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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM ZUFUHREN VON FLACHENFORMIGEN GUTERN ZU

EINER BEARBEITUNGSEINHEIT

(567)  Die Erfindung betrifft eine Verfahren zum posi-
tionsgenauen Zufiihren von flachenférmigen Blechtafeln
zu einem Druck- oder Lackierwerk einer Blech-Beschich-
tungsmaschine, wobei die Blechtafeln in Hintereinander-
anordnung in liegender Position transportiert und wah-
rend des Transports ausgerichtet werden, wobei zur
Schraglagenkorrektur die Schraglage der jeweiligen fla-
chenférmigen Blechtafel sensiert wird und eine erste
Transporteinrichtung (10) wahrend des Transports der
von der ersten Transporteinrichtung (10) gehaltenen fla-
chenférmigen Blechtafel in Abhangigkeit der sensierten
Schraglage um eine senkrecht zur Transportebene ver-
laufende Achse gedreht und quer zur Transportrichtung

(06) verschoben und zur Seitenlagenkorrektur die Sei-
tenlage der jeweiligen flachenférmigen Blechtafel sen-
siert wird und eine zweite Transporteinrichtung (20) wah-
rend des Transports der von der zweiten Transportein-
richtung (20) gehaltenen flachenférmigen Blechtafel
quer zur Transportrichtung (06) verschoben wird, wobei
die erste Transporteinrichtung (10) um einen Weg quer
zur Transportrichtung (06) verschoben wird, der der aus
der Drehung der ersten Transporteinrichtung (10) wah-
rend des Transports einer jeweiligen flachenférmigen
Blechtafel resultierenden Verlagerung der jeweiligen fla-
chenférmigen Blechtafel quer zu Transportrichtung (06)
entspricht.

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Zufiihren von flachenférmigen Gutern zu
einer Bearbeitungseinheit.

[0002] Das Zufiihren von flachenférmigen Gutern, ins-
besondere Blechtafeln, zu einer Bearbeitungseinheit,
beispielsweise einem Druck- oder Lackierwerk einer
Blech-Beschichtungsmaschine oder dergleichen muss,
um den Anforderungen der Blech-Beschichtungsma-
schinen zu gentigen, mit immer héheren Geschwindig-
keiten erfolgen.

[0003] Zum Zufuihren der flachenférmigen Giter sind
sogenannte Einzeltafelanleger bekannt, die aus flachen-
férmigen Gutern gebildete Stapel vereinzeln und jewei-
lige flachenférmige Giter nacheinander auf die Ge-
schwindigkeit einer Lackier- oder Druckmaschine be-
schleunigen und anschlieBend der Lackier- oder Druck-
maschine zufihren.

[0004] Zur Vereinzelung werden Vakuumsauger ver-
wendet, die Uber dem Stapel an der Stapelvorderkante
angeordnet sind. Die zumeist quer zur Transportrichtung
voneinander beabstandet angeordneten Vakuumsau-
ger, die auch als Schleppsauger oder Schwingsauger
bezeichnet werden, heben die Vorderkante eines jewei-
ligen flachenférmigen Gutes vertikal an und beschleuni-
gen dann das jeweilige flachenférmige Gut in Transpor-
trichtung, insbesondere horizontal. Den Weitertransport
des jeweiligen flachenférmigen Gutes Ubernehmen im
Anschluss Taktrollen.

[0005] Die bekannten Einzeltafelanleger ohne bauli-
che Veranderungen mit hheren Geschwindigkeiten zu
betreiben, ist wegen der technologisch erforderlichen
zeitlichen Abfolge der Bewegungen der miteinander zu-
sammenwirkenden Elemente ausgeschlossen. Das er-
gibt sich insbesondere daraus, dass die als Schwingsau-
ger oder Schleppsauger ausgebildeten Vakuumsauger
warten missen, bis das jeweilige vorangegangene fla-
chenférmige Gut abtransportiert wurde. Erst nach erfolg-
tem Abtransport kdnnen die Vakuumsauger wieder aus-
gefahren werden. Die Zeit fur das vertikale Ausfahren
der Sauger ist geschwindigkeitsunabhangig und betragt
bei den bekannten Systemen ungefahr 100 Millisekun-
den.

[0006] Zudem ist es bekannt, eine mechanische Aus-
richtung der flachenférmigen Guter durch Seitenmarken,
Anlegmarken, Tafelanschlage oder dergleichen vorzu-
nehmen.

[0007] Die flachenférmigen Giuter, die liegend hinter-
einander transportiert werden, treffen wahrend ihres
Transports auf die Anlegmarken beziehungsweise An-
schlage, so dass die Blechtafeln dadurch zwangsweise
in die gewiinschte beziehungsweise genaue Position ge-
bracht werden.

[0008] AusderDE 102017 221 220 A1 ist eine bogen-
verarbeitende Maschine mit einem Bogentrenner zum
Vereinzeln von Bogen von einem Stapel bekannt. Anden
Bogentrenner schlief3t sich ein Bogenfiihrungssystem in
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Form eines Bogenflihrungszylinders an.

[0009] GemaR der DE 102007 042 376 A1 ist Einrich-
tung zum Fuhren von aus steifem Material bestehenden
Bogen mit einem Bogentrenner bekannt.

[0010] Nach dem Prinzip der Vorderkantentrennung
arbeitende Bogentrenner beschreiben die DE 10355975
A1 und die DE 10 2004 022 229 A1.

[0011] Die DE 102007 031 115 A1 offenbart eine Vor-
richtung und ein Verfahren zum Ausrichten von tafelfor-
migen Gutern, bei denen umlaufende Ausrichtanschlage
verwendet werden.

[0012] Die DE 198 14 141 C2 beschreibt ein Verfahren
zum positionsgenauen Zufiihren von flachenférmigen
Gitern zu einem Bearbeitungsprozess, wobei die Giter
in Hintereinanderanordnung in liegender Position trans-
portiert und wahrend des Transports ausgerichtet wer-
den. Die erforderlichen Ausrichtbewegungen erfolgen
ohne mechanische Ausrichtbeaufschlagung einer oder
mehrerer Umfangskanten des Gutes.

[0013] Die US 5 119 146 A offenbart eine Papierfor-
dervorrichtung, die eine erhdhte Druckgeschwindigkeit
in einem Drucker ermdglicht. Die Papierfordervorrich-
tung umfasst Walzenpaare, die wahrend eines Papier-
einzugs- und Bildiibertragungsvorgangs zu unterschied-
lichen Zeiten mit unterschiedlichen jeweiligen Geschwin-
digkeiten rotieren.

[0014] Die DE 10 2017 012 277 A1 beschreibt eine
bogenverarbeitende Maschine mit einem Bogentrenner,
einem Bogenfiihrungssystem, einer Beschleunigungs-
vorrichtung, einer ersten Ausrichtevorrichtung und einer
zweiten Ausrichtevorrichtung die eine Transportvorrich-
tung und eine Steuervorrichtung umfasst. Die Steuervor-
richtung steuert die Transportgeschwindigkeitder Trans-
portvorrichtung in Abhangigkeit von sensorisch erfassten
Lagewerten eines bewegten Anschlags.

[0015] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Zufiihren von fla-
chenférmigen Gitern zu einer Bearbeitungseinheit zu
schaffen, die/das eine hohere Zufiihrgeschwindigkeit er-
moglicht.

[0016] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch eine
Vorrichtung und ein Verfahren gel6st, die gemaR der
Merkmale der unabhangigen Anspriiche ausgebildet
sind. Die abhangigen Anspriiche betreffen vorteilhafte
Ausgestaltungen und/oder Weiterbildungen der gefun-
denen Lésung.

[0017] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass die Zufiihrgeschwindig-
keit unter Verwendung eines einfach aufgebauten Tren-
ners erhdht wird. Insbesondere kénne die Vorteile der
Funktionssicherheitund VerschleiRbestandigkeit, die ein
nach dem Prinzip der Vorderkantentrennung arbeitender
Trenner aufweist, auch bei héheren Zufiihrgeschwindig-
keiten nutzbar gemacht werden. Insbesondere kann die
Position der insbesondere als Schwingsauger oder
Schleppsauger ausgebildeten Vakuumsauger beibehal-
ten werden.

[0018] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in
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den Zeichnungen dargestellt und wird im Folgenden na-
her beschrieben.

[0019] Es zeigen:

Fig. 1  eine Vorrichtung zum Zufiihren von flachenfér-
migen Gutern in schematischer Darstellung;

Fig.2 eine Geschwindigkeits-Zeitfunktion einer
Transportbewegung.
[0020] Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung zum Zufiihren von

flachenférmigen Giitern zu einer nicht dargestellten Be-
arbeitungseinheit. Die Bearbeitungseinheit kann bei-
spielsweise als Druck- und/oder Lackierwerk ausgebildet
und/oder Bestandteil einer Blech-Beschichtungsmaschi-
ne oder dergleichen sein. Vorzugsweise ist die Vorrich-
tung zum Zufiihren von flachenférmigen Guitern zu einer
Bearbeitungseinheit fir die Zufihrung von Blechtafeln
ausgebildet. In diesem Fall ist insbesondere auch die
Bearbeitungseinheit fir die Bearbeitung von flachenfér-
migen Gitern in Form von Blechtafeln ausgebildet.
[0021] Die Vorrichtung zum Zufiihren von flachenfér-
migen Gutern umfasst einen auch als Bogentrenner 10
bezeichneten Trenner 10 zum Vereinzeln der flachenfor-
migen Glter von einem Stapel 02. Der Stapel 02 liegt an
mindestens einem Vorderkantenanschlag 12 an. Der
mindestens eine Vorderkantenanschlag 12, insbesonde-
re mehrere Vorderkantenanschlage 12, dient bezie-
hungsweise dienen der Ausrichtung der Vorderkante des
Stapels 02. Zudem héalt der mindestens eine Vorderkan-
tenanschlag 12 die flichenférmigen Giter mit Ausnahme
des jeweils zu vereinzelnden obersten flachenférmigen
Gutes in ihrer Position auf dem Stapel 02. Der mindes-
tens eine Vorderkantenanschlag 12, insbesondere meh-
rere Vorderkantenanschlage 12 kdnnen vom Trenner 10
umfasst, insbesondere Bestandteil des Trenners 10 sein.
[0022] DerTrenner10istvorzugsweise als Vorderkan-
tentrenner 10 ausgebildet und kann der Vorderkante des
Stapels 02 zugeordnete Vakuumsauger 11 umfassen.
Vorzugsweise sind mehrere miteinander zusammenwir-
kende Vakuumsauger 11 ausgebildet und quer zu einer
Transportrichtung 06 beabstandet zueinander angeord-
net. Der oder die Vakuumsauger 11 sind vorzugsweise
als Schleppsauger 11 oder als Schwingsauger 11 aus-
gebildet.

[0023] Weiter bevorzugt umfasstder Trenner 10 einen
Schwingsauger 11 der in einem Abstand von 80 bis 100
Millimetern, vorzugsweise von 100 Millimetern zu dem
mindestens einen Vorderkantenanschlag 12 angeordnet
ist. Der Schwingsauger 11 ist in Transportrichtung 06
stromaufwarts des mindestens einen Vorderkantenan-
schlags 12 ausgebildet.

[0024] Der oder die Vakuumsauger 11, insbesondere
der oder die Schwingsauger 11, erfassen die Vorderkan-
te eines jeweiligen im Stapel 02 an oberster Stelle lie-
genden flachenférmigen Gutes, heben diese an und
transportieren das erfasste flachenférmige Gutin Trans-
portrichtung 06 ab. Der oder die Vakuumsauger 11, ins-
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besondere der oder die Schwingsauger 11 kénnen zur
Realisierung einer Bewegungsabfolge ausgebildet sein,
bei der das Abheben des jeweiligen erfassten flachen-
férmigen Gutes und das Abtransportieren entweder als
separate und zeitlich nacheinander ablaufende Bewe-
gungen oder als einander zumindest teilweise zeitlich
Uberlagerte Bewegungen vollzogen werden.

[0025] Der Vorteil der Ausbildung eines Schwingsau-
gers 11 im Abstand von 80 bis 100 Millimetern, vorzugs-
weise von 100 Millimetern zu dem mindestens einen Vor-
derkantenanschlag 12 besteht insbesondere darin, dass
durch das Anheben der Tafelvorderkante, Hubtoleran-
zen ausgeglichen werden. Weiter reicht ein feststehen-
der Vorderkantenanschlag 12 aus. Insbesondere wird
keine Bogenklappe bendtigt, welche hin- und zurtick-
klappen muss. Somit ergibt sich eine héhere Toleranz
gegenuber einer schlechten Qualitat der flachenférmi-
gen Guter.

[0026] Dem Trenner10istin Transportrichtung 06 eine
Beschleunigungsvorrichtung 20 nachgeordnet, an die
der Trenner 10, insbesondere die von ihm umfassten Va-
kuumsauger 11 ein jeweiliges flachenférmiges Gut Gber-
geben.

[0027] Der Beschleunigungsvorrichtung 20 ist in
Transportrichtung 06 ein Transportsystem 30 mit min-
destens einer Forderwalze 23 und/oder mit mindestens
einem Transportband 34 nachgeordnet. Das Transport-
system 30 Ubergibt ein jeweiliges flachenférmiges Gut
direkt oder indirekt an die Bearbeitungseinheit.

[0028] Vorzugsweise liegt der Abstand zwischen dem
mindestens einen Vorderkantenanschlag 12 und einer
Rotationsachse der ersten Walze 21, beispielsweise der
ersten Transportwalze 21 im Bereich zwischen 50 und
70 Millimetern und/oder 60 Millimeter betragt.

[0029] Weiter bevorzugtliegtder Abstand zwischen ei-
ner Rotationsachse der ersten Transportwalze 21 und
einer Rotationsachse der zweiten Walze 22, beispiels-
weise der zweiten Transportwalze 22 im Bereich zwi-
schen 300 und 500 Millimetern und/oder 400 Millimeter
betragt.

[0030] Insbesondere bevorzugt liegt der Abstand zwi-
schen einer Rotationsachse der zweiten Transportwalze
22 und einer Rotationsachse der Walze 23, beispielswei-
se der Férderwalze 23 im Bereich zwischen 350 und 550
Millimetern und/oder 450 Millimeter betragt.

[0031] Die erste Transportwalze 21 und die zweite
Transportwalze 22 und die Forderwalze 23 kdnnen derart
beabstandet zueinander angeordnet sein, dass ein je-
weiliges flachenférmiges Gut, dessen Erstreckung in
Transportrichtung 06 im Bereich zwischen 510 und 1.000
Millimetern liegt, zu jedem Zeitpunkt des Transports
durch die Transportwalzen 21; 22 und/oder Férderwalze
23 von mindestens einer und héchstens zwei der Trans-
portwalzen 21; 22 und/oder Forderwalze 23 oder wah-
rend des Zeitraums des Transports durch die Transport-
walzen 21; 22 und/oder Forderwalze 23 zeitweise von
genau einer und zeitweise von genau zwei der Trans-
portwalzen 21; 22 und/oder Forderwalze 23 kontaktiert
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wird.

[0032] Das Gleiche gilt auch fiir beabstandete Anord-
nung der ersten Transportwalze 21 und der zweiten
Transportwalzen 22 und der Foérderwalze 23 in Bezug
auf den mindestens einen Vorderkantenanschlag 12.
[0033] Ein Transportsystem 30 kann auch durch min-
destens eine Forderwalze 23 und mindestens ein der
Forderwalze 23 in Transportrichtung 06 nachgeordnetes
Transportband 34 gebildet sein. Das Transportsystem
30 kann auch eine Ausschleussvorrichtung 31 umfas-
sen. Alternativ kann dem Transportsystem 30 auch eine
Ausschleussvorrichtung 31 zugeordnet sein. Vorzugs-
weise ist die Ausschleussvorrichtung 31 zwischen einer
Stellung, in der ein jeweiliges flachenférmiges Gut der
Bearbeitungseinheit zugeleitet wird, und einer Stellung,
in der ein jeweiliges flachenférmiges Gut einer Ablage
32 zugeleitet wird, verlagerbar. Die Ausschleussvorrich-
tung 31 kann zum Beispiel eine Wippe umfassen und
insbesondere zur Ausschleusung von in unerwiinschter
Weise aneinander haftenden flachenférmigen Giitern,
auch als Doppeltafeln bezeichnet, verwendet werden.
Vor der Ablage 32 kann ein Bremswalzenpaar 33 ange-
ordnet sein.

[0034] Beieiner Ausbildung des Transportsystems 30
mit mindestens einer Férderwalze 23 und mindestens
einem der Férderwalze 23 in Transportrichtung 06 nach-
geordneten Transportband 34 ist die Ausschleussvor-
richtung 31 vorzugsweise zwischen der mindestens ei-
nen Forderwalze 23 und dem mindestens einen Trans-
portband 34 angeordnet.

[0035] Weiterbevorzugtumfasstdas Transportsystem
30 Venturidisen und mindestens einen als Vakuumrie-
men 34 ausgebildeten umlaufenden Transportriemen
34.

[0036] Im Fall der Ausbildung einer Forderwalze 23
kann diese mit einem Antrieb der Bearbeitungseinheit
verbunden sein und mit einer fiir eine Folge von flachen-
férmigen Gutern konstanten Transportgeschwindigkeit
angetrieben sein. Die Forderwalze 23 kann auch mit ei-
nem weiteren Antrieb verbunden sein, der zum Antreiben
der Foérderwalze 23 mit einer fir eine Folge von flachen-
férmigen Gutern konstanten Transportgeschwindigkeit
synchron zur Bearbeitungseinheit ausgebildet ist.
[0037] Die Bearbeitungseinheit bearbeitet jeweilige
flachenférmige Giter. Die Bearbeitungsgeschwindigkeit
der Bearbeitungseinheit hangtinsbesondere von der Ma-
terialbeschaffenheit der flachenférmigen Giter und den
Parametern des jeweiligen Bearbeitungsauftrages ab
und wird fiir einen jeweiligen Bearbeitungsauftrag von
einer Bedienperson eingestellt. Entsprechend der einge-
stellten Bearbeitungsgeschwindigkeit der Bearbeitungs-
einheit fuhrt das Transportsystem 30 der Bearbeitungs-
einheit aufeinander folgend jeweilige flachenférmige Gui-
ter mit einer konstanten Transportgeschwindigkeit zu.
Das Transportsystem 30 kann Bestandteil der Bearbei-
tungseinheit sein. Ebenso kann das Transportsystem 30
mit der Beschleunigungsvorrichtung 20 baulich vereinigt
oder verbunden sein.
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[0038] Die Vorrichtung zum Zufiihren von flachenfor-
migen Gitern und eine oder mehrere Bearbeitungsein-
heiten konnen Bestandteil einer Druckmaschine, La-
ckiermaschine und/oder Stanzmaschine sein.

[0039] Die Beschleunigungsvorrichtung 20 ist zum Be-
schleunigen der flachenférmigen Giter auf die insbeson-
dere wahrend eines Bearbeitungsauftrages konstante
Transportgeschwindigkeit des Transportsystems 30
ausgebildet.

[0040] Die Beschleunigungsvorrichtung 20 umfasstei-
ne erste Transportwalze 21 und eine von der ersten
Transportwalze 21 in Transportrichtung 06 beabstandete
zweite Transportwalze 22. Die erste Transportwalze 21
und die zweite Transportwalze 22 sind mit einem Antrieb
unabhangig von dem Transportsystem 30 antreibbar.
Insbesondere kénnen die erste Transportwalze 21 und
die zweite Transportwalze 22 zeitweise eine andere
Transportgeschwindigkeit aufweisen als das Transport-
system 30. Der Antrieb der ersten und der zweiten Trans-
portwalze 21; 22 ist mit einer Steuervorrichtung verbun-
den, die zum Steuern einer sich taktweise nach einer
Geschwindigkeits-Zeitfunktion wiederholenden Trans-
portbewegung der ersten und der zweiten Transportwal-
ze 21; 22 ausgebildetist. Die Geschwindigkeits-Zeitfunk-
tion nach der die Steuervorrichtung die erste und die
zweite Transportwalze 21; 22 steuert, weist vorzugswei-
se eine minimale Transportgeschwindigkeit, die kleiner
als die Transportgeschwindigkeit des Transportsystems
30 ist, und eine maximale Transportgeschwindigkeit, die
gréRer als die Transportgeschwindigkeit des Transport-
systems 30 ist, auf.

[0041] Die Geschwindigkeit-Zeitfunktion einer Trans-
portbewegung der ersten und der zweiten Transportwal-
ze 21; 22 ist insbesondere in Fig. 2 beispielhaft darge-
stellt. In Fig. 2 ist die konstanteTransportgeschwindigkeit
mit Vsys bezeichnet und betragt 3,89 m/s.

[0042] Insbesondere kann die Geschwindigkeits-Zeit-
funktion einen Zeitbereich aufweisen, in dem die Trans-
portgeschwindigkeit der Transportwalzen 21; 22 gleich
der Transportgeschwindigkeit Vsys des Transportsys-
tems 30 ist. Vorzugsweise ist dieser Zeitbereich grofier
als das 0,1-fache einer Taktlange.

[0043] Die maximale Transportgeschwindigkeit kann
groRer als das 2-fache der Transportgeschwindigkeit
Vsys des Transportsystems 30 sein oderdem 2,1-fachen
der Transportgeschwindigkeit Vsys des Transportsys-
tems 30 entsprechen. Im Beispiel gemaR Fig. 2 betragt
die maximale Transportgeschwindigkeit das 2,115-fache
der Transportgeschwindigkeit Vsys des Transportsys-
tems 30. Insbesondere entspricht die maximale Trans-
portgeschwindigkeit 8,2 m/s.

[0044] GemaR der in Fig. 2 dargestellten Geschwin-
digkeit-Zeitfunktion beginnt der sich fiir jedes flachenfor-
mige Gut einer Folge von flachenférmigen Gutern wie-
derholende Takt der Transportbewegung bei Punkt B.
Die erste und die zweite Transportwalze 21; 22 bewegen
sich in Punkt B mit einer Transportgeschwindigkeit, die
dem 0,4-fachen der Transportgeschwindigkeit Vsys des
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Transportsystems 30 entspricht. In Punkt B erfolgt die
Ubernahme eines jeweiligen flaichenférmigen Gutes
durch die erste Transportwalze 21 von dem Trenner 10
beziehungsweise von dessen Vakuumsaugern 11. Der
Trenner 10 fiihrt die von ihm vom Stapel 02 vereinzelten
und vorbeschleunigten jeweiligen flachenférmigen Guter
mit dem 0,4-fachen der Transportgeschwindigkeit Vsys
des Transportsystems 30 der ersten Transportwalze 21
zu.

[0045] Vorzugsweise ist der ersten Transportwalze 21
eine schwenkbar gelagerte Taktrolle 24 zugeordnet.
Statt einer einzigen kdnnen auch mehrere, insbesondere
funf, zueinander quer zur Transportrichtung 06 beab-
standete Taktrollen 24 ausgebildet sein, denen vorzugs-
weise ein gemeinsamer Schwenkantrieb zugeordnet ist.
[0046] Zur Ubernahme eines jeweiligen flachenformi-
gen Gutes durch die erste Transportwalze 21 wird die
oder werden alle der ersten Transportwalze 21 zugeord-
neten Taktrollen 24 verschwenkt, so dass sich zwischen
ihren Oberflachen und der Oberflache der ersten Trans-
portwalze 21 ein Foérderspalt fir flichenférmige Guter
bildet, in dem diese im Kraftschluss transportiert werden.
Nach der Ubernahme eines jeweiligen flachenférmigen
Gutes werden die erste und die zweite Transportwalze
21; 22 und mit diesem ein jeweiliges flachenférmiges Gut
bis zum Punkt C auf die maximale Transportgeschwin-
digkeit beschleunigt und anschlieBend bis zum Punkt D
auf die Transportgeschwindigkeit Vsys des Transport-
systems 30 abgebremst.

[0047] Der zweiten Transportwalze 22 ist vorzugswei-
se eine elastisch gelagerte Gegenrolle 25 zugeordnet,
die mit der zweiten Transportwalze 22 einen weiteren
Forderspalt bildet.

[0048] Beim Beschleunigen eines jeweiligen flachen-
férmigen Gutes wirken die erste und die zweite Trans-
portwalze 21; 22 zusammen. Der Abstand zwischen der
ersten und der zweiten Transportwalze 21; 22 ist vor-
zugsweise derart gewahlt, dass sich auch ein jeweiliges
flachenférmiges Gut im Minimalformat zumindest zeit-
weise gleichzeitig im Forderspalt zwischen erster Trans-
portwalze 21 mit der Taktrolle 24 und im weiteren For-
derspalt zwischen der zweiten Transportwalze 22 und
der Gegenrolle befindet. In dem zwischen Punkt D und
Punkt E gebildeten Abschnitt der Geschwindigkeit-Zeit-
funktion wird ein jeweiliges flachenférmiges Gut mit der
Transportgeschwindigkeit Vsys des Transportsystems
30 transportiert. Ein jeweiliges flachenférmiges Gut wird
nach dem Abbremsen von der maximalen Transportge-
schwindigkeit

[0049] insbesondere flr eine Zeitspanne groRer als
100 ms (hundert Millisekunden) oder von genau 144 ms
(hundertvierundvierzig Millisekunden) mit der Transport-
geschwindigkeit Vsys des Transportsystems 30 von der
ersten und/oder derzweiten Transportwalze 21; 22 trans-
portiert. Vorzugsweise wird ein jeweiliges flachenférmi-
ges Gut nach dem Abbremsen solange mit der Trans-
portgeschwindigkeit des Transportsystems 30 von der
erstenund/oder derzweiten Transportwalze 21; 22 trans-
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portiert, bis das jeweilige flachenférmige um 1.000 Milli-
meter in Transportrichtung 06 verlagert ist.

[0050] Im PunktE verlasst die Hinterkante eines jewei-
ligen flachenférmigen Gutes die zweite Transportwalze
22. Die Ubergabe eines jeweiligen flachenférmigen Gu-
tes an das Transportsystem 30 istin Punkt E abgeschlos-
sen und ein jeweiliges flachenférmiges Gut wird nur noch
vom Transportsystem 30, also insbesondere von dessen
mindestens einer Férderwalze 23 und/oder dessen min-
destens einem Transportband 34 gehalten beziehungs-
weise transportiert.

[0051] Bevorzugt ist auch der Foérderwalze 23 eine
elastisch gelagerte Gegenrolle 26 zugeordnet. Vorzugs-
weise sind die Taktrolle 24 und/oder die Gegenrollen 25;
26 frei drehbar gelagert. Die Taktrolle 24 und/oder die
Gegenrollen 25; 26 kénnen auch von dem jeweiligen An-
trieb der mit ihnen jeweils zusammenwirkenden Trans-
portwalze 21; 22 beziehungsweise Foérderwalze 23 an-
getrieben sein.

[0052] Nach dem Punkt E werden die erste und die
zweite Transportwalze 21; 22 weiter abgebremst, insbe-
sondere bis sie in Punkt F die Transportgeschwindigkeit
von Punkt B erreichen.

[0053] Damitisteinjeweiliger Takt abgeschlossen und
die Transportbewegung der ersten und der zweiten
Transportwalze 21; 22 nach der Geschwindigkeits-Zeit-
funktion kann sich wiederholen.

[0054] Die minimale Transportgeschwindigkeit der
ersten und/oder der zweiten Transportwalze 21; 22 kann
der Geschwindigkeit gemaR Punkt F entsprechen.
[0055] Derzwischen Punkt A und Punkt B dargestellte
Bereich stellt allein die Bewegung der Vakuumsauger 11
des Trenners 10 dar.

[0056] Wie aus Fig. 2 ersichtlich beginnt der Takt der
BewegungderVakuumsauger 11, als Takt H bezeichnet,
in Transportrichtung 06 eine Zeitspanne, insbesondere
100 ms (hundert Millisekunden), versetzt zum Takt der
ersten und die zweite Transportwalze 21; 22, als Takt G
bezeichnet. Der Beginn der vertikalen Bewegung der Va-
kuumsauger 11 liegt fir maximale Formate jeweiliger fla-
chenférmiger Guter im Bereich zwischen Punkt D und E.
[0057] Zwischen erster und zweiter Transportwalze
21; 22 und/oder zwischen zweiter Transportwalze 22 und
Forderwalze 23 kann jeweils eine Leiteinrichtung 27; 28
angeordnet sein, die jeweilige flachenformiger Guter in
Abstand zu feststehenden Bauteilen fuhrt oder flhren.
Die oder alle Leitrichtungen 27; 28 sind bevorzugt zur
Erzeugung eines jeweilige flachenférmige Giiter tragen-
den Luftpolsters ausgebildet.
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Transportrichtung
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Transportband, Vakuumriemen
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Punkt
Punkt
Punkt
Punkt
Punkt

Takt
Takt

Vsys  Transportgeschwindigkeit des Transportsys-

tems, konstante

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum positionsgenauen Zufiihren von fla-
chenférmigen Blechtafeln zu einem Druck- oder La-
ckierwerk einer Blech-Beschichtungsmaschine, wo-
bei die Blechtafeln in Hintereinanderanordnung in
liegender Position transportiert und wahrend des
Transports ausgerichtet werden, wobei zur
Schraglagenkorrektur die Schraglage der jeweiligen
flachenférmigen Blechtafel sensiert wird und eine
erste Transporteinrichtung (10) wahrend des Trans-
ports der von der ersten Transporteinrichtung (10)
gehaltenen flachenférmigen Blechtafel in Abhangig-
keit der sensierten Schraglage um eine senkrecht
zur Transportebene verlaufende Achse gedreht und
quer zur Transportrichtung (06) verschoben und zur
Seitenlagenkorrektur die Seitenlage der jeweiligen
flachenférmigen Blechtafel sensiert wird und eine
zweite Transporteinrichtung (20) wahrend des
Transports der von der zweiten Transporteinrichtung
(20) gehaltenen flachenférmigen Blechtafel quer zur
Transportrichtung (06) verschoben wird, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Transporteinrich-
tung (10) um einen Weg quer zur Transportrichtung
(06) verschoben wird, der der aus der Drehung der
ersten Transporteinrichtung (10) wahrend des
Transports einer jeweiligen flachenférmigen Blech-
tafel resultierenden Verlagerung der jeweiligen fla-
chenférmigen Blechtafel quer zu Transportrichtung
(06) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schraglage der jeweiligen fla-
chenférmigen Blechtafel wahrend des Transportes
der von der ersten Transporteinrichtung (10) gehal-
tenen flachenférmigen Blechtafel oder wahrend des
Transports der von einer der ersten Transportein-
richtung (10) vorgeordneten weiteren Transportein-
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richtung (30) gehaltenen flachenférmigen Blechtafel
sensiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Seitenlage der jeweiligen
flachenférmigen Blechtafel wahrend des Transpor-
tes der von der zweiten Transporteinrichtung (20)
gehaltenen jeweiligen flachenférmigen Blechtafel
erfasstwird und die zweite Transporteinrichtung (20)
quer zur Transportrichtung (06) in Abhangigkeit der
sensierten Seitenlage verschoben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Langslage der jeweiligen
Blechtafel wahrend des Transportes der von der
zweiten Transporteinrichtung (20) gehaltenen jewei-
ligen Blechtafel sensiert wird und von der zweiten
Transporteinrichtung (20) umfasste umlaufende
Transportmittel (21; 22) in Abhangigkeit der sensier-
ten Langslage zeitweilig mit einer gegeniliber der
Transportgeschwindigkeit zur Ubergabe der fla-
chenférmigen Blechtafeln an eine der zweiten
Transporteinrichtung (20) nachgelagerte Bearbei-
tungseinheit erhdhten oder verminderten Geschwin-
digkeit angetrieben werden.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Seitenlage und die
Langslage gleichzeitig sensiert werden und/oder die
Seitenlage und die Langslage durch Verschieben
der zweiten Transporteinrichtung (20) und Veran-
dern der Transportgeschwindigkeit gleichzeitig kor-
rigiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Transporteinrich-
tung (10) und/oder die zweite Transporteinrichtung
(20) und/oder jede Transporteinrichtung (10; 20; 30)
jeweils sichin Transportrichtung (06) aneinander an-
schlieBende Vakuumbereiche (16) aufweisen und
deren Vakuum bei der Ubergabe und/oder bei der
Ubernahme einer jeweiligen flichenférmigen Blech-
tafel bereichsweise nacheinander deaktiviert oder
aktiviert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die flachenférmige
Blechtafel mittels Vakuum angesaugt und auf einer
ersten Transportstrecke entlang der ersten Trans-
porteinrichtung (10) gehalten wird, im Bereich vor
der ersten Transportstrecke oderim Bereich der ers-
ten Transportstrecke eine Sensierung einer
Schraglage der flachenférmigen Blechtafel erfolgt,
anschlieRend im Bereich der ersten Transportstre-
cke die Drehbewegung zur Schraglagenkorrektur
sowie eine Verschiebebewegung quer zur Transpor-
trichtung (06) erfolgt, der flachenférmigen Blechtafel
dann von der ersten Transportstrecke auf eine zwei-
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10.

1.

te Transportstrecke entlang der zweiten Transport-
einrichtung (20) Uberfihrt wird und gleichzeitig im
Bereich der ersten Transportstrecke das Vakuum
abgebaut und im Bereich der zweiten Transportstre-
cke ein Vakuum zum Halten der flachenférmigen
Blechtafel aufgebaut wird, anschlieRend die Ermitt-
lung der Seitenlage und der Langslage der flachen-
férmigen Blechtafel erfolgt und dann im Falle einer
Korrektur der Seiten- und/oder Langslage die Sei-
tenbewegung im Bereich der zweiten Transportstre-
cke durchgefiihrt wird und/oder die Transportge-
schwindigkeit im Bereich der zweiten Transportstre-
cke zeitweise verandert wird und schlieRlich die
Ubergabe zum Bearbeitungsprozess mit einer
Transportgeschwindigkeit des Bearbeitungsprozes-
ses erfolgt.

Vorrichtung zum positionsgenauen Zufiihren von fla-
chenférmigen Blechtafeln zu einem Druck- oder La-
ckierwerk einer Blech-Beschichtungsmaschine, wo-
bei die flachenférmigen Blechtafeln in Hintereinan-
deranordnung in liegender Position mittels einer
Transportvorrichtung (01) transportiert und wahrend
des Transports ausgerichtet werden, zur Durchfiih-
rung des Verfahrens nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche 1 bis 10, wobei die
Transportvorrichtung (01) eine erste Transportein-
richtung (10) furr eine Schraglagenkorrektur und eine
zweite Transporteinrichtung (20) fiir eine Seitenla-
genkorrektur aufweist, wobei die erste Transportein-
richtung (10) um eine senkrecht zur Transportebene
verlaufende Achse drehbar, sowie unter Verlage-
rung der Achse quer zur Transportrichtung (06) ver-
schiebbar gelagert ist und die zweite Transportein-
richtung (20) der ersten Transporteinrichtung (10) in
Transportrichtung (06) nachgelagert angeordnet
und quer zur Transportrichtung (06) verschiebbar
gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der ersten Transporteinrichtung (10)
eine weitere Transporteinrichtung (30) in Transpor-
trichtung (06) gesehen vorgeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Transporteinrichtung
(10) und/oder die zweite Transporteinrichtung (20)
und/oder eine weitere Transporteinrichtung (30) als
Transportmittel (11; 12; 21; 22; 31; 32) jeweils zwei
parallel umlaufende Saugriemen (11; 12; 21; 22; 31;
32) umfassen und jedem Saugriemen (11; 12; 21;
22; 31; 32) zwei oder drei unabhangig voneinander
schaltbare Vakuumbereiche (16) zugeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die erste Transporteinrich-
tung (10) und die zweite Transporteinrichtung (20)
und eine weitere Transporteinrichtung (30) jeweils
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zwei parallel umlaufende Saugriemen (11; 12; 21;
22;31;32) umfassen und die Spurweite der Saugrie-
men (11; 12) der ersten Transporteinrichtung (10)
groRer ist als die Spurweite der Saugriemen (21; 22;
31; 32) der zweiten Transporteinrichtung (20)
und/oder der weiteren Transporteinrichtung (30).

Vorrichtung nach Anspruch 8, 9, 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Transport-
einrichtung (10) und/oder die zweite Transportein-
richtung (20) jeweils eine Linearfiihrung (14; 24) und
einen Antrieb (13; 23) aufweisen, mit dem die jewei-
lige Transporteinrichtung (10; 20) auf der jeweiligen
Linearfiihrung (14; 24) quer zur Transportrichtung
(06) verschiebbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, 9, 10, 11 oder 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die erste Transport-
einrichtung (10) eine Lagerstelle mit einem rotativen
Freiheitsgrad und einen weiteren Antrieb (15) auf-
weist, mit dem die erste Transporteinrichtung (10)
um eine durch die Lagerstelle verlaufende Achse
drehbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8, 9, 10, 11, 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich derers-
ten Transporteinrichtung (10) und/oder der zweiten
Transporteinrichtung (20) und/oder einer weiteren
Transporteinrichtung (30) Blasluftkasten (25; 17) mit
Venturidiisen (18; 26) ortsfest angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 8, 9, 10, 11, 12, 13 oder
14, dadurch gekennzeichnet, dass in Transport-
richtung (06) vor der ersten Transporteinrichtung
(10) und/oder im Bereich der ersten Transportein-
richtung (10) und/oder im Bereich einer weiteren
Transporteinrichtung (30) erste Sensoren (41) zur
Erfassung der Schraglage einer jeweiligen flachen-
férmigen Blechtafel angeordnet sind.
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