispielsweise für den Fall, dass Aufnahme- 
und Ablagefluss gleichgerichtet sind, das letzte 
Förderelement während der Transformation sich 
kurzfristig rückwärts bewegen kann und damit be-
reits wieder nahe der Aufnahmeposition steht, 
und das erste Förderelement sich nur wenig 
stromabwärts bewegen muss. Die Anordnung 
lässt sich dabei durch eine Analyse der Zykluszei-
ten des ersten und des letzten Förderelementes 
optimieren. Diese Optimierung ist um so wichtiger, 
je grösser der Unterschied der Gruppenbreite zwi-
schen Aufnahme- und Ablageordnung ist.
– Besonders geringe Wege können auch erreicht 
werden, wenn Aufnahme- und Ablagerichtung im 
Gegenstrom angeordnet werden, da in diesem 
Fall die Ablage erfolgen kann, wenn sich alle För-
derelemente im Rücklauf zur Aufnahmeposition 
befinden. Diese Variante ist insbesondere vorteil-
haft, wenn die Produkte ungefähr im selben Ab-
stand aufgenommen und abgelegt werden.
– Auf den Förderelementen können Schwenkein-
richtungen aufgebracht sein, welche neben dem 
Transport der Produkte quer zur Aufnahme- bzw. 
Ablagerichtung die Produkte um z. B. 90° drehen.
– Durch eine geeignete Ansteuerung der Fördere-
lemente können Leerstellen in der Produktzufuhr 
geschlossen werden, so dass auch bei einem lü-
ckenhaften Produktstrom jede Ablageposition mit 
einem Produkt bestückt wird. Zu diesem Zweck 
wartet ein Förderelement beim Auftreten einer 
Leerstelle, bis die nächste Position in der Zufüh-
rung, welche mit einem Produkt versehen ist, in 
seinen Pickbereich kommt. Die weiteren Fördere-
lemente greifen entsprechend Produkte an späte-
ren Positionen. Ebenso können als fehlerhaft er-
kannte Produkte nicht transferiert und verpackt 
werden, indem sie wie eine Leerstelle übersprun-
gen werden.

[0015] Die sich mit der erfindungsgemässen Vor-
richtung u. a. ergebenden Vorteile sind 
– Kompakter Aufbau
– Definiertes, schonendes, minimales Produkt-
handling
– kein Umlauf der Förderelemente notwendig
– nur ein vergleichsweise kurzes Linearmotormo-
dul
– geringe Anzahl von Förderelementen erforder-
lich
– kostengünstig im Vergleich mit umlaufender Va-
riante
– flexibler und kompakter als konventionelle Vari-
ante
– Produkte werden bei höchster Leistung zentriert
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– Die Ablagegeschwindigkeit ist der nachfolgen-
den Maschine anpassbar
– Leerstellen können ausgeglichen werden
– Automatische Formatumstellung
– Automatische Gruppenumstellung
– Nur gute Packungen werden gefördert
– Minimaler Unterhalt, gute Zuganglichkeit

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0016] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten 
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung bevorzugter Ausführungsbeispiele so-
wie anhand der Zeichnung, die lediglich zur Erläute-
rung dient und nicht einschränkend auszulegen ist. 
Die Zeichnung zeigt schematisch in

[0017] Fig. 1 eine vereinfachte Darstellung einer 
ersten Anordnung zur Übergabe von Produkten von 
einem Zufuhr- auf ein Abfuhrförderband;

[0018] Fig. 2 eine vereinfachte Darstellung einer 
zweiten Anordnung zur Übergabe von Produkten von 
einem Zufuhr- auf ein Abfuhrförderband;

[0019] Fig. 3 eine der Fig. 2 entsprechende Anord-
nung mit überlappenden Produktaufnahme und Pro-
duktablagebereichen zur Leistungsoptimierung;

[0020] Fig. 4 eine Schrägsicht auf eine dritte Anord-
nung zur Übergabe von Produkten von einem Zufuhr- 
auf ein Abfuhrförderband;

[0021] Fig. 5 ein Schrägsicht auf einen Teil der An-
ordnung von Fig. 4 in vergrösserter Darstellung;

[0022] Fig. 6 ein Seitenansicht eines Details der An-
ordnung von Fig. 4 in Förderrichtung der Förderbän-
der in vergrösserter Darstellung;

[0023] Fig. 7 eine Draufsicht auf eine Anordnung 
mit zwei Ablagebereichen;

[0024] Fig. 8 ein Seitenansicht eines Details der An-
ordnung von Fig. 7 in Förderrichtung der Förderbän-
der;

[0025] Fig. 9 eine vereinfachte Darstellung einer 
fünften Anordnung zur Übergabe von Produkten von 
einem Zufuhr- auf ein Abfuhrförderband;

[0026] Fig. 10 eine vereinfachte Darstellung einer 
sechsten Anordnung zur Übergabe von Produkten, 
von einem Zufuhr- auf ein Abfuhrförderband;

[0027] Fig. 11 eine vereinfachte Darstellung einer 
siebten Anordnung zur Übergabe von Produkten von 
einem Zufuhr- auf ein Abfuhrförderband;

[0028] Fig. 12 eine vereinfachte Darstellung einer 

achten Anordnung zur Übergabe von Produkten von 
einem Zufuhr- auf ein Abfuhrförderband;

[0029] Fig. 13 eine erste Möglichkeit zur Verarbei-
tung von Leerstellen auf einem Zufuhrförderband;

[0030] Fig. 14 eine zweite Möglichkeit zur Verarbei-
tung von Leerstellen auf einem Zufuhrförderband.

BESCHREIBUNG BEVORZUGTER AUSFÜH-
RUNGSFORMEN

[0031] Eine in Fig. 1 gezeigte Anordnung zeigt ein 
kontinuierlich in Pfeilrichtung sich bewegendes Zu-
fuhrförderband 10 und ein zu diesem parallel ange-
ordnetes, kontinuierlich in Pfeilrichtung sich bewe-
gendes Abfuhrförderband 12. Die beiden Förderbän-
der 10, 12 liegen nebeneinander und bilden einen 
seitlichen Überlappungsbereich. In diesem Überlap-
pungsbereich ist ein Linearmotor mit einer linearen 
Führungstrecke 13 als Führung für auf der Führungs-
strecke 13 parallel zu den Förderbändern 10, 12 ge-
steuert hin und her verschiebbare Förderelemente 14
angeordnet. Jedes Förderelement 14 ist mit einem 
Schwenkarm 16 und einem am freien Ende des 
Schwenkarms 16 angeordneten Greifer 18 in Form 
eines vakuumgesteuerten Saugnapfes ausgestattet. 
Der Linearmotor ist bei der gezeigten Anordnung mit 
vier unabhängig von einander ansteuerbaren Förder-
elementen 14 ausgestattet.

[0032] Auf dem Zufuhrförderband 10 werden in ei-
ner Linie hintereinander angeordnete Packungen 20
– im vorliegenden Beispiel Schlauchpackungen –
transportiert. Das Zufuhrförderband 10 entspricht in 
diesem Fall beispielsweise einem Austragband zum 
Austrag der Packungen 20 aus einer Schlauchpack-
maschine. Die Förderelemente 14 heben über ihre 
Greifer 18 gleichzeitig vier Schlauchpackungen 20
vom Zufuhrförderband 10 ab (A), die Schwenkarme 
16 werden gleichzeitig um 90° verschwenkt (B) und 
die Förderelemente 14 werden so gegeneinander be-
wegt, dass die nun parallel und senkrecht zur Förder-
richtung des Abfuhrförderbandes 12 ausgerichteten 
Schlauchpackungen 20 sich seitlich berühren. Die 
vier eine Reihe bildenden Schlauchpackungen 20
werden auf das Abfuhrförderband abgelegt (C) und 
beispielsweise zur Verpackung von je vier Schlauch-
packungen in einem Multipack einer weiteren 
Schlauchpackmaschine zugeführt.

[0033] Eine in Fig. 2 gezeigte Anordnung entspricht 
im wesentlichen der vorstehend beschriebenen An-
ordnung von Fig. 1. Der Linearmotor ist hier mit zwölf 
Förderelementen 14 bestückt. Die Förderelemente 
14 heben über ihre Greifer 18 gleichzeitig vier 
Schlauchpackungen 20 vom Zufuhrförderband 10 ab 
(A), die Schwenkarme 16 werden gleichzeitig um 90° 
verschwenkt (B) und die Förderelemente 14 werden 
so gegeneinander bewegt, dass die nun parallel und 
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senkrecht zur Förderrichtung des Abfuhrförderban-
des 12 ausgerichteten Schlauchpackungen 20 sich 
seitlich berühren. Die zwölf eine Reihe bildenden Pa-
ckungen 20 werden auf das Abfuhrförderband abge-
legt (C).

[0034] Anhand der in Fig. 3 gezeigten, im wesentli-
chen der vorstehend beschriebenen Anordnung von 
Fig. 2 entsprechenden Anordnung wird nachfolgend 
die Optimierung des Systems näher erläutert.

[0035] Grundsätzlich kann der Produktauslauf be-
züglich des Produkteinlaufs 
– gleichgerichtet sein (Gleichlauf)
– stillstehen
– entgegengerichtet sein (Gegenlauf)
– sich in einem z. B. rechten Winkel befinden, wie 
z. B. bei Ablage von Reihen/Gruppen von mehre-
ren Produkten P auf einem Band.

[0036] Diese verschiedenen Möglichkeiten der rela-
tiven Lage und Laufrichtung des Produktauslaufs be-
züglich des Produkteinlaufs sind im Schritt C durch 
die unterschiedlichen Pfeilrichtungen dargestellt.

[0037] Der Ablagebereich N auf dem Abfuhrförder-
band 12 ist in der Regel schmäler als der Aufnahme-
bereich M auf dem Zufuhrförderband 10, d. h. die 
Produkte P werden meist aus einer Längsrichtung in 
eine Querrichtung gedreht. Falls die Produkte P aus 
einer Querrichtung in eine Längsrichtung gedreht 
werden, so ist der Aufnahmebereich breiter als der 
Ablagebereich, die Überlegungen zur Optimierung 
der gegenseitigen Anordnung des Ablagebereichs N 
zum Aufnahmebereich M sind entsprechend gültig.

[0038] Die Leistung der Anordnung wird insbeson-
dere von den beiden äussersten Förderelementen 
rechts F1 und links F12 bestimmt, da diese die gröss-
ten Wege zurücklegen.

[0039] In dem in Fig. 3 gezeigten Beispiel bewegen 
sich die Produkte P im Einlauf und im Auslauf nach 
rechts. In diesem Fall ist es naheliegend, den Ablage-
bereich an den Aufnahmebereich anzuschliessen, d. 
h. die die Förderelemente bewegen sich von der Auf-
nahme der Produkte bis zu ihrer Ablage ausschliess-
lich nach rechts. Dies hat aber zur Folge, dass die 
Förderelemente einen weiten Weg nach links zurück 
zu ihren Aufnahmestellen oder Pickpunkten zurück-
legen müssen.

[0040] Erfindungsgemäss werden deshalb der Auf-
nahmebereich M und der Ablagebereich N – wie in 
Fig. 3 gezeigt – überlappend angeordnet, d. h. der 
Ablagebereich N befindet sich etwa symmetrisch in 
der Mitte des Aufnahmebereichs M, bzw. leicht nach 
rechts versetzt, da das äusserste rechte Förderele-
ment F1 durch eine zusätzliche Bewegungsumkehr 
der höchsten dynamischen Belastung ausgesetzt ist 

und daher bevorzugt einen etwas geringeren Weg 
zurücklegen sollte als das äusserste linke Förderele-
ment F12.

[0041] Der Bewegungsablauf des äussersten rech-
ten Förderelementes F1 lässt sich wie folgt charakte-
risieren: 

1. Das Förderelement F1 synchronisiert mit gros-
ser Geschwindigkeit auf das Produkt 1 in Rich-
tung des Produktflusses.
2. Bewegungsumkehr, das Förderelement F1 
fährt zurück, da sein Ablagepunkt links vom Auf-
nahmepunkt liegt.
3. Das Förderelement F1 beschleunigt wieder in 
Richtung des Produktflusses, aber nun mit der ge-
ringeren Ablagegeschwindigkeit, und legt das 
Produkt P1 ab.
4. Das Förderelement F1 bewegt sich zurück zur 
Aufnahmestelle oder Pickposition, wobei hier nun 
fast kein Weg mehr erforderlich ist, sondern allen-
falls ein kurzer Weg vor oder zurück.

[0042] Der Bewegungsablauf des äussersten linken 
Förderelementes F12 lässt sich wie folgt charakteri-
sieren:

1. Das Förderelement F12 synchronisiert mit 
grosser Geschwindigkeit auf Produkt 12 in Rich-
tung des Produktflusses.
2. Das Förderelement F12 bewegt sich weiter in 
Richtung des Produktflusses, reduziert jedoch die 
Geschwindigkeit auf die Ablagegeschwindigkeit, 
da sein Ablagepunkt rechts vom Aufnahmepunkt 
liegt, und legt das Produkt P12 ab.
3. Das Förderelement F12 kehrt nun die Bewe-
gungsrichtung um und bewegt sich zurück zur 
Aufnahmestelle oder Pickposition. Durch die 
überlappende Anordnung der Produktaufnahme- 
und Produktablagebereiche ist der Weg zurück 
relativ kurz.

[0043] Wird der Ablagebereich N weiter nach rechts 
verschoben, ist dies für das rechte Förderelement F1 
günstiger, wird er wieder nach links verschoben, ist 
dies für das linke Förderelement F12 günstiger. Der 
optimale Bereich kann für einen bestimmten Anwen-
dungsfall durch eine Dynamikanalyse bzw. Simulati-
on bestimmt werden.

[0044] In der Zeichnung sind die während eines Auf-
nahme- und Ablagezyklus von den beiden äussers-
ten Förderelementen F1 und F12 zurückgelegten 
Verfahrwege durch Linien mit Richtungspfeilen dar-
gestellt.

[0045] Die restlichen Förderelemente F2...F11 be-
wegen sich zwischen diesen beiden äussersten För-
derelementen F1 und F12 und sind daher für die 
Leistungsoptimierung unkritisch.
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[0046] Die Fig. 4, Fig. 5 und Fig. 6 zeigen eine den 
Anordnungen der Fig. 1 und Fig. 2 entsprechende 
Anordnung mit drei Förderelementen 14, deren Hub- 
und Schwenkbewegung über eine gemeinsame Ku-
lissensteuerung 22 erfolgt. Bei der gezeigten Anord-
nung weisen die Förderelemente 14 einen Schwenk-
mechanismus zur Erzeugung eines Hubs quer zur 
Transportrichtung auf. Das Abheben der Packungen 
20 mittels Greifer 18 vom Zufuhrförderband 10 und 
das Ablegen auf das Abfuhrförderband 12 erfolgt 
über ein erstes Kulissensteuerungselement 24, die 
Drehung des Schwenkarms 16 über ein zweites Ku-
lissensteuerungselement 26. Die einzelnen Fördere-
lemente 14 sind unabhängig von einander längs der 
Führungsstrecke 13 eines Linearmotors gesteuert 
verschiebbar.

[0047] Die Fig. 7 und Fig. 8 zeigen eine Variante ei-
ner Anordnung mit zwei Ablagepositionen. Auf jeder 
Seite des Zufuhrförderbandes 10 befindet sich je ein 
Abfuhrförderband 12a, 12b. Bei der in Fig. 7 gezeig-
ten Ausführung erfolgt die Drehung des Schwen-
karms 16 über eine Antriebseinheit 27.

[0048] Die in Fig. 9 gezeigte Anordnung entspricht 
im wesentlichen der Anordnung von Fig. 2. Die zwölf 
Förderelemente 14 heben über ihre Greifer 18 gleich-
zeitig zwölf Packungen 20 vom Zufuhrförderband 10
ab (A), die Schwenkarme 16 werden gleichzeitig um 
90° verschwenkt, und die Förderelemente 14 werden 
so gegeneinander bewegt, dass die nun parallel und 
senkrecht zur Förderrichtung des Abfuhrförderban-
des 12 ausgerichteten Packungen 20 sich seitlich be-
rühren. Die zwölf eine Reihe bildenden Packungen 
20 werden auf das Abfuhrförderband abgelegt (B). 
Aus der Zeichnung ist die bereits im Zusammenhang 
mit Fig. 3 beschriebene Optimierung der Produktü-
bergabe vom Zufuhrförderband 10 auf das Abfuhrför-
derband 12 durch verringerte Bewegung der Förder-
elemente 14 ohne weiteres erkennbar.

[0049] Fig. 10 zeigt eine Anordnung, bei der das 
Zufuhrförderband 10 senkrecht auf das Abfuhrförder-
band 12 trifft und jeweils eine Reihe von neunzehn 
nebeneinander angeordneten Produkten gleichzeitig 
von neunzehn Förderelementen 14 vom Zufuhrför-
derband 10 gepickt und nach Drehung um 90° gleich-
zeitig in einer Linie auf dem Abfuhrförderband 12 ab-
gelegt werden. Aus der Zeichnung ist ohne die opti-
male Verfahrweise der neunzehn Förderelemente 14
ersichtlich.

[0050] Bei der in Fig. 11 gezeigten Anordnung mit 
paralleler Anordnung von Zufuhrförderband 10 und 
Abfuhrförderband 12 sind drei Förderelemente 14
unabhängig von einander längs der parallel zu den 
Förderbändern 10, 12 angeordneten Führungsstre-
cke 13 eines Linearmotors verschiebbar. Jedes der 
drei Förderelemente 14 ist mit einem Schwenkarm 16
mit 3-fach-Greifer 18 ausgestattet. Die 3-fach-Greifer 

18 nehmen dreimal gleichzeitig je eine Packung 20
vom Zufuhrförderband 10 auf (A, B, C), wobei jeweils 
die Schwenkarme 16 zur weiteren Produktaufnahme 
gleichzeitig verschwenkt werden. Wenn die 
3-fach-Greifer 18 mit je drei Packungen 20 belegt 
sind, erfolgt ein gleichzeitiges Verschwenken aller 
Schwenkarme um 90°, und die Packungen 20 wer-
den um 90° verdreht in Dreiergruppen auf dem Ab-
fuhrförderband 12 abgelegt (D).

[0051] Die in Fig. 12 gezeigt Anordnung unterschei-
det sich von der Anordnung gemäss Fig. 10 dadurch, 
dass anstelle von drei Förderelementen 14 mit je ei-
nem 3-fach-Greifer 18 vier Förderelemente 14 mit ab-
wechselnd 2-fach- und 3-fach-Greifern 18 angeord-
net sind. Im dargestellten Beispiel werden von jeweils 
zwei Förderelementen 14 mit 2- bzw. 3-fach-Greifer 
18 Gruppen zu fünf Packungen 20 auf dem Abfuhr-
förderband 12 abgelegt. Zur Aufnahme der Packun-
gen durch die Mehrfachgreifer 18 werden die Förder-
elemente 14 jeweils um eine entsprechende Distanz 
senkrecht zu den Förderbändern 10, 12 verschoben. 
Betrag Aus der Zeichnung ist ohne weiteres ver-
ständlich, dass mit der Kombination von zwei und 
drei Greifern 18 alle Konfigurationen mit mehr als 
zwei Produkten pro Gruppe gebildet werden können.

[0052] An Stelle der in den Fig. 11 und Fig. 12 ge-
zeigten Aufnahme mehrerer Produkte und Ablage in 
Gruppen in einer Ebene können mehrere Produkte 
auch von Stapelgreifern aufgenommen und als Sta-
pel abgelegt werden.

[0053] Aus Fig. 13 ist ersichtlich, wie fehlende Pa-
ckungen bzw. Leerstellen auf dem Zufuhrförderband 
10 in einer Anordnung mit einem Linearmotor mit li-
nearer Führungsstrecke 13 und vier Förderelemen-
ten 14 oder Pickern F1...F4 ausgeglichen werden. Im 
Standardbetrieb befinden sich keine Leerstellen auf 
dem Zufuhrförderband 10, und die vier Förderele-
mente 14 heben mit ihren an Schwenkarmen 16 be-
festigten Greifern 18 gleichzeitig vier aufeinander fol-
gende Packungen 20 auf. Im gezeigten Beispiel ist 
zwischen zwei Packungen 20 eine Leerstelle L vor-
handen. Die Picker F1...F3 werden beschleunigt und 
mit den zugehörigen drei Packungen 20 auf dem Zu-
fuhrförderband 10 rechts von der Leerstelle L syn-
chronisiert, während der Picker F4 in der Ausgangs-
position wartet (A, B). Die drei Packungen 20 werden 
gepickt, die Picker F1...F3 werden verschwenkt, ver-
zögert und bleiben in einer Warteposition (C). Der Pi-
cker F1 wird danach beschleunigt und mit einer Pa-
ckung 20 links von der Leerstelle L synchronisiert. 
Die Packung 20 wird gepickt und an die drei Packun-
gen 20 in der Warteposition herangeführt (D, E). An-
schliessend läuft die Anlage wieder im Standardbe-
trieb (A').

[0054] Bei der in Fig. 14 gezeigten Variante einer 
Leerstellenverarbeitung werden die Picker F1...F3 
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beschleunigt und mit den zugehörigen drei Packun-
gen 20 auf dem Zufuhrförderband 10 rechts von der 
Leerstelle L synchronisiert (A). Die drei Packungen 
20 werden gepickt und die Picker F1...F3 bleiben in 
einer Warteposition (B). Der Picker F1 wird danach 
beschleunigt und mit einer Packung 20 links von der 
Leerstelle L synchronisiert. Die Packung 20 wird ge-
pickt und an die drei Packungen 20 in der Warteposi-
tion herangeführt (C). Nun werden die Picker F1...F4 
verzögert und zur Produktablage auf dem Abfuhrför-
derband 12 gemeinsam verschwenkt (D, E). An-
schliessend läuft die Anlage wieder im Standardbe-
trieb (A').

Bezugszeichenliste

10 Zufuhrförderband
12 Abfuhrförderband
13 lineare Führungsstrecke
14 Förderelement
16 Schwenkarm
18 Greifer
20 Packungen
22 Kulissensteuerung
24 erstes Kulissensteuerungselement
26 zweites Kulissensteuerungselement
27 Antriebseinheit
z Förderrichtung von 10
M Aufnahmebereich
N Ablagebereich
F1...F12 Förderelemente
P1...P12 Produkte
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Patentansprüche

1.  Vorrichtung zum Überführen von Produkten 
von einem Zufuhrförderband (10) auf ein Abfuhrför-
derband (12), umfassend einen Linearmotor mit auf 
einer Führung verschiebbar geführten Förderele-
menten (14) mit Greifern (18) zur zeitweiligen Auf-
nahme von Produkten (20), dadurch gekennzeich-
net, dass die Führung als lineare Führungsstrecke 
(13) ausgebildet ist und die Förderelemente (14) zur 
Aufnahme und Ablage der Produkte (20) auf der Füh-
rungsstrecke (13) hin und her verschiebbar sind, wo-
bei bei in Förderrichtung (z) des Zufuhrförderbandes 
(10) hintereinander in einer Linie zugeführten Pro-
dukten (20) das Zufuhrförderband (10), das Abfuhr-
förderband (12) und die Führungsstrecke (13) zumin-
dest in einem seitlichen Überlappungsbereich paral-
lel nebeneinander angeordnet sind, und bei in För-
derrichtung (z) des Zufuhrförderbandes (10) neben-
einander in Reihen zugeführten Produkten (20) das 
Zufuhrförderband (10) senkrecht zum Abfuhrförder-
band (12) angeordnet ist und das Abfuhrförderband 
(12) und die Führungsstrecke (13) parallel zueinan-
der und mit dem Zufuhrförderband (10) zumindest in 
einem seitlichen Überlappungsbereich nebeneinan-
der angeordnet sind.

2.  Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Greifer (18) zur Erzeugung ei-
ner Verschiebebewegung quer zur Förderrichtung (z) 
an einem auf den Förderelementen (14) angeordne-
ten Schwenkarm (16) angeordnet sind.

3.  Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schwenkarm (16) zur Aus-
führung einer den erforderlichen Verfahrweg der För-
derelemente (14) zur Aufnahme und Ablage der Pro-
dukte (20) verringernden Schwenkbewegung ausge-
staltet ist.

4.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Greifer (18) über 
einen gemeinsamen Antrieb, insbesondere über eine 
gemeinsame Antriebskulisse (22), gleichzeitig 
schwenkbar, anhebbar und absenkbar sind.

5.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Greifer (18) über 
eigene Antriebe zur Ausführung von Schwenk-, Hub- 
und Verschiebebewegungen individuell steuerbar 
sind.

6.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass Verschiebe- und 
Schwenkbewegungen durch weitere Linearmotoren 
oder zusätzliche Verschiebeelemente erzeugbar 
sind.

7.  Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Greifer (18) über eine Sche-

renkinematik mit wenigstens zwei Verschiebeele-
menten verbunden ist.

8.  Verfahren zum Betrieb einer Vorrichtung nach 
einem der vorangehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Leistungssteigerung der Vor-
richtung die Verfahrwege der Förderelemente (14) 
von Produktaufnahmepositionen zu Produktablage-
positionen und zurück durch überlappende Anord-
nung eines Produktaufnahmebereichs (M) und eines 
Produktablagebereichs (N) verkürzt werden.

9.  Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Produktaufnahmebereich (M) und 
der Produktablagebereich (N) eine im wesentlichen 
symmetrische überlappende Anordnung aufweisen.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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