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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Beschickungsein-
richtung zur Aufgabe von flachem, flexiblem, in Stapel
eingegebenem Foérdergut, insbesondere von Kuverts, in
eine Station zur weiteren einzelnen Handhabung.
[0002] Allgemein bekannt sind Beschickungseinrich-
tungen, bei denen das Fordergut als Stapel von Férder-
gutstiicken in Magazine eingegeben wird, aus denen
die Fordergutstiicke einzeln, beispielsweise mittels
Saugwalzen oder Greifern, abgezogen und in eine Sta-
tion zur weiteren, einzelnen Handhabung ubergeben
werden.

[0003] Bei modernen Postbearbeitungsmaschinen,
die mit sehr hohen Taktgeschwindigkeiten arbeiten, ist
es notwendig, dafl® die Magazine der Beschickungsein-
richtungen haufig von Hand mit Stapeln von Férdergut-
stlicken gefiillt werden, da die Stapel in den Magazinen
nicht eine bestimmte Hohe Uberschreiten sollen, um
den Druck aufgrund des Gewichtes des Stapels an des-
sen unterem Ende in solchen Grenzen zu halten, daR
die Einrichtungen zum Abzug der einzelnen Férdergut-
stiicke dort zuverlassig arbeiten kénnen.

[0004] Dem Problem einer haufigen Nachfiillung von
Férdergutstapeln in Magazinen von bekannten Be-
schickungseinrichtungen begegnete man bereits durch
Vorschaltung eines Beschickungsautomaten, der ab-
hangig von einem ein Absinken des im Magazin befind-
lichen Stapels unter ein bestimmtes Niveau meldenden
Signal aus einem langgestreckten, in einem Zuférder-
kanal etwa horizontal vorwartsgeférderten Stapel hoch-
kant stehender Fordergutstiicke mittels schréag nach
aufwarts fordernder, hohe Reibung zu den Férdergut-
stliicken aufweisender Forderbander Férdergutstiicke
zunachst nach aufwarts und dann, an einem Abstreifer
vorbei etwa in horizontaler Richtung dem Magazin zu-
forderte, ohne hierbei allerdings eine Vereinzelung der
Férdergutstiicke vorzunehmen. Die Férderung des vor-
geschalteten Beschickungsautomaten wurde so lange
fortgesetzt, bis ein weiterer Detektor einen ausreichen-
den Flllungsgrad des Magazins meldete.

[0005] Aus der US-Patentschrift 5,088,718 ist eine
Beschickungseinrichtung mit den Merkmalen des Ober-
begriffes von Patentanspruch 1 bekannt. Bei dieser Be-
schickungseinrichtung wird ein Stapel blattartiger For-
dergutstlicke, welche auf der unteren Kante stehen, in
einen Zuférderkanal gesetzt und gegen eine Forderrolle
zur Einleitung einer Schuppung auf halber Héhe abge-
bogen, wobei die Férderrolle zusammen mit weiteren
Forderrollen erste Fordermittel bilden, die einzelne
blattartige Foérdergutstliicke von dem in einem horizon-
talen Mittenbereich abgebogenen Stapel abziehen, an
einem von Rollen gebildeten Vereinzelungssystem vor-
beiféordern und dann wiederum Rollenpaaren zuleiten,
die schlieB3lich die Foérdergutstlicke in einen Horizontal-
abschnitt des Forderweges lenken und zweite Forder-
mittel darstellen.

[0006] Aus der US-Patentschrift 3,780,881 ist es fer-
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ner bekannt, von einem Stapel auf der Kante stehender
Foérdergutstiicke mittels zweier einander gegentberste-
hender Férderbandeinheiten einen geschuppten Strom
von Férdergutstiicken abzuziehen und wiederum als
Stapel in ein Magazin einzulegen. Von diesem Magazin
werden dann einzelne blattartige Fordergutstiicke mit-
tels einer Abfordereinrichtung abgezogen.

[0007] Die US-Patentschrift5,161,792 zeigt einen Zu-
foérderkanal einer Beschickungseinrichtung mit in die-
sem Zuférderkanal angeordneten Férderbandern zur
Bewegung von Stapeln aus auf der Kante stehenden
Fordergutstiicken in Richtung auf einen Abférderkanal,
in welchem einander gegeniberstehende Férderband-
einheiten die einzelnen Fdrdergutstiicke geschuppt
nach aufwarts férdern.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
ne Beschickungseinrichtung zur Aufgabe von flachem,
flexiblem, in Stapeln eingegebenem Foérdergut, insbe-
sondere von Kuverts, in eine Station zur weiteren ein-
zelnen Handhabung so auszugestalten, daf3 keine star-
ke Begrenzung der Zahl der stapelweise eingegebenen
Foérdergutstiicke vorgenommen werden mufd und eine
Zwischenspeicherung der Foérdergutstiicke in einem
Magazin vermieden wird.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die Merkmale des anliegenden Patentanspruchs 1 ge-
I16st. Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen
sind Gegenstand der dem Anspruch 1 nachgeordneten
Patentanspriche, auf deren Inhalt hier ausdriicklich hin-
gewiesen wird, ohne an dieser Stelle den Wortlaut zu
wiederholen.

[0010] Nachfolgend werden Ausfiihrungsbeispiele
anhand der Zeichnung beschrieben. Es stellen dar:

Fig. 1 eine schematische, perspektivische Ansicht
einer Beschickungseinrichtung der hier angegebe-
nen Art,

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der Be-
schickungseinrichtung nach Fig. 1 unter Angabe
von Einzelheiten eines Teiles der Station zur weite-
ren einzelnen Handhabung der Férdergutstiicke,

Fig. 3 eine ausschnittsweise perspektivische An-
sicht eines Teiles der Beschickungseinrichtung
nach Fig. 1, in welcher ein Abstreifer wirksam ist,
und

Fig. 4 eine schematische, teilweise im Schnitt ge-
zeichnete Seitenansicht einer abgewandelten
Form der Abnahmeeinrichtung einer Beschik-
kungseinrichtung nach Fig. 1.

[0011] Die Beschickungseinrichtung der hier vorge-
schlagenen Art enthalt, wie aus Fig. 1 zu ersehen ist,
einen schrag nach abwarts verlaufenden Zuférderkanal
1 zur Aufnahme von Stapeln 2 von Férdergutstiicken 3,
welche in der aus Fig. 2 ersichtlichen Weise in den Zu-
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forderkanal 1 gestellt werden.

[0012] Ein Abférderkanal 4 fuhrt vom unteren Ende
des Zuférderkanals 1 schrag nach aufwarts. Das Gefal-
le des Zuférderkanals 1 ist ausreichend grol gewahlt,
um darin groRe Stapel von Fordergutstiicken nach ab-
warts in Richtung auf den Abforderkanal 4 rutschen zu
lassen, gleichzeitig aber ausreichend gering, um den
Druck des Stapels auf das unterste Férdergutstlick zu
begrenzen.

[0013] Der Zuférderkanal 1 und der Abforderkanal 4
haben eine gemeinsame, in Forderrichtung gesehen
rechte, winkelférmige Seitenwand 5, einen gemeinsa-
men, winkelfdrmigen Boden 6 und eine gemeinsame, in
Forderrichtung gesehen linke, winkelférmige Seiten-
wand 7. Die Seitenwand 7 ist durch daran befestigte,
am freien Schenkel mit Langléchern versehene Winkel
in der aus Fig. 1 ersichtlichen Weise auf bestimmte For-
mate der Férdergutstucke in Richtung quer zur Férder-
richtung einstellbar.

[0014] DerBoden 6 des Zuférderkanals 1 und des Ab-
forderkanals 4 ist am Ubergang zwischen den beiden
Kanalen in der aus Fig. 1 erkennbaren Weise ausge-
schnitten, derart, dal® die Obertrimmer 8 von drei For-
derbéndern 9 einer ersten Forderbandeinheit 10 Gber
den Boden des Abforderkanals 4 gefiihrt werden kon-
nen. Die Obertrimmer der Férderbander 9 folgen also
dem Verlauf des Abférderkanals 4 schrég nach aufwarts
und gehen dann an dessen oberem Ende von Umlen-
krollen 11 abgestitzt in einen horizontalen Verlauf par-
allel zur Ebene eines Ubergabetisches 12 (iber. Der
Ubergabetisch 12 ist mit Langsschlitzen versehen, aus
denen die Obertrimmer der Férderbander 9 in ihrem
horizontalverlaufenden Abschnitt etwas Uber das
Tischniveau vorstehen.

[0015] Die Untertrimmer der Férderbadnder 9 sind
liber geeignet positionierte Rollen unterhalb des Uber-
gabetisches 12 und unterhalb des Bodens des Abfor-
derkanals 4 zum Férderbandbeginn nahe dem Uber-
gang zwischen dem Zuférderkanal und dem Abférder-
kanal zurlckgefihrt.

[0016] Uber den Obertriimmern 8 der Férderbander
9 der ersten Forderbandeinheit 10 befindet sich eine
zweite Forderbandeinheit 13, deren Untertrimmer von
einem Bereich vor dem Richtungswechsel der Ober-
trdmmer 8 zum Horizontalverlauf bis zu einem Bereich
Uber der ersten Férderbandeinheit 10 im horizontalen
Abschnitt den Obertrimmern der ersten Forderband-
einheit gegenliber stehen. Dieser Verlauf der Férder-
bander 14 der zweiten Férderbandeinheit 13 ist aus den
Fig. 1 und 2 ohne weiteres zu erkennen. Wie symbolisch
durch die strichpunktierte Linie 15 in Fig. 2 angedeutet,
laufen die Forderbander 9 der ersten Férderbandeinheit
10 und die Forderbander 14 der zweiten Férderband-
einheit 13 synchron um. Sie werden durch eine in Fig.
2 bei 16 angedeutete Antriebseinrichtung in Umlauf ver-
setzt.

[0017] Der Boden des Abférderkanals 4 ist in einem
Bereich zwischen zwei Férderbandern 9 der ersten For-
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derbandeinheit 10 mit einem in Férderrichtung orientier-
ten Ausschnitt 17 versehen, aus welchem etwas Uber
das Niveau des Bodens des Abforderkanals 4 hinaus
das Obertrumm 18 eines umlaufenden Bandes 19 (sie-
he Fig. 2) hervorsteht, dessen Oberflache reibungsarm
ist. Das umlaufende Band 19 wird, wie in Fig. 2 durch
die strichpunktierte Linie 20 symbolisch angedeutet ist,
synchron und gleichgerichtet zu den Férderb&ndern 9
der ersten Férderbandeinheit 10 angetrieben.

[0018] Mit der glatten Oberflache des umlaufenden
Bandes 19 als Gegenflache wirkt ein Abstreifer 21 zu-
sammen, dessen Ausbildung im einzelnen aus Fig. 3
ersichtlich ist. Seitlich neben dem Abférderkanal 4 ist
gestellfest eine Flihrungsschiene 22 angeordnet, in wel-
cher ein Schlitten 23 in einer Richtung parallel zur For-
derrichtung des Abférderkanals 4 einstellbar gehalten
ist. Der Schlitten 23 tragt Gber einen Arm 24 einen Ab-
streiferblock 25, der in seinem unteren Teil eine etwa
keilférmige Abstreiferleiste 26 aus Kautschuk oder
Kunststoff halt. Der Abstreiferleiste 26 ist ein Vorabstrei-
fer 27 vorgelagert. Der Abstand der unteren Kante der
Abstreiferleiste 26 von der Oberflache des Obertrumms
18 des umlaufenden Bandes 19 ist mittels eines Ein-
stellknopfs 28 einstellbar. Durch verstellen des Schilit-
tens 23 in Richtung der Flhrungsschiene 22 kann die
Stellung des Einstellblockes 25 des Abstreifers 21 zur
Berucksichtigung der Abmessung der Férdergutstiicke
in Férderrichtung langs des Obertrumms 18 des umlau-
fenden Bandes 19 eingestellt werden.

[0019] st ein Stapel 2 von Férdergutstiicken 3 in der
aus Fig. 2 ersichtlichen Weise in den zufoérderkanal 1
eingesetzt, so werden die zuunterst liegenden Férder-
gutstlicke von den Obertrimmern 8 der Férderbander
9 der Férderbandeinheit 10 1angs des Abfoérderkanals 4
aufwarts gefordert, wobei weiter oben liegende Forder-
gutstiicke 3 von dem Vorabstreifer 7 zurtickgehalten
werden und schlielich die Abstreiferleiste 26 aufgrund
des eingestellten Abstandes zur Oberflache des Ober-
trumms 18 des umlaufenden Bandes 19 zunéachst je-
weils nur den vorderen Teil eines einzelnen Férdergut-
stiickes dem Lauf der Férderbander 9 folgen 1aRt, so
daf dieser Teil des weiter geférderten Férdergutstiickes
zwischen die Untertrimmer der Férderbander 14 der
Foérderbandeinheit 13 und die Obertrimmer der Forder-
bander 9 der Férderbandeinheit 10 gerat und zuverlas-
sig weitergefordert wird. Ein sich tUber die gesamte Brei-
te der Forderbandeinheiten erstreckender Umlenk-
schild 29, der in Fig. 2 angedeutet ist, verhindert, dal
seitlich von den Férdergutstiicken hochstehende Ecken
oder Laschen ober dergleichen an Anlageteilen anlau-
fen und zu Fehlférderungen fiihren kdnnten.

[0020] Der mit dem Obertrumm 18 des umlaufenden
Bandes 19 als Gegenflache zusammenwirkende Ab-
streifer 21 und die Obertrimmer 8 der Férderbander 9
bewirken somit, da zwischen die Férderbandeinheiten
10 und 13 ein geschuppter oder gestaffelter Strom von
Fordergutstiicken 3 einlauft, dessen Schuppungsab-
stand oder Staffelungsabstand an dem Abstreifer 21
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eingestellt wird. Dieser geschuppte oder gestaffelte
Strom von Férdergutstiicken 3 tritt auf der Ausgabeseite
zwischen den Foérderbandeinheiten 10 und 13 auf den
Ubergabetisch 12 aus, welcher auf eine Abnahmeein-
richtung 30 hinflihrt, die in bestimmten Abstand von der
Ausgabeseite der ersten und zweiten Forderbandein-
heit gelegen ist und dazu dient, den vorderen Rand des
jeweils vordersten Férdergutstiickes 3 des geschupp-
ten Fordergutstromes zu ergreifen und taktweise das
betreffende Fordergutstiick abzuziehen, um es einer
weiteren Handhabung oder Bearbeitung zuzufiihren.
Die Abnahmeeinrichtung 30 kann bei der in Fig. 2 ge-
zeigten Ausfiihrungsform die Gestalt einer Férderkette
31 haben, welche von einem Antrieb 32 taktweise in Ta-
tigkeit gesetzt wird, sobald eine an der Forderkette 31
befestigte Greiferzange 33 den vorlaufenden Rand ei-
nes Fordergutstiickes 3 erfallt hat. Die obere Klaue der
Greiferzange 33 ist von Federmitteln in Schlie3stellung
gegen die untere Greiferklaue vorgespannt und wird,
sobald die Férderkette 31 die Greiferzange 33 in die
Aufnahmestellung geflihrt hat, durch Anlaufen eines
Nockens der oberen Greiferklaue an eine Kurvenschei-
be 34 gedffnet. Die Kurvenscheibe 34 kann mittels eines
Antriebs 35 zum SchlieRen der Greiferzange abgesenkt
werden. In der Zeichnung nicht eingezeichnete Detek-
toren, beispielsweise Ndherungsdetektoren oder Licht-
schranken, melden die jeweilige Betriebsstellung der
Forderkette 31 und der Greiferzange 33.

[0021] Befindet sich die Forderkette 31 in der in Fig.
2 angedeuteten Betriebsstellung, in der die Greiferzan-
ge 33 aufnahmebereit und gedffnet ist, so gibt ein von
dem Antrieb bzw. einem Drehmelder desselben abge-
leitetes Steuersignal einer Steuereinheit 36 eine Anfor-
derungsmeldung, die Uber eine Steuerleitung 37 be-
wirkt, daf} der Antrieb 16 die Férderbandeinheiten 10
und 13 sowie das umlaufende Band 19 in Betrieb setzt
und schlieBlich in der zuvor beschriebenen Weise auf
der Abgabeseite der Férderbandeinheiten 10 und 13 ein
geschuppter Strom von Férdergutstiicken auf den Uber-
gabetisch 12 austritt.

[0022] Sobald das erste Fordergutstlick dieses ge-
schuppten Stromes von Fordergutstiicken die einen er-
sten Detektor 38 bildende Lichtschranke abdeckt, be-
wirkt das Ausgangssignal des Detektors 38, dal} die
Steuereinheit 36 den Antrieb 16 in einem Vorpositionie-
rungsbetrieb steuert, wozu bei vorausgesetzter kon-
stanter Antriebsgeschwindigkeit des Antriebs 16 Zeit-
steuermittel der Steuereinheit 36 den Antrieb 16 fir eine
Dauer in Betrieb setzen, welche dazu ausreicht, den
vorlaufenden Rand des ersten Fdrdergutstiickes von
dem Detektor 38 bis zu der Greiferzange 33 zu bewe-
gen.

[0023] Ein in Férderrichtung auf den Detektor 38 fol-
gender zweiter Detektor 39, der wiederum von einer in
dem Ubergabetisch 12 montierten Lichtschranke gebil-
det sein kann, bewirkt dann eine Feinsteuerung des An-
triebs 16 durch die Steuereinheit 36 in der Weise, dal}
der vorlaufende Rand des ersten Fordergutstiickes des
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geschuppten Foérdergutstromes vollstdndig zwischen
die Greiferklauen der Greiferzange 33 hineinbewegt
wird und dann die obere Greiferklaue der Greiferzange
33 durch Betatigung der Kurvenscheibe 34 mittels des
Antriebs 35 geschlossen wird, wonach der Antrieb 32
angeschaltet wird und die Forderkette 31 das erste For-
dergutstiick an seinem vorlaufenden Rand mit Bezug
auf die in Fig. 2 gezeigte Lage und Stellung der Bauteile
nach links abzieht.

[0024] Der Abstand zwischen der den Detektor 39 bil-
denden Lichtschranke und dem Grund der Greiferzange
33 ist so gewahlt, dal nach dem Abzug des jeweils er-
sten Fordergutstiickes aus dem geschuppten Férder-
gutstrom die Lichtschranke bzw. der Detektor 39 wieder
freigegeben wird und fir den Feinpositionierungsvor-
gang des dann ersten weiteren Férdergutstiickes zur
Verfligung steht. Der genannte Abstand ist also jeden-
falls kleiner als der minimale Staffelungsabstand oder
Schuppungsabstand der Férdergutstiicke.

[0025] Ferner ist zu bemerken, dal} der Abstand zwi-
schen der in Aufnahmestellung befindlichen Greiferzan-
ge 33 von der Ausgangsseite des Spaltes zwischen den
Forderbandeinheiten 10 und 13 so gewahlt ist, daf} ein
mit seinem vorlaufenden Rand von der Greiferzange 33
gefalBtes Fordergutstiick mit seinem hinteren Rand
noch zwischen den Férderbandeinheiten 10 und 13 ge-
halten ist. Bei Betatigung der Foérderkette 31 wird dann
dieses von der Zange 33 gefaldte Foérdergutstiick zwi-
schen den Férderbandeinheiten 10 und 13 gezogen.
Zur Einstellung auf unterschiedliche Formate der For-
dergutstiicke mit Bezug auf die Forderrichtung sind, wie
in Fig. 1 angedeutet, die Abnahmeeinrichtung 30 und
der Ubergabetisch 12 als Geréteeinheit ausgebildet und
auf einem Wagen oder Schlitten 40 in Forderrichtung
verfahrbar und einstellbar, damit der Abstand zwischen
der in Aufnahmestellung befindlichen Greiferzange 33
und der Ausgangsseite der Férderbandeinheiten 10 und
13 entsprechend dem Format der Férdergutstlicke ver-
andert werden kann. Weiterhin sei angemerkt, dal} die
Rollen zur Abstiutzung der Forderbander der Forder-
bandeinheit 13 an einem gemeinsamen Rahmen gela-
gert sind, der seinerseits um eine horizontale, zu den
Lagerachsen der Rollen parallele Achse derart ver-
schwenkt werden kann, daR die gesamte Férderband-
einheit 13 zu Wartungsarbeiten oder zur Beseitigung
von Stérungen von der Forderbandeinheit 10 hoch-
schwenkbar ist. Diesbezligliche, dem Fachmann gelau-
fige Konstruktionen sowie auch Mittel zur Niederhaltung
der Férdergutstiicke im Bereich oberhalb des Uberga-
betisches 12 sind zur Vereinfachung der Darstellung in
der Zeichnung weggelassen.

[0026] Die Abnahmeeinrichtung 30 kann geman der
in Fig. 4 gezeigten abgewandelten Ausfiihrungsform
auch einen Forderspalt bildende Paare einander gegen-
Uberstehender Abnahmeftérderbander bzw. Rollen 41
und 42 enthalten, wobei die Abnahmefdrderrollen 42
durch einen Antrieb 43 entweder in eine Ruhestellung
anhebbar oder in eine Forderstellung gegen die Abnah-
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meférderbander 41 absenkbar sind. Bei dieser Form der
Abnahmeeinrichtung 30 kdnnen die Férderbander 41
kontinuierlich umlaufen. Sobald nach Ansprechen des
Detektors 39 der vorlaufende Rand eines Foérdergut-
stlickes 3 zwischen die Abnahmeférderbander 41 und
die Abnahmeférderrollen 42 bewegt worden ist, driickt
der Antrieb 43 die Abnahmefoérderrollen nach abwarts,
wodurch das vorderste Férdergutstiick 3 aus dem ge-
schuppten Strom der Fordergutstiicke und mit seinem
nachlaufenden Rand zwischen den Férderbandeinhei-
ten 10 und 13 herausgezogen wird und sich die im Zu-
sammenhang mit den Fig. 1 und 2 erlduterten Vorgénge
wiederholen.

[0027] Die Konstruktion des vornehmlich in Fig. 3 ge-
zeigten Abstreifers 21 ist insofern von selbsténdiger Be-
deutung, als aufgrund der harten, glatten Oberflache
des umlaufenden Bandes 19 in Zusammenwirkung mit
dem Vorabstreifer 27 und der Kante der Abstreiferleiste
26 eine sehr préazise Einstellung des Schuppungsergeb-
nisses und insoweit der Vereinzelung bei Fdrderung
durch die Forderbander 9 gegeben ist, und auch durch
Vorsehen des umlaufenden Bandes 19 eine Formatein-
stellung durch Verfahren des Schlittens 23 in der Fih-
rungsschiene 22 vorgenommen werden kann. Es kann
hierbei zweckmafig sein, unterhalb des Obertrumms 18
des umlaufenden Bandes 19 eine Gegenhaltungs- und
Stitzflache fir das Obertrumm 18 vorzusehen, etwa
durch einen Teil des Bodens 6 in demjenigen Bereich
des Obertrumms 18, iber welchen hinweg zur Format-
einstellung der Abstreifer 21 in Férderrichtung der Ban-
der 9 verstellt werden kann.

[0028] Bezuglich der Steuereinrichtung 36 ist zu sa-
gen, dal® durch Drehmelderausgangssignale des An-
triebs 32 fur die Forderkette 31 bestimmt wird, wann und
Uber welche Zeitraume bzw. Antriebsstreckenabschnit-
te der Antrieb 16 fur die Forderbandeinheiten 10 und 13
in Betrieb gesetzt wird. Die Detektoren 38 und 39 be-
stimmen als nachgeordnete Steuermittel die Férderung
des geschuppten Foérdergutstromes bis hinein in die
Greiferzange 33 bzw. in den Forderspalt zwischen die
Forderbander 41 und die Andruckrollen 42 (Fig. 4).
[0029] Inderobigen Beschreibung istallerdings unter
Schuppung oder Staffelung auch ein Zustand der For-
dergutstiicke zu verstehen, in welchem diese einander
nicht mehr Gberlappen sondern bereits vollstandig ver-
einzelt auf den Ubergabetisch 12 geférdert werden.

Patentanspriiche

1. Beschickungseinrichtung zur Aufgabe von flachem,
flexiblem, in Stapeln stehend eingegebenem For-
dergut in eine Station zur weiteren einzelnen Hand-
habung, mit

a) einem abwarts geneigten Zuférderkanal (1)
zur Aufnahme der Férdergutstapel (2),
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8

b) einem von dem unteren Ende des Zuférder-
kanals schrag nach aufwarts fihrenden Abfor-
derkanal (4), auf dessen Bodenseite erhdhte
Reibung zum zu unterst liegenden Foérdergut
aufweisende erste Fordermittel (10) mit einer
Foérderrichtung schrag nach aufwarts und unter
einem Richtungswechsel mit einer Férderrich-
tung entsprechend der Abforderrichtung mit
geringerer Steigung, insbesondere mit horizon-
taler Foérderrichtung, angeordnet sind;

c) zweiten Fordermitteln (13), die in einem Be-
reich vor dem Richtungswechsel und einem
Bereich geringerer Steigung der Foérderrich-
tung, insbesondere einem Horizontalabschnitt,
den ersten Férdermitteln (10) unmittelbar ge-
genulberstehen; und

d) einer Vereinzelungseinrichtung (21), die im
Abforderkanal (4) unterhalb des Bereiches des
Richtungswechsels wirksam ist und zur Schup-
pung des vom Stapel (2) hochgeférderten For-
dergutstromes dient;

dadurch gekennzeichnet, daf

die ersten Fordermittel von ersten Férderban-
dem (9) gebildet sind, deren Obertrimmer (8)
schrag nach aufwarts und unter dem genann-
ten Richtungswechsel in Abférderrichtung mit
geringerer Steigung, insbesondere horizontal,
verlaufen;

die zweiten Férdermittel von einer zweiten For-
derbandeinheit (13) gebildet sind, deren Unter-
trimmer von einem Bereich vor dem Rich-
tungswechsel bis zu einem Bereich Uber den
ersten Férdermitteln (10) im Abschnitt geringe-
rer Steigung, insbesondere dem Horizontalab-
schnitt, den Obertrimmern (8) der erstgenann-
ten Forderbander (9) unmittelbar gegenuiber-
stehen;

die Vereinzelungseinrichtung von einem Ab-
streifer (21) gebildet ist, der im Abférderkanal
(4) zwischen den zwei erstgenannten Forder-
bandern (9) unterhalb des Bereiches des Rich-
tungswechsels in Richtung auf eine Gegenfla-
che (18) reicht;

eine Abnahmeeinrichtung (30) vorgesehen ist,
welche auf der Ausgangsseite der erstgenann-
ten Foérderbander und der zweiten Forderband-
einheit (10,13) in bestimmtem Abstand hiervon
den vorlaufenden Rand einzelner Fordergut-
stlicke ergreift und diese taktweise abzieht; und

eine Detektoranordnung (38, 39) vorgesehen
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ist, welche mindestens einen auf das Eintreffen
des vorlaufenden Randes eines Fordergutstik-
kes (3) ansprechenden Detektor enthalt und
abhéngig hiervon die Betatigung der Abnahme-
einrichtung (30) und/oder der erstgenannten
Férderbander und der zweiten Férderbandein-
heit (10,13) steuert.

Beschickungseinrichtung nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB der Zuférderkanal (1)
und der Abférderkanal (4) eine gegeniiber einem
jeweiligen Bodenteil (6) einstellbare Seitenwand (7)
zur Querformateinstellung aufweisen.

Beschickungseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Abstreifer (21)
parallel zur Férderrichtung der Foérderbandeinhei-
ten (10, 13) zur Langsformateinstellung verstellbar
(22, 23, 24) ist.

Beschickungseinrichtung nach einem der Anspru-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der Ab-
streifer senkrecht zur Gegenflache (18) zur Einstel-
lung des Schuppungsergebnisses einstellbar (26,
28) ist.

Beschickungseinrichtung nach einem der Anspru-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB der Ab-
streifer mit einem eine reibungsarme Oberflache
aufweisenden, die Gegenflache bildenden, gleich-
gerichtet mit den Forderbandern der Férderband-
einheiten (10, 13) angetriebenen Band (19) zusam-
menwirkt, das zwischen zwei Férderbandern (9) der
ersten Forderbandeinheit (10) gelegen ist.

Beschickungseinrichtung nach einem der Anspru-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Ab-
nahmeeinrichtung (30) einen Férderspalt bildende
Paare einander gegenuberstehender Abnahmefor-
derbander (41) bzw. Andruckrollen (42) aufweist,
deren Antrieb bzw. Férderfunktion taktweise, insbe-
sondere von der Detektoranordnung (38, 39) ge-
steuert ist.

Beschickungseinrichtung nach einem der Anspru-
che 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Ab-
nahmeeinrichtung (30) eine Forderkette (31) ent-
halt, die mit Greiferzangen (33) besetzt ist, deren
Offnung und SchlieRung taktweise gesteuert ist.

Beschickungseinrichtung nach einem der Anspru-
che 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die De-
tektoranordnung zwei Detektoren (38, 39) enthalt,
deren erster kurz hinter der Abgabeseite der ersten
und zweiten Férderbandeinheit (10, 13) in Foérder-
richtung angeordnet ist und zur Erzeugung eines
zur Vorpositionierung des geschuppten Férdergut-
stromes verwendeten Detektorsignals dient, und
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10.

11.

deren zweiter (39) kurz vor der Abnahmeeinrich-
tung (30) in einem Abstand gelegen ist, der kirzer
als der minimale Staffelungsabstand oder Schup-
pungsabstand des Fordergutstromes ist.

Beschickungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Ab-
nahmeeinrichtung (30) einzelne Fordergutstlicke
aus dem geschuppten Férdergutstrom taktweise
herauszieht, wobei sich der nachlaufende Rand
des gezogenen Fordergutstiickes dann noch zwi-
schen den Férderb&ndern der ersten und zweiten
Foérderbandeinheit (10, 13) befindet.

Beschickungseinrichtung nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, daB das Detektoraus-
gangssignal des zweiten Detektors (39) den Antrieb
der ersten und zweiten Forderbandeinheit (10, 13)
zur Durchfiihrung eines bemessenen Férderweges
des vorlaufenden Randes eines Fordergutstiickes
vom zweiten Detektor bis in die Abnahmestellung
der Abnahmeeinrichtung (30) veranlafit.

Beschickungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daR der
Abstand zwischen der Abnahmeeinrichtung (30)
und der Ausgabeseite der ersten und zweiten For-
derbandeinheit (10, 13) einstellbar ist.

Claims

1.

Feeding machine for feeding flat, flexible items
which are input in stacks and standing upright into
a station for further individual handling, having

a) a downwardly inclined feed channel (1) for
receiving the stack (2) of conveyed items;

b) a discharge channel (4) which leads oblique-
ly upwards from the lower end of the feed chan-
nel and on whose base side first conveying
means (10), which have increased friction with
respect to the lowermost conveyed item and
have an obliquely upwardly directed conveying
direction and, after a change of direction, with
a conveying direction corresponding to the dis-
charge direction with a less positive gradient,
in particular with a horizontal conveying direc-
tion, are arranged;

c) second conveying means (13) which are lo-
cated directly opposite the first conveying
means (10) in a region before the change of di-
rection and a region of less positive gradient of
the conveying direction, in particular a horizon-
tal section; and
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d) a separation device (21) which is active in
the discharge channel (4), underneath the re-
gion of the change of direction and serves to
imbricate the stream of conveyed items which
are conveyed upwards from the stack (2);

characterized in that

the first conveying means are formed by first
conveyor belts (9) whose upper strands (8) ex-
tend obliquely upwards and, with the aforesaid
change in direction, extend in the discharge di-
rection with a less positive gradient, in particu-
lar horizontally;

the second conveying means are formed by a
second conveyor belt unit (13), whose lower
strands are located directly opposite the upper
strands (8) of the aforementioned conveyor
belts (9) from a region before the change of di-
rection as far as to a region above the first con-
veying means (10) in the section with a less
positive gradient, in particular the horizontal
section;

the separating device is formed by an imbrica-
tor strip (21) which extends in the discharge
channel (4) between the two first-mentioned
conveyor belts (9) underneath the region of the
change of direction, towards an opposite face
(18);

aremoval device (30) is provided which, on the
outward side of the aforementioned conveyor
belts and of the second conveyor belt unit (10,
13), picks up, at a specific distance from said
units (10, 13) the leading edge of individual
conveyed items and pulls them off in a clocked
fashion, and

a detector arrangement (38, 39) is provided
which contains at least one detector which re-
sponds to the arrival of the leading edge of a
conveyed item (3) and, in response thereto,
controls the activation of the removal device
(30) and/or of the first-mentioned conveyor
belts and of the second conveyor belt unit (10,
13).

Feeding machine according to Claim 1, character-
ized in that the feed channel (1) and the discharge
channel (4) have a side wall (7) for oblong format
setting, said side wall (7) being adjustable with re-
spect to a respective base part (6).

Feeding machine according to Claim 1 or 2, char-
acterized in that the imbricator strip (21) is adjust-
able (22, 23, 24) parallel to the conveying direction
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of the conveyor belt units (10, 13) for longitudinal
format setting.

Feeding machine according to one of Claims 1 to
3, characterized in that the imbricator strip can be
set (26, 28) perpendicularly to the opposite face
(18) in order to set the shingling result.

Feeding machine according to one of Claims 1 to
4, characterized in that the imbricator strip inter-
acts with a belt (19), which has a low-friction sur-
face, forms the opposite face, is driven in the same
direction as the conveyor belts of the conveyor belt
units (10,13) and is positioned between two convey-
or belts (19) of the first conveyor belt unit (10).

Feeding machine according one of the Claims 1 to
5, characterized in that the removal device (30)
has pairs of removal conveyor belts (41) or contact-
ing rollers (42) which form a conveyor gap and
whose drive or conveying function is controlled in
operating cycles, in particular by the detector ar-
rangement (38, 39).

Feeding machine according to one of the Claims 1
to 5, characterized in that the removal device (30)
contains a conveying chain (31) which is equipped
with gripper tongs (33) whose opening and closing
is controlled in operating cycles.

Feeding machine according to one of the Claims 1
to 7, characterized in that the detector arrange-
ment contains two detectors (38, 39), the first of
which is arranged just behind the delivery side of
the first and second conveyor belt units (10, 13) in
the conveying direction and serves to generate a
detector signal which is used to preposition the
stream of imbricated conveyed items, and the sec-
ond (39) of which is positioned just in front of the
removal device (30) at a distance which is shorter
than the minimum separation distance or imbrica-
tion distance of the stream of conveyed items.

Feeding machine according to one of the Claims 1
to 8, characterized in that the removal device (30)
pulls out, in operating cycles, individual conveyed
items from the imbricated stream of conveyed
items, the trailing edge of the extracted conveyed
item at that time still being located between the con-
veyor belts of the first and second conveyor belt
units (10, 13).

Feeding machine according to Claim 8 or 9, char-
acterized in that the detector output signal of the
second detector (39) causes the drive of the first
and second conveyor belt units (10, 13) to carry out
a measured conveying displacement of the leading
edge of a conveyed item from the second detector
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to the removal position of the removing device (30).

Feeding machine according to one of the Claims 1
to 10, characterized in that the distance between
the removal device (30) and the delivery side of the
first and second conveyor belt units (10, 13) is ad-
justable.

Revendications

Dispositif d'alimentation pour charger dans une sta-
tion un produit a manutentionner plat, flexible intro-
duit sous forme de piles et destiné a une manipula-
tion individuelle ultérieure, comprenant

a) un canal d'amenée (1) incliné vers le bas ser-
vant a recevoir la pile de produits a manuten-
tionner (2),

b) un canal d'évacuation (4) incliné conduisant
vers le haut depuis I'extrémité inférieure du ca-
nal d'amenée, canal (4) sur le c6té du fond du-
quel sont situés des premiers moyens de trans-
port (10) présentant un frottement élevé avec
le produit a manutentionner situé tout en bas
de la pile et dont la direction de transport est
inclinée vers le haut, et présentant, aprés un
changement de direction, une direction de
transport correspondant a la direction d'éva-
cuation, dont l'inclinaison est réduite, présen-
tant notamment une direction de transport
horizontale ;

c) des seconds moyens de transport (13) qui
sont situés directement en face des premiers
moyens de transport (10) dans une zone pré-
cédant le changement de direction et dans une
zone d'inclinaison plus réduite de la direction
de transport, notamment dans un segment
horizontal ; et

d) un dispositif d'individualisation (21) qui agit
dans le canal d'évacuation (4), au-dessous de
la zone du changement de direction, et qui sert
a empiler par décalage le flux de produits a ma-
nutentionner transporté vers le haut depuis la

pile (2) ;
caractérisé en ce que

les premiers moyens de transport sont formés
par des premiéres bandes transporteuses (9)
dont les brins supérieurs (8) s'étendent de ma-
niére oblique vers le haut et, apres le change-
ment de direction mentionné, s'étendent avec
une inclinaison réduite, notamment de maniére
horizontale, dans la direction d'évacuation ;

les seconds moyens de transports sont formés
par une seconde unité de bandes transporteu-
ses (13) dont les brins inférieurs sont situés di-
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rectement en face des brins supérieurs (8) des
premiéres bandes transporteuses (9) mention-
nées dans une zone précédant le changement
de direction et jusqu'a une zone située au-des-
sus des premiers moyens de transport (10)
dans le segment d'inclinaison réduite, notam-
ment dans le segment horizontal ;

le dispositif d'individualisation est formé par
uneracle (21) située dans le canal d'évacuation
(4) et qui s'étend entre les deux premiéres ban-
des transporteuses (9) mentionnées, au-des-
sous de la zone du changement de direction,
en direction d'une surface antagoniste (18) ;
I'on prévoit un dispositif d'enlévement (30) qui
saisit le bord avant des produits individuels a
manutentionner sur le cété de sortie des pre-
miéres bandes transporteuses mentionnées et
de la seconde unité de bandes transporteuses
(10, 13), a une certaine distance de celles-ci,
et qui tire ce bord de maniére synchronisée ; et
I'on prévoit un arrangement de détecteurs (38,
39) qui contient au moins un détecteur réagis-
sant a l'arrivée du bord avant d'un produit a ma-
nutentionner (3) et qui, en fonction de cette ré-
ponse, commande l'actionnement du dispositif
d'enlevement (30) et/ou des premieres bandes
transporteuses mentionnées et de la seconde
unité de bandes transporteuses (10, 13).

Dispositif d'alimentation selon la revendication 1,
caractérisé en ce que le canal d'amenée (1) et le
canal d'évacuation (4) sont pourvus d'une paroi la-
térale (7) réglable par rapport a une partie de fond
(6) respective afin de régler le format horizontal.

Dispositif d'alimentation selon la revendication 1 ou
2, caractérisé en ce que la racle (21) peut étre dé-
placée (22, 23, 24) parallelement a la direction de
transport des unités de bandes transporteuses (10,
13) afin de régler le format longitudinal.

Dispositif d'alimentation selon I'une des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que la racle est ré-
glable (26, 28) perpendiculairement a la surface an-
tagoniste (18) afin de régler le résultat de I'empile-
ment par décalage.

Dispositif d'alimentation selon I'une des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé en ce que la racle coopére
avec une bande (19) pourvue d'une surface a faible
frottement qui forme la surface antagoniste et qui
est entrainée dans le méme sens que les bandes
transporteuses des unités de bandes transporteu-
ses (10, 13), laquelle bande (19) est située entre
deux bandes transporteuses (9) de la premiére uni-
té de bandes transporteuses (10).

Dispositif d'alimentation selon I'une des revendica-
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tions 1 a 5, caractérisé en ce que le dispositif d'en-
Ievement (30) comprend des paires de bandes
transporteuses d'enlévement (41) resp. rouleaux
de pression (42) opposé(e)s qui forment une fente
de transport et dont I'entrainement resp. la fonction
de transport est commandée de maniére synchro-
nisée, notamment par l'arrangement de détecteurs
(38, 39).

Dispositif d'alimentation selon I'une des revendica-
tions 1 a5, caractérisé en ce que le dispositif d'en-
Ievement (30) comprend une chaine de manuten-
tion (31) munie de pinces (33) dont I'ouverture et la
fermeture sont commandées de maniére synchro-
nisée.

Dispositif d'alimentation selon I'une des revendica-
tions 1 a 7, caractérisé en ce que l'arrangement
de détecteurs comprend deux détecteurs (38, 39)
dont le premier est situé juste derriére le cété de
sortie des premiére et seconde unités de bandes
transporteuses (10, 13) dans le sens de transport
et sert a produire un signal de détecteur utilisé pour
le positionnement préalable du flux de produits a
manutentionner empilés par décalage, et dont le
second (39) est situé juste avant le dispositif d'en-
Ievement (30) a une distance de celui-ci qui est plus
courte que la distance de décalage ou distance
d'empilement par décalage minimale du flux de pro-
duits a manutentionner.

Dispositif d'alimentation selon I'une des revendica-
tions 1 a 8, caractérisé en ce que le dispositif d'en-
Ievement (30) extrait les produits a manutentionner
individuels du flux de produits a manutentionner
empilés par décalage d'une maniére synchronisée,
le bord arriere du produit a manutentionner tiré se
trouvant encore entre les bandes transporteuses
des premiére et seconde unités de bandes trans-
porteuses (10, 13).

Dispositif d'alimentation selon la revendication 8 ou
9, caractérisé en ce que le signal de sortie du se-
cond détecteur (39) provoque I'entrainement de la
premiere et de la seconde unité de bandes trans-
porteuses (10, 13) en vue de I'exécution d'un trajet
de transport mesuré du bord avant d'un produit a
manutentionner depuis le second détecteur jusque
dans la position de réception du dispositif d'enléve-
ment (30).

Dispositif d'alimentation selon I'une des revendica-
tions 1 a 10, caractérisé en ce que la distance en-
tre le dispositif d'enlevement (30) et le c6té de sortie
des premiére et seconde unités de bandes trans-
porteuses (10, 13) est réglable.
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