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(54) Übergabestation für eine Verpackungsanlage

(57) Die Erfindung betrifft eine Übergabestation (7)
für eine Verpackungsanlage (1), wobei die Übergabesta-
tion (7) zwischen einer ersten Transportvorrichtung (5)
und einer zweiten Transportvorrichtung (6) anordbar ist.
Die Übergabestation (7) weist eine drehbar gelagerte
Übergabeeinrichtung (10) mit einem schaufelförmigen

Übergabebereich (11) zur Aufnahme von wenigstens ei-
nem Produkt (8) auf, wobei die Übergabeeinrichtung (10)
von einem Stellantrieb (12) betätigbar ist, um von einer
Aufnahmeposition, in der das Produkt (8) von der ersten
Transportvorrichtung (5) aufgenommen wird, in eine
Übergabeposition, in der das Produkt an die zweite
Transportvorrichtung (6) übergeben wird, zu drehen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Übergabe-
station für eine Verpackungsanlage mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 sowie auf ein Verfahren zum Betrieb
einer Übergabestation mit den Merkmalen des An-
spruchs 11.
[0002] Es ist aus der Praxis bekannt, dass Verpack-
ungsanlagen mehrere Arbeitsstationen umfassen. Die
Arbeitsstationen sind entlang einer Förderrichtung ange-
ordnet und mittels Transportsystemen miteinander ver-
bunden. Eine solche Verpackungsanlage kann dabei Ar-
beitsstationen aufweisen, die eine geordnete oder regel-
mäßige Anordnung der zu verpackenden Gegenstände
verlangen. Beispielsweise kann es notwendig sein, dass
die Gegenstände vor einer bestimmten Arbeitsstation
vereinzelt werden, um eine Gruppierung der Gegenstän-
de in einer Arbeitsstation zu vermeiden. Besonders in
einer Wiegestation sollen die bereits verpackten Gegen-
stände einzeln gewogen werden, weshalb diese vorab
vereinzelt, d.h. aus der Gruppe heraus gelöst, werden
sollen. Um diese Anforderung zu erfüllen, können die
Fördergeschwindigkeiten von aufeinanderfolgenden
Transportsystemen so gesteuert werden, dass eine un-
regelmäßige oder gruppierte Anordnung von Gegen-
ständen in eine vereinzelte oder regelmäßig beabstan-
dete Anordnung überführt wird. Dies hat den Nachteil,
dass die Antriebsgeschwindigkeit der Transportsysteme
je nach Anordnung der darauf befindlichen Gegenstände
angepasst werden muss. Darüber hinaus ist eine, bei-
spielsweise optische bzw. visuelle, Sensorik notwendig,
die die Anordnung von Gegenständen auf mindestens
einem Transportsystem erfasst.
[0003] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine
Übergabestation für eine Verpackungsanlage und ein
Verfahren zum Betrieb einer solchen Übergabestation
zur Verfügung zu stellen, die eine möglichst effiziente
Vereinzelung der transportierten Gegenstände erlaubt.
[0004] Diese Aufgabe wird gelöst durch eine Überga-
bestation mit den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw.
durch ein Verfahren zum Betriebe einer solchen Über-
gabestation mit den Merkmalen des Anspruchs 11. Vor-
teilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den Un-
teransprüchen angegeben.
[0005] Die erfindungsgemäße Übergabestation für ei-
ne Verpackungsanlage ist zwischen einer ersten Trans-
portvorrichtung und einer zweiten Transportvorrichtung
anordbar. Dabei weist die Übergabestation eine drehbar
gelagerte Übergabeeinrichtung mit einem schaufelförmi-
gen Übergabebereich zur Aufnahme von wenigstens ei-
nem Produkt auf. Weiter ist die Übergabeeinrichtung von
einem Stellantrieb betätigbar, um von einer Aufnahme-
position, in der das Produkt von der ersten Transportvor-
richtung aufgenommen wird, in eine Übergabeposition,
in der das Produkt an die zweite Transportvorrichtung
übergeben wird, zu drehen. Die separat zwischen zwei
Transportvorrichtungen angeordnete Übergabestation
ermöglicht es, die Transportvorrichtungen mit jeweils

weitgehend konstanten Geschwindigkeiten anzutreiben.
Dabei kann eine Vereinzelung, d.h. das Sicherstellen ei-
ner ungruppierten Anordnung der transportierten Pro-
dukte, durch unterschiedliche, einstellbare Verweildau-
ern der Produkte im schaufelförmigen Übergabebereich
der Übergabeeinrichtung erreicht werden. Die erste und
die zweite Transportvorrichtung können jeweils als
Bandförderer ausgeführt sein.
[0006] Vorzugsweise weist die Übergabeeinrichtung
ein gekrümmtes Profil auf, das den schaufelförmigen
Übergabebereich teilweise umschließt.
[0007] In einer vorteilhaften Ausführungsform liegt das
gekrümmte Profil auf einem Krümmungskreis, wobei die
Übergabeeinrichtung um eine Drehachse drehbar ist, die
durch den Mittelpunkt des Krümmungskreises verläuft.
Das gekrümmte Profil und die Drehachse der Überga-
beeinrichtung wären demzufolge konzentrisch angeord-
net.
[0008] Bevorzugt ist der schaufelförmige Übergabebe-
reich als V-Profil oder als U-Profil mit einer Scheitellinie
ausgeführt. Dabei verläuft die Scheitellinie parallel zur
Drehachse der Übergabeeinrichtung und/oder parallel
zur Förderrichtung der zweiten Transportvorrichtung.
Dies ermöglicht einen konstruktiv einfachen Richtungs-
wechsel innerhalb der Verpackungsanlage. Die Überga-
beeinrichtung kann dabei eine Drehung von 60° bis 120°,
bevorzugt jedoch etwa 90°, durchführen.
[0009] In einer vorteilhaften Variante bildet das ge-
krümmte Profil der Übergabeeinrichtung eine Anlageflä-
che für ein Produkt, das sich auf der ersten Transport-
vorrichtung befindet, wenn sich die Übergabeeinrichtung
in der Übergabeposition befindet, d.h. zu der zweiten
Transportvorrichtung hin gedreht ist. Dadurch kann eines
oder eine Vielzahl von Produkten, die sich auf der ersten
Transportvorrichtung befinden, so lange aufgehalten
werden, bis die Übergabeeinrichtung wieder in die Auf-
nahmeposition zurück bewegt wird. Während die so ge-
stoppten Produkte an der Anlagefläche der Übergabe-
einrichtung anliegen, fördert die erste Transportvorrich-
tung kontinuierlich weiter, so dass zwischen der Trans-
portvorrichtung und den aufgehaltenen Produkten eine
Relativgeschwindigkeit besteht.
[0010] Vorteilhafterweise ist bei der Übergabestation
eine Lichtschranke zur Erkennung eines in dem schau-
felförmigen Übergabebereich aufgenommenen Pro-
dukts vorgesehen, wobei der Stellantrieb in Abhängigkeit
eines von der Lichtschranke erzeugten Signals steuerbar
ist. Idealerweise weist die Lichtschranke einen Strahlen-
gang auf, der parallel zu der Scheitellinie des schaufel-
förmigen Übergabebereiches verläuft, um die gesamte
Übergabeeinrichtung zu überwachen. Dies erhöht die Ef-
fizienz der Übergabestation, da die Drehung der Über-
gabeeinrichtung situativ, d.h. nur bei Vorhandensein ei-
nes zu übergebenden Produkts, angesteuert wird.
[0011] Bevorzugt ist die Übergabeeinrichtung in Ab-
hängigkeit von einer Transportgeschwindigkeit der er-
sten und/oder der zweiten Transportvorrichtung betätig-
bar. Dadurch kann die Verweildauer der Übergabeein-
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richtung in der Übergabeposition und/oder der Aufnah-
meposition besonders effizient gesteuert werden. Bei-
spielsweise kann die Übergabeeinrichtung nach der er-
folgten Produktübergabe so lange in der Übergabe- und/
oder der Aufnahmeposition verweilen, dass ein ausrei-
chender Abstand der übergebenen Produkte auf der
zweiten Transportvorrichtung gewährleistet ist.
[0012] Eine Verpackungsanlage mit einer ersten und
einer zweiten Transportvorrichtung weist vorteilhafter-
weise eine vorstehend beschriebene Übergabestation
auf, die zwischen der ersten und der zweiten Transport-
vorrichtung angeordnet ist. Bevorzugt verlaufen die För-
derrichtungen der ersten und der zweiten Transportvor-
richtung in einem Winkel zueinander. Beispielsweise
können die Transportvorrichtungen senkrecht zueinan-
der angeordnet sein, jedoch auch in einem beliebigen
Winkel.
[0013] Bevorzugt liegt die Transportebene der zweiten
Transportvorrichtung unterhalb der Transportebene der
ersten Transportvorrichtung. Dadurch kann die Ge-
wichtskraft der zu übergebenden Produkte in der Über-
gabeposition ausgenutzt werden, d.h. die Produkte rut-
schen oder rollen von der Übergabeeinrichtung auf die
zweite Transportvorrichtung, wenn sich die Übergabe-
einrichtung in der Übergabeposition befindet.
[0014] In einer vorteilhaften Ausführungsvariante der
Verpackungsanlage ist die Übergabeeinrichtung steuer-
bar, so dass eine Vereinzelung, d.h. eine nicht-gruppierte
Anordnung von Produkten für eine der zweiten Trans-
portvorrichtung in Förderrichtung folgende Waage und/
oder Etikettiereinrichtung erreicht wird. Dadurch ermög-
licht die Übergabestation einen besonders effizienten
Aufbau und Betrieb der Verpackungsanlage.
[0015] Ein erfindungsgemäßes Verfahren zum Betrieb
einer Übergabestation zeichnet sich dadurch aus, dass
eine Übergabeeinrichtung mit einem schaufelförmigen
Übergabebereich zwischen einer Aufnahmeposition und
einer Übergabeposition drehend bewegt wird, um ein
Produkt von einer Transportvorrichtung an eine zweite
Transportvorrichtung zu übergeben, wobei die Trans-
portvorrichtungen unter einem Winkel zueinander ver-
laufen, vorzugsweise unter 80° bis 100°, z.B. einem rech-
ten Winkel. Vorteilhafterweise wird die Übergabestation
zwischen der ersten und der zweiten Transportvorrich-
tung angeordnet. Dies ermöglicht einen Richtungswech-
sel innerhalb der Verpackungsanlage und gestattet zu-
dem eine einfach zu steuernde Vereinzelung der zu
transportierenden Produkte.
[0016] Eine besonders vorteilhafte Variante des Ver-
fahrens sieht vor, dass mittels einer Lichtschranke de-
tektiert wird, ob sich ein Produkt im schaufelförmigen
Übergabebereich der Übergabeeinrichtung befindet,
und dass ein Stellantrieb der Übergabestation in Abhän-
gigkeit eines von der Lichtschranke erzeugten Signals
betätigt wird, um die Übergabeeinrichtung in die Über-
gabeposition zu bewegen, um das Produkt and die zwei-
te Transportvorrichtung zu übergeben.
[0017] Vorteilhafterweise kann die Verweildauer der

Übergabeeinrichtung in der Übergabeposition und/oder
der Aufnahmeposition in Abhängigkeit der Transportge-
schwindigkeit der ersten und/oder der zweiten Transport-
vorrichtung gesteuert werden.
[0018] Im Folgenden wird ein vorteilhaftes Ausfüh-
rungsbeispiel der Erfindung anhand einer Zeichnung nä-
her erläutert. Im Einzelnen zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemäße Verpackungsanlage
mit einer erfindungsgemäßen Übergabestation
in der Draufsicht,

Fig. 2 eine erfindungsgemäße, zwischen zwei Trans-
portvorrichtungen angeordnete Übergabestati-
on mit einer Übergabeeinrichtung in der Auf-
nahmeposition,

Fig. 3 eine erfindungsgemäße, zwischen zwei Trans-
portvorrichtungen angeordnete Übergabestati-
on mit einer Übergabeeinrichtung in der Über-
gabeposition,

Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer erfindungs-
gemäßen Übergabeeinrichtung in der Aufnah-
meposition,

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht einer erfindungs-
gemäßen Übergabeeinrichtung in der Überga-
beposition, und

Fig. 6 eine Schnittansicht der erfindungsgemäßen
Übergabeeinrichtung in der Aufnahmeposition.

[0019] Gleiche Komponenten sind in den Figuren
durchgängig mit gleichen Bezugszeichen versehen.
[0020] Fig. 1 zeigt eine Verpackungsanlage 1, die
mehrere, entlang einer Förderrichtung R angeordnete
Arbeitsstationen bzw. Komponenten umfasst. Am An-
fang der Verpackungsanlage 1 befindet sich eine Kam-
merbandmaschine 2 als Verpackungsmaschine. In För-
derrichtung R folgen ein Zwischenband 3 und eine
Schrumpfeinrichtung 4.
[0021] In der Förderrichtung R dahinter weist die Ver-
packungsanlage 1 eine erste Transportvorrichtung 5 so-
wie eine zweite Transportvorrichtung 6 auf, bei denen es
sich jeweils um Bandförderer handelt. Die Förderrichtun-
gen der beiden Transportvorrichtungen 5, 6 verlaufen
senkrecht zueinander, d.h. die Transportvorrichtungen
5, 6 schließen einen 90°-Winkel ein.
[0022] Weiter weist die Verpackungsanlage 1 eine er-
findungsgemäße Übergabestation 7 auf, die zwischen
der ersten Transportvorrichtung 5 und der zweiten Trans-
portvorrichtung 6 angeordnet ist. Die Übergabestation 7
dient der Übergabe von Produkten 8, in diesem Beispiel
runden Wurst- oder Käsewaren mit einem einheitlichen
Kaliber, von der ersten Transportvorrichtung 5 an die
zweite Transportvorrichtung 6. Damit ermöglicht die
Übergabestation 7 eine Änderung der Förderrichtung für
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die Produkte 8. Der Aufbau und die Funktion der Über-
gabestation 7 werden weiter unten detailliert erläutert.
[0023] In Förderrichtung der zweiten Transportvorrich-
tung 6 folgend, weist die Verpackungsanlage 1 eine Eti-
kettierstation 9 auf, in der die verpackten und ggf. gewo-
genen Produkte 8 nacheinander und einzeln etikettiert
werden.
[0024] Fig. 2 zeigt einen Ausschnitt der Verpackungs-
anlage 1 mit der ersten Transportvorrichtung 5, der zwei-
ten Transportvorrichtung 6 und der dazwischen ange-
ordneten Übergabestation 7, wobei sich diese in einer
Aufnahmeposition befindet. Die Übergabestation 7 um-
fasst eine Übergabeeinrichtung 10 mit einem schaufel-
förmigen Übergabebereich 11, der hier als V-Profil aus-
geführt ist. Wie in Fig. 2 oder in der Schnittansicht in Fig.
6 gut zu erkennen ist, dient der schaufelförmige Überga-
bebereich 11 zur Aufnahme der runden bzw. zylinderför-
migen Produkte 8. Die Übergabestation 7 umfasst weiter
einen pneumatischen Stellantrieb 12, mit dem die Über-
gabeeinrichtung 10 um eine horizontale Achse 16 (s. Fig.
4) in eine Übergabeposition drehbar ist.
[0025] Fig. 3 zeigt den Ausschnitt der Verpackungs-
anlage 1 aus Fig. 2 und insbesondere die Übergabeein-
richtung 10 in der Übergabeposition. Von der Aufnahme-
position aus Fig. 2 unterscheidet sich die Übergabepo-
sition durch eine drehende Bewegung der Übergabeein-
richtung um ihre Drehachse 16 in Richtung der zweiten
Transportvorrichtung 6. In diesem Ausführungsbeispiel
wird die Übergabeposition durch eine Drehung entgegen
dem Uhrzeigersinn von der Aufnahmeposition erreicht.
[0026] Fig. 4 zeigt eine detaillierte, perspektivische An-
sicht der Übergabestation 7 in der Aufnahmeposition.
Gut zu erkennen ist der schaufelförmige Übergabebe-
reich 11 der Übergabeeinrichtung 10, der hier als V-Profil
ausgebildet ist. Der Übergabebereich 11 umfasst zwei
Schenkel 13, 14, die in einer Scheitellinie 15 zusammen-
laufen, d.h. in der Scheitellinie 15 in Verbindung stehen.
Idealerweise verläuft die Scheitellinie 15 parallel zu der
Förderrichtung der zweiten Transportvorrichtung 6. Die
Schenkel 13, 14 erstrecken sich soweit von der Schei-
tellinie 15 nach oben in Richtung einer Transportebene
der ersten Transportvorrichtung 5, dass die Oberkante
der Schenkel 13, 14 jeweils bündig mit der Transporte-
bene oder knapp unterhalb davon abschließt.
[0027] Parallel zu der Scheitellinie 15 bzw. an dieser
entlang verläuft die Drehachse 16, um die die Überga-
beeinrichtung 10 drehbar ist. Somit kann die Übergabe-
einrichtung 10 durch eine Betätigung des Stellantriebs
12 um die Drehachse 16 zwischen der Aufnahme- und
der Übergabeposition gedreht werden. Der Stellantrieb
12 ist dabei doppeltwirkend, um eine Hin- und Herbewe-
gung zu erlauben.
[0028] Weiter ist in Fig. 4 ein gekrümmtes Profil 17 zu
erkennen, das in diesem Beispiel ein gebogenes Blech-
teil ist, das sich von der äußeren Oberkante des zur er-
sten Transportvorrichtung 5 gewandten Schenkels 13
nach unten erstreckt. Das Profil 17 folgt dabei einem
Krümmungskreis, der konzentrisch zur Drehachse 16

der Übergabeeinrichtung 10 ausgerichtet ist. Das untere
Ende des Profils 17 ist von der Scheitellinie 15 beabstan-
det, um außerhalb der Aufnahmeposition, insbesondere
in der Übergabeposition den Abstand zwischen der er-
sten Transportvorrichtung 5 und der Übergabeeinrich-
tung 10 zu minimieren. Somit begrenzt das gekrümmte
Profil 17 eine Spaltbildung zwischen der Übergabeein-
richtung 10 und der ersten Transportvorrichtung 5. Durch
die Krümmung des Profils 17 wird ein verbleibender
Restspalt während einer Drehung der Übergabeeinrich-
tung 10 weitgehend konstant gehalten. In Fig. 5 ist die
Übergabeeinrichtung 10 aus Fig. 4 in der Übergabepo-
sition dargestellt.
[0029] Es ist möglich, die gesamte Übergabeeinrich-
tung 10 mitsamt dem gekrümmten Profil 17 als Integral-
teil, beispielsweise aus Blech, zu fertigen oder das ge-
krümmte Profil 17 als separates Teil an dem Schenkel
13 zu befestigen.
[0030] Fig. 6 zeigt die in der Aufnahmeposition befind-
liche Übergabeeinrichtung 10 in einer Schnittansicht, aus
der die gekrümmte Ausgestaltung des Profils 17 deutlich
hervorgeht. Besonders gut zu erkennen sind die konzen-
trische Anordnung des Profils 17 in Bezug auf die Dreh-
achse 16, sowie die V-förmige Ausgestaltung des Über-
gabebereichs 11. Der Übergabebereich 11, insbesonde-
re die Oberkante des Schenkels 13, ist knapp unterhalb
der Transportebene der ersten Transportvorrichtung 5
angeordnet.
[0031] Das gekrümmte Profil 17 bildet eine Anlageflä-
che für eines oder mehrere Produkte 8, die sich auf der
ersten Transportvorrichtung 5 befinden, wenn sich die
Übergabeeinrichtung 10 in der Übergabeposition befin-
det. D.h., dass das gekrümmte Profil 17 unterhalb der
Transportebene der ersten Transportvorrichtung 5 an-
geordnet ist, wenn die Übergabeeinrichtung in der Auf-
nahmeposition ist. In der Übergabeposition hingegen ist
das gekrümmte Profil zumindest teilweise über der
Transportebene der ersten Transportvorrichtung ange-
ordnet, um die Anlagefläche für die Produkte 8 zu bilden.
Besonders runde bzw. zylinderförmige Produkte, die auf
der ersten Transportvorrichtung 5 mit ihrer Längsachse
quer zu der Förderrichtung R transportiert werden, kön-
nen so an der Anlagefläche gestoppt werden. Produkte
8, die auf der ersten Transportvorrichtung 5 schräg lie-
gend zur Übergabeeinrichtung 10 transportiert werden,
können durch das Anliegen an der Anlagefläche quer zur
Förderrichtung R ausgerichtet werden, bevor sie von der
Übergabeeinrichtung 10 aufgenommen werden.
[0032] Die Übergabestation 7 umfasst weiter eine
Lichtschranke 18, mit der detektierbar ist, ob sich ein
Produkt 8 im schaufelförmigen Übergabebereich 11 der
Übergabeeinrichtung 10 befindet. Somit ist die drehende
Bewegung der Übergabeeinrichtung 10 in Abhängigkeit
eines von der Lichtschranke 18 erzeugten Signals steu-
erbar. Zusätzlich ermöglicht es die Lichtschranke 18 zu
kontrollieren, ob sich das Produkt 8 noch in dem Über-
gabebereich 11 befindet oder bereits an die zweite
Transportvorrichtung 6 übergeben wurde.
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[0033] Der Betrieb der erfindungsgemäßen Verpack-
ungsanlage 1 mit der Übergabestation 7 kann wie nach-
folgend beschrieben ablaufen.
[0034] Wie in Figur 1 dargestellt, werden mehrere, be-
reits verpackte Produkte 8 auf der ersten Transportvor-
richtung 5 aufliegend in der Förderrichtung R bewegt.
Dabei können die Produkte 8 ungeordnet, d.h. mit unre-
gelmäßigen Zwischenabständen, in den Bereich der
Übergabestation 7 gelangen. Um eine geordnete oder
zumindest vereinzelte Anordnung der Produkte 8 für die
Etikettiereinrichtung 9 zu erreichen, werden die Produkte
8 durch Anlage am gekrümmten Profil 17 so lange auf
der ersten Transportvorrichtung 5 gestoppt, bis sich ein
gewünschter, vorzugsweise einstellbarer Abstand zu
den Produkten 8 auf der zweiten Transportvorrichtung 6
ergibt.
[0035] Die Produkte 8 werden auf der ersten Trans-
portvorrichtung 5 gestoppt, indem die Übergabeeinrich-
tung 10 in der in Fig. 3 gezeigten Übergabeposition be-
lassen wird, wodurch das gekrümmte Profil 17 als Anla-
gefläche für die Produkte 8, die sich auf der Transport-
vorrichtung 5 befinden, wirkt. Somit dient die erste Trans-
portvorrichtung als Pufferbereich zum Aufnehmen einer
variablen Anzahl von Produkten 8 vor den nachfolgenden
Komponenten der Verpackungsanlage 1. Durch den
kontinuierlichen Förderbetrieb der zweiten Transportein-
richtung 6 ergibt sich zusammen mit einer einstellbaren
Verweildauer der Produkte 8 in der Übergabeeinrichtung
10 eine Vereinzelung der Produkte 8 auf der zweiten
Transportvorrichtung 6.
[0036] Die Verweildauer der Produkte 8 in der Über-
gabeeinrichtung vor der Bewegung in die Übergabepo-
sition sowie die Verweildauer nach dem Erreichen der
Übergabeposition sind parametrierbar. In Abhängigkeit
der Fördergeschwindigkeit der ersten und/oder zweiten
Transportvorrichtung 5, 6 erfolgt diese Parametrierung.
Zusätzlich wird mittels der Lichtschranke 18 detektiert,
ob sich aktuell ein Produkt 8 im schaufelförmigen Über-
gabebereich 11 befindet.
[0037] Sobald die Verweildauer in der Übergabeposi-
tion erreicht ist, wird die Übergabeeinrichtung 10 durch
eine Ansteuerung des Stellantriebs 12 zurück in die Auf-
nahmeposition gedreht. Die Aufnahmeposition wird da-
bei so lange beibehalten, bis genau ein weiteres, zu über-
gebendes Produkt 8 in den schaufelförmigen Übergabe-
bereich 11 aufgenommen wurde. Anschließend wird die
Übergabeeinrichtung 10 erneut in die Übergabeposition
bewegt, in der das Produkt 8 auf die zweite Transport-
vorrichtung 6 rutscht bzw. rollt. Dabei begünstigt die Nei-
gung des Schenkels 14 in der Übergabeposition, nämlich
die Neigung des Schenkels 14 hinab zur zweiten Trans-
portvorrichtung 6, das Herabrutschen der Produkte 8.

Patentansprüche

1. Übergabestation (7) für eine Verpackungsanlage
(1), wobei die Übergabestation (7) zwischen einer

ersten Transportvorrichtung (5) und einer zweiten
Transportvorrichtung (6) anordbar ist, und die Über-
gabestation (7) weiter eine drehbar gelagerte Über-
gabeeinrichtung (10) mit einem schaufelförmigen
Übergabebereich (11) zur Aufnahme von wenig-
stens einem Produkt (8) aufweist, wobei die Über-
gabeeinrichtung (10) von einem Stellantrieb (12) be-
tätigbar ist, um sich von einer Aufnahmeposition, in
der das Produkt (8) von der ersten Transportvorrich-
tung. (5) aufnehmbar ist, in eine Übergabeposition,
in der das Produkt an die zweite Transportvorrich-
tung (6) übernehmbar ist, zu drehen.

2. Übergabestation nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Übergabeeinrichtung (10)
ein den schaufelförmigen Übergabebereich (11) teil-
weise umschließendes, gekrümmtes Profil (17) auf-
weist.

3. Übergabestation nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das gekrümmte Profil (17) auf
einem Krümmungskreis liegt und die Übergabeein-
richtung (10) um eine Drehachse (16) drehbar ist,
die durch den Mittelpunkt des Krümmungskreises
verläuft.

4. Übergabestation nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der schaufelförmige Überga-
bebereich (11) als V-Profil oder als U-Profil mit einer
Scheitellinie (15) ausgeführt ist, und dass die Schei-
tellinie (15) parallel zur Drehachse (16) der Überga-
beeinrichtung (10) und/oder parallel zu einer Förder-
richtung der zweiten Transportvorrichtung (6) aus-
gerichtet ist.

5. Übergabestation nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das
gekrümmte Profil (17) eine Anlagefläche für ein auf
der ersten Transportvorrichtung (5) befindliches Pro-
dukt (8) bildet, wenn sich die Übergabeeinrichtung
(10) in der Übergabeposition befindet.

6. Übergabestation nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Lichtschranke (18) zur Erkennung eines in dem
schaufelförmigen Übergabereich (11) aufgenomme-
nen Produkts (8) vorgesehen ist, und der Stellantrieb
(12) in Abhängigkeit eines von der Lichtschranke
(18) erzeugten Signals steuerbar ist.

7. Übergabestation nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Übergabeeinrichtung (10) in Abhängigkeit einer
Transportgeschwindigkeit der ersten und/oder der
zweiten Transportvorrichtung (5, 6) betätigbar ist.

8. Verpackungsanlage (1) mit einer ersten und einer
zweiten Transportvorrichtung (5, 6), zwischen denen
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eine Übergabestation (7) nach einem der vorange-
henden Ansprüchen angeordnet ist, wobei die För-
derrichtungen der ersten und der zweiten Transport-
vorrichtung (5, 6) unter einem Winkel zueinander
verlaufen.

9. Verpackungsanlage nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Transportebene der zwei-
ten Transportvorrichtung (6) unterhalb der Transpor-
tebene der ersten Transportvorrichtung (5) liegt.

10. Verpackungsanlage nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der zweiten Trans-
portvorrichtung (6) in Förderrichtung eine Waage
und/oder Etikettiereinrichtung (9) folgt, und dass die
Übergabeeinrichtung (10) steuerbar ist, um eine
Vereinzelung von Produkten an der Waage und/oder
der Etikettiereinrichtung (9) zu erreichen.

11. Verfahren zum Betrieb einer Übergabestation (7),
die in einer Verpackungsanlage (1) zwischen einer
ersten Transportvorrichtung (5) und einer zweiten
Transportvorrichtung (6) angeordnet ist, wobei die
Förderrichtungen der ersten und der zweiten Trans-
portvorrichtung (5, 6) unter einem Winkel zueinander
verlaufen, und wobei die Übergabestation (7) eine
Übergabeeinrichtung (10) mit einem schaufelförmi-
gen Übergabebereich (11) umfasst, der zwischen ei-
ner Aufnahmeposition und einer Übergabeposition
drehend bewegt wird, um ein Produkt (8) von der
ersten Transportvorrichtung (5) an die zweite Trans-
portvorrichtung (6) zu übergeben.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein den schaufelförmigen Überga-
bebereich (11) teilweise umschließendes, ge-
krümmtes Profil (17) eine Anlagefläche für ein Pro-
dukt (8) bildet, mit der das von der ersten Transport-
vorrichtung (5) transportierte Produkt (8) aufgehal-
ten wird, wenn sich die Übergabeeinrichtung (10) in
der Übergabeposition befindet.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mittels einer Lichtschranke
(18) detektiert wird, ob sich ein Produkt (8) in der
Übergabeeinrichtung (10) befindet, und dass ein
Stellantrieb (12) der Übergabestation (7) die Über-
gabeeinrichtung (10) in Abhängigkeit eines von der
Lichtschranke (18) erzeugten Signals betätigt wird,
um die Übergabeeinrichtung (10) in die Übergabe-
position zu bewegen.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verweildauer der
Übergabeeinrichtung (10) in der Übergabeposition
in Abhängigkeit der Transportgeschwindigkeit der
ersten Transportvorrichtung und/oder der zweiten
Transportvorrichtung (5, 6) gesteuert wird.
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