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Beschreibung

[0001] Die Erfindung liegt auf dem Gebiete der Stiick-
gutbearbeitung und Stlickgutforderung und betrifft eine
Einrichtung nach dem Oberbegriff des ersten, unabhan-
gigen Patentanspruchs. Die Einrichtung dient zurim we-
sentlichen seriellen Bearbeitung einer grossen Zahl von
gleichen oder dhnlichen Produkten (Stiickgut) und weist
mindestens eine Bearbeitungsstation zur im wesentli-
chen seriellen Bearbeitung von Produkten auf, welcher
mindestens einen Bearbeitungsstation Uber minde-
stens eine Zuflihrung zu bearbeitende Produkte zuge-
fuhrt und von welcher Bearbeitungsstation Giber minde-
stens eine Wegflihrung bearbeitete Produkte wegge-
fuhrt werden. Dabei kann eine Zufiihrung zu einer er-
sten Bearbeitungsstation mit einer Wegfiihrung von ei-
ner zweiten Bearbeitungsstation zu einer Uberfiihrung
kombiniert sein.

[0002] Fiirdas Zufiihren, Wegfiihren bzw. Uberfiihren
sind Produkte hintereinander in die Bearbeitungsstati-
on, von der Bearbeitungsstation weg bzw. von einer Be-
arbeitungsstation zu einer nachsten Bearbeitungsstati-
on zu fordern. Fir eine Zufiihrung werden Produkte vor
dieser Forderung aus einer Lagerformation vereinzelt
oder von einem vorgeschalteten Fordermittel tbernom-
men und nach der Férderung einzeln taktweise fir die
Bearbeitung positioniert. Dazu kommt zur Entkoppe-
lung von Vereinzelung oder Ubernahme und Positionie-
rung vorteilhafterweise eine Pufferung vor der Positio-
nierung. Fir eine Wegfiihrung werden Produkte takt-
weise aus der Bearbeitung entnommen, geférdert und
dann geordnet deponiert oder an ein nachgeschaltetes
Foérdermittel Gbergeben. Dabei kann vor dem Deponie-
ren oder Ubergeben ebenfalls eine Pufferung vorgese-
hen werden. Firr eine Uberfiihrung werden Produkte
einzeln oder in kleinen Gruppen und taktweise aus einer
ersten Bearbeitung entnommen, geférdert und dann
einzeln oder in kleinen Gruppen und taktweise fiir eine
zweite Bearbeitung positioniert, wobei auch hier zwi-
schen Entnehmen und Positionieren vorteilhafterweise
eine Pufferung vorgesehen ist.

[0003] In einer Zufiihrung muss das Mittel zum takt-
weisen Positionieren genau synchron mit der Bearbei-
tung betrieben werden. Dasselbe gilt fiir das Mittel zum
taktweisen Entnehmen in einer Wegfiihrung. Aus die-
sem Grunde sind mindestens diese Mittel Ublicherweise
starr mit den Mitteln zur Bearbeitung verbunden und
werden meist auch Uber den gleichen Antrieb angetrie-
ben.

[0004] Ein Beispiel fiir eine Einrichtung der oben ge-
nannten Stlckgutbearbeitung ist eine Einrichtung zur
Herstellung von Produkten aus einer Mehrzahl von Teil-
produkten, beispielsweise die Herstellung von Druck-
produkten, wie Zeitungen, Zeitschriften oder Broschi-
ren, dadurch, dass flr jedes Produkt mehrere, in ver-
schiedenen Druckvorgangen hergestellte, sich minde-
stens inhaltlich voneinander unterscheidende Teilpro-
dukte zusammengefligt und dann gegebenenfalls bei-
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spielsweise durch Heften oder Binden miteinander ver-
bunden werden. Fir die Bearbeitung, die in diesem Fal-
le im wesentlichen aus einem Zusammenfligen
verschiedener Teilprodukte besteht, werden entstehen-
de Produkte von Zufiihrungsstelle zu Zufiihrungsstelle
gefordert, wobei an jeder Zuflihrungsstelle ein Teilpro-
dukt zu dem entstehenden Produkt zugefuigt wird und
wobei jede Zufiihrungsstelle Ublicherweise mit einem
Teilproduktetyp beliefert wird. Die zusammengefiigten
Teilprodukte werden dann beispielsweise durch Heften
oder Binden zu einem Produkt verbunden, das aus der
Bearbeitung weggefiihrt wird.

[0005] Fur die genannte Herstellung von Druckpro-
dukten besteht die Bearbeitung im wesentlichen aus ei-
ner Mehrzahl von aufeinanderfolgenden Schritten, in
denen je ein gefaltetes Teilprodukt auf eine sattelférmi-
ge Auflage bzw. auf ein auf der sattelférmigen Auflage
bereits aufliegendes, gefaltetes Teilprodukt, je ein ge-
faltetes Teilprodukt in ein V-férmiges Abteil bzw. in ei-
nem in dem V-férmigen Abteil bereits eingesteckten, ge-
falteten Teilprodukt oder je ein gefaltetes oder ungefal-
tetes Teilprodukt auf einer Stapelauflage bzw. auf einem
bereits auf der Stapelauflage gestapelten, gefalteten
oder ungefalteten Teilprodukt positioniert wird.

[0006] Einrichtungen fiir die genannte Herstellung
von Druckprodukten aus je einer Mehrzahl von Teilpro-
dukten weisen fir die Férderung der entstehenden Pro-
dukte beispielsweise eine rotierende Trommel auf mit
einer Vielzahl von sattelférmigen Auflagen oder V-for-
migen Abteilen, die regelmassig um den Trommelum-
fang verteilt sind und sich in axialer Richtung erstrecken
und auf oder in denen positioniert die entstehenden
Druckprodukte wahrend der Trommelrotation in axialer
Richtung von Zufuhrungsstelle zu Zuflihrungsstelle ver-
schoben werden. Anstelle der genannten Trommeln
kénnen auch Umlaufsysteme zur Anwendung kommen,
in denen sattelférmige Auflagen, V-formige Abteile oder
Stapelauflagen auf einer endlosen Bahn gefordert wer-
den, wobei die Produkte wahrend ihrer Entstehung auf
den sattelférmigen Auflagen oder ebenen Stapelaufla-
gen oder in den V-férmigen Abteilen Uiber ein im wesent-
lichen geradliniges Bahnstiick geférdert werden und die
Zufihrungsstrome der Teilprodukte an den Zufiihrungs-
stellen von oben in dieses im wesentlichen geradlinige
Bahnstlick miinden. Der im wesentlichen geradlinigen
Férderung der entstehenden Produkte kann gegebe-
nenfalls in &hnlicher Weise, wie dies in den genannten
Trommeln der Fall ist, eine Verschiebung quer zur all-
gemeinen Forderrichtung tberlagert sein. Ebensoist es
mdglich, die entstehenden Produkte mit im wesentli-
chen stationdren Mitteln auf einer entsprechenden Un-
terlage von Zuflihrungsstelle zu Zufiihrungsstelle zu
verschieben (sog. lineare Systeme).

[0007] Einrichtungen zur Herstellung von Produkten
aus einer Mehrzahl von Teilprodukten, beispielsweise
zur Herstellung von Druckprodukten aus einer Mehrzahl
von bedruckten Teilprodukten, benétigen eine Mehrzahl
von Zufuihrungsstellen, deren notwendige Anzahl je
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nach herzustellendem Produkt variieren kann, deren
Ausgestaltung je nach Zulieferungsart und Format der
zuzufiihrenden Teilprodukte variieren kann und deren
Abstande voneinander entlang der Férderstrecke der
entstehenden Produkte je nach Format der Teilprodukte
oder der entstehenden Produkte und/oder je nach zwi-
schen den Zufiihrungsstellen vorzunehmenden, weite-
ren Bearbeitungsschritten variieren kann. Die fir die
Herstellung eines einzigen Produktetyps notwendigen
Zufuhrungsmittel kénnen gleich oder voneinander ver-
schieden sein. Bei einem Wechsel von der Herstellung
eines Produktetyps zur Herstellung eines anderen Pro-
duktetyps mussen die Zufiihrungsmittel gegebenenfalls
umgebaut, abgebaut und ersetzt, neu eingestellt und/
oder aktiviert bzw. desaktiviert werden, was mit einem
grossen Arbeits- und Zeitaufwand verbunden ist.
[0008] In bekannten Einrichtungen zur Herstellung
von Druckprodukten aus einer Mehrzahl von bedruck-
ten Teilprodukten sind an vorgegebenen Zuflhrungs-
stellen Zufliihrungsmittel bzw. je mindestens ein Teilpro-
duktepuffer und ein Mittel zum taktweisen Positionieren
von Teilprodukten fest mit dem Mittel zur Férderung der
entstehenden Produkte verbunden. Die einfachsten
dieser Einrichtungen weisen sogenannte Anleger als
Zufuhrungsmittel auf, in welchen Anlegern die zuzufiih-
renden Teilprodukte lose gestapelt gepuffert und aus
dem Stapel fiir das Positionieren vereinzelt werden und
welche Anleger manuell mit Teilprodukten beliefert wer-
den. Weiterentwicklungen (z.B. geméass Publikation EP-
0550828 bzw. US-5324014) weisen zusatzlich mehr
oder weniger automatisierte Zulieferungsmittel in Form
von beispielsweise Abwickelstationen auf, wobei auch
diese Zulieferungsmittel fest mit einer bestimmten Zu-
fuhrungsstelle und damit fest mit dem Mittel zur Férde-
rung der entstehenden Produkte verbunden sind.
[0009] Alle derartigen Einrichtungen eignen sich we-
nig fiir einen flexiblen Betrieb zur Herstellung von relativ
kleinen Auflagen von Produkten, die sich nicht nur in-
haltlich und in der Zahl der Teilprodukte unterscheiden
sondern auch im Format der Teilprodukte und in der fir
die Teilprodukte notwendigen Handhabung.

[0010] Ein Ansatz zur Flexibilisierung ist in der Publi-
kation US-5088711 (Newsome) zu finden, in welcher
Publikation eine fahrbare Vorrichtung beschrieben wird,
die wahlweise an einen der fest montierten Anleger ver-
schiedener Zufuhrungsstellen angeschlossen werden
kann. Die Vorrichtung wird manuell mit Teilprodukten
beliefert, wobei offenbar die Belieferung in grésseren
Batches mdglich ist als die direkte Belieferung des An-
legers. Die Teilprodukte werden dann von der Vorrich-
tung auf dem Anleger lose gestapelt. Die mit dieser Ein-
richtung zu erreichende Flexibilitat ist auf der Seite der
Teilprodukt-Pufferung und der Teilprodukte-Positionie-
rung durch die Flexibilitdt fest montierter Anleger und
auf der Seite der Teilproduktzulieferung durch die Fle-
xibilitdt des Bedienungspersonals gegeben, das heisst,
mindestens in Bezug auf Teilprodukteformate und Teil-
produktehandhabung ist sie nicht grosser als fir Ein-
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richtungen mit direkt manuell belieferten Anlegern. Die
mit der beschriebenen Einrichtung erreichbare Flexibi-
litdt bezieht sich im wesentlichen nur darauf, dass die
Vorrichtung von einer momentan nicht aktiven Zufih-
rungsstelle an eine aktive Zufiihrungsstelle verschoben
werden kann.

[0011] Ein weiterer Ansatz zur Flexibilisierung der
Herstellung von Druckprodukten aus je einer Mehrzahl
von Teilprodukten, insbesondere der Flexibilisierung
der Zulieferungsseite, ist in der Publikation DE-
19634568 (bzw. US-5799897) beschrieben. Mit der in
dieser Publikation beschriebenen Einrichtung wird ver-
sucht, das Problem der Flexibilitdt durch Standardisie-
rung zu lésen. Es werden in einem der eigentlichen Zu-
fuhrung vorgelagerten Schritt aus verschiedensten La-
gerformationen von verschiedenen Teilproduktetypen
standardisierte Zuflihrungsformationen erstellt, die im
wesentlichen ohne Veranderung der Zufiihrungsforma-
tion in Zufuhrungsstellen fest zugeordnete Zufiihrungs-
puffer gespeist werden. Aus den Zufiihrungspuffern
werden die Teilprodukte wiederum im wesentlichen
ohne Veranderung der Formation entnommen und zu
entstehenden Produkten zugefuigt. Auch hier bleibt die
Flexibilitat auf die Flexibilitdt der an den Zufiihrungsstel-
len fest montierten Zuflihrungspuffern und Mitteln zum
Positionieren beschrankt.

[0012] Die oben genannten Bedirfnisse nach Flexibi-
lisierung manifestieren sich insbesondere an den Zu-
fuhrungen zu den genannten Einrichtungen zur Herstel-
lung von Produkten aus einer Mehrzahl von Teilproduk-
ten, welche Zufiihrungen natdrlich auch als Uberfiihrun-
gen ausgestaltet sein kdnnen. Sie sind aber ebenso vor-
handen fir die in einer derartigen Einrichtung vorzuse-
hende Wegfiihrung, die ebenfalls als Uberfiihrung aus-
gestaltet sein kann, und ebenso fir Zufiihrungen, Weg-
fuhrungen und Uberfiihrungen in Einrichtungen, mit
einer oder mehreren Bearbeitungsstationen, die nur je
eine Zufiihrung bendtigen.

[0013] Die Erfindung stellt sich nun die Aufgabe, ei-
nen weiteren, grossen Schritt in Richtung erhéhter Fle-
xibilitat fir Einrichtungen zur Bearbeitung von Stiickgut
zu realisieren und zwar ohne wesentlichen vorrich-
tungsmassigen Mehraufwand. Die Aufgabe der Erfin-
dung besteht also darin, eine Einrichtung zur Bearbei-
tung von Stlckgut, die mindestens eine Bearbeitungs-
station mit mindestens einer Zufliihrung und mindestens
einer Wegfiihrung aufweist, wobei Zuflihrungen mit
Wegfiihrungen gegebenenfalls zu Uberfiihrungen kom-
biniert sind, zu schaffen, welche Einrichtung insbeson-
dere sehr einfach umrUstbar ist fir aufeinanderfolgende
Betriebsphasen zur Bearbeitung von sich voneinander
wesentlich unterscheidenden Produkten.

[0014] Fur eine Stlickgutbearbeitung, die darin be-
steht, je eine Mehrzahl von Teilprodukten zu einem Pro-
dukt zusammenzufiigen, soll es also beispielsweise mit
der Erfindung ohne weiteres mdglich werden, dass die
in aufeinanderfolgenden Betriebsphasen herzustellen-
den Produktetypen sich voneinander unterscheiden be-
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ziglich Anzahl der Teilprodukte, bezlglich Teilproduk-
teformaten, beziglich fur die Teilprodukte notwendigen
Handhabungsarten und/oder beziglich zwischen Zu-
fihrungsstellen durchzufiihrenden, weiteren Bearbei-
tungsschritten. Es soll also mit der erfindungsgemassen
Einrichtung mdoglich sein, ohne grossen Umbauauf-
wand die Art des an einer Zuflhrungsstelle zuzufiihren-
den Teilproduktes in weiteren Grenzen, als bis anhin
moglich, zu wechseln und/oder Bereiche der Forder-
strecke der entstehenden Produkte fir andere Bearbei-
tungen als Teilproduktezufiihrungen frei zu machen
und/oder bei reduziertem Betrieb (Herstellung von Pro-
dukten aus einer relativ kleinen Zahl von Teilprodukten)
ungebrauchte Ausristung gegebenenfalls in parallel
laufenden Herstellungen anderer Produkte einzuset-
zen.

[0015] Die gestellte Aufgabe wird geldst durch die
Einrichtung zur Bearbeitung von Stlickgut, wie siein den
Patentanspriichen definiert ist.

[0016] Die Erfindung basiert auf der Idee, zwischen
Bearbeitung und Zufiihrung oder Wegflihrung eine me-
chanische Trennung derart vorzunehmen, dass auf der
Bearbeitungsseite der Trennung Zuférderungs- bzw.
Wegférderungsfunktionen entfallen. Die mechanische
Trennung verlauft also fiir die Zufiihrung zwischen der
Bearbeitung und dem Positionieren der Produkte fiir die
Bearbeitung, bei der Wegflihrung zwischen der Bear-
beitung und der Entnahme der Produkte aus der Bear-
beitung, wobei die Bearbeitung nur mit dem notwendi-
gen Minimum an Férderung kombiniert ist. Die durch die
genannte Trennung von der Bearbeitung mechanisch
getrennten Zufilhrungs-, Wegfiihrungs- oder Uberfiih-
rungsfunktionen werden durch mechanische Einheiten
fur Zuflihrung, Wegfiihrung oder Uberfiihrung realisiert,
welche Einheiten verfahrbar und vorteilhafterweise ein-
stellbar sind und welche Einheiten an eine Koppelstelle
einer Bearbeitungsvorrichtung derart ankoppelbar sind,
dass mindestens ein zu einer derartigen Einheit geh6-
rendes Mittel zur Produktepositionierung oder zur Pro-
dukteentnahme durch diese Koppelung mit der Bearbei-
tungsvorrichtung synchronisiert und vorteilhafterweise
durch diese Koppelung von der Bearbeitungsvorrich-
tung nicht nur synchronisiert sondern auch angetrieben
wird.

[0017] Die erfindungsgemasse Einrichtung fir die
Stlickgutbearbeitung weist also mindestens eine Bear-
beitungsvorrichtung auf mit mindestens je einer Zufiih-
rung und mindestes je einer Wegflihrung, wobei minde-
stens eine Zu- oder Wegfiihrung als verfahrbare Zufiih-
rungs- bzw. Wegflihrungseinheit ausgestaltet ist. Eine
derartige Einheit weist ein antreibbares Mittel zum takt-
weisen Positionieren von je einem Produkt in der Bear-
beitungsvorrichtung oder ein antreibbares Mittel zur
taktweisen Entnahme von je einem Produkt aus der Be-
arbeitungsvorrichtung auf, welches antreibbare Mittel
mit der Bearbeitungsvorrichtung koppelbar ist fur die
Synchronisierung dieses antreibbaren Mittels durch die
Bearbeitungsvorrichtung oder fiir den Antrieb dieses
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antreibbaren Mittels kombiniert mit der Synchronisie-
rung durch die Bearbeitungsvorrichtung.

[0018] Die Einheiten weisen zusétzlich zum oben ge-
nannten antreibbaren Mittel zum Positionieren oder Ent-
nehmen ein weiteres antreibbares Mittel auf. Dieses
zweite antreibbare Mittel ist fiir eine Zuflihrung ein Mittel
zum Vereinzeln oder Ubernehmen, fiir eine Wegfiihrung
ein Mittel zum Deponieren oder Ubergeben und fiir eine
Uberfiihrung ein Mittel zum Positionieren oder ein Mittel
zum Entnehmen. Die Antriebe der beiden antreibbaren
Mittel sind voneinander unabhangig und vorteilhafter-
weise ist zwischen den beiden Mitteln ein Pufferbereich
angeordnet.

[0019] Die Einheiten weisen ein in sich geschlosse-
nes Schienensystem auf, auf dem eine Mehrzahl von
Produktegreifern mit variierenden Abstéanden voneinan-
der verfahrbar sind, wobei die Produktegreifer fir eine
Aktivierung bzw. Desaktivierung ansteuerbar sind.
[0020] Die Koppelbarkeit der antreibbaren Mittel zum
Positionieren bzw. Entnehmen an die Bearbeitungsvor-
richtung kann beispielsweise durch sensorische Mittel
realisiert werden, welche sensorischen Mittel die Bear-
beitungsfunktion der Bearbeitungsvorrichtung auf-
nimmt und Steuersignale flr die Steuerung eines An-
triebs eines Mittels zum Positionieren oder Entnehmen
erzeugt. Vorteilhafterweise ist das Mittel zur Koppelung
ein an der Peripherie der Bearbeitungsvorrichtung an-
koppelbarer Abtrieb, der von der Bearbeitungsvorrich-
tung nicht nur die Synchronisation sondern auch die An-
triebsleistung abnimmt. Ein derartiger Abtrieb besteht
beispielsweise aus einem Zahnriemen, der mit sich im
Bearbeitungstakt bewegenden Elementen an der Peri-
pherie der Bearbeitungsvorrichtung in Eingriff bringbar
ist.

[0021] Die erfindungsgemasse Einrichtung wird im
folgenden anhand von beispielhaften Ausfiihrungsfor-
men im Detail beschrieben. Dabei zeigen:

Figuren 1 bis 3  drei beispielhafte, einfache Ausfih-
rungsformen der erfindungsgemas-
sen Einrichtung mit rotierenden
Trommeln als Bearbeitungsvorrich-
tungen und mit einer Zufiihrungs-
einheit (Figur 1), Wegflihrungsein-
heit (Figur 2) oder einer Uberfiih-
rungseinheit (Figur 3);

Figur 4 eine beispielhafte Zuflihrungsein-
heit fir die Zufiihrung von in Stapeln
angelieferten Produkten zu einer
Berarbeitungstrommel mit sattelfor-
migen Auflagen;

Figur 5 das an die Bearbeitungstrommel
gekoppelte Mittel zur Positionierung
der Zuflhrungseinheit gemass Fi-
gur 4 in einem grésseren Massstab;
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Figur 6 eine Zuflhrungseinheit fir die Zu-
fuhrung von in Stapeln angeliefer-
ten Produkten zu einem Umlaufsy-
stem mit V-férmigen Abteilen.

[0022] Figuren 1 bis 3 sind sehr schematische Dar-

stellungen von Teilbereichen verschiedener, beispiel-
hafter Ausfiihrungsformen der erfindungsgemassen
Einrichtung zur Bearbeitung von Stlickgut (grosse Zah-
len von Produkten 20 oder von als Einheiten behandel-
ten Produktegruppen bestehend aus einer kleinen Zahl
von einzelnen Produkten). Alle dargestellten Einrichtun-
gen weisen als beispielhafte Bearbeitungsvorrichtung 1
eine Bearbeitungstrommel 1.1 auf, an die gemass Figur
1 eine Zufiihrungseinheit 10.1 und gemass Figur 2 eine
Wegfuhrungseinheit 10.2 gekoppelt ist. Figur 3 zeigt ei-
ne beidseitig an je eine Bearbeitungstrommel 1.1 ange-
koppelte Uberfiihrungseinheit 10.3 (Kombination von
Wegflhrungseinheit und Zuflihrungseinheit).

[0023] Die Zufiihrungs-, Wegfiihrungs- oder Uberfiih-
rungseinheiten 10.1, 10.2 oder 10.3 weisen je einen in
sich geschlossenen Schienenstrang 11 auf, entlang
dem eine Mehrzahl von nicht dargestellten Produkteg-
reifern hintereinander verfahrbar sind. Die Produkteg-
reifer sind dabei voneinander unabhangig oder sie sind
derart miteinander verbunden, dass die Abstdnde zwi-
schen aufeinanderfolgenden Produktegreifern variier-
bar sind. Der Schienenstrang verbindet einen Aufnah-
mebereich 12, in dem Produktegreifer Produkte 20 auf-
nehmen, Uber einem Pufferbereich 13, in dem Produk-
tegreifer mit Produkten 20 gepuffert werden, mit einem
Abgabebereich 14, in dem Produktegreifer Produkte 20
abgeben. Vom Abgabebereich 14 zum Aufnahmebe-
reich 12 verlauft eine Rucklaufstrecke 16 zum Rick-
transport von Produktegreifern ohne Produkte, auf wel-
cher Rucklaufstrecke 16 die Produktegreifer ebenfalls
gepuffert werden kénnen. Gegebenenfalls werden im
Abgabebereich nicht ganz alle Produkte abgegeben, so
dass auch auf der Riicklaufstrecke vereinzelte Produk-
tegreifer Produkte halten.

[0024] Firdie Zufiihrungseinheit gemass Figur 1 sind
im Aufnahmebereich 12 die antreibbaren Mittel zum
Vereinzeln oder Ubernehmen angeordnet, im darge-
stellten Falle beispielsweise ein Mittel zum Uberneh-
men der Produkte 20 aus einer kontinuierlich angelie-
ferten Schuppenformation von Produkten 20. Fir die
Ubernahme sind die Produktegreifer einzutakten, zu ak-
tivieren und wegzuférdern. Mindestens ein Teil dieser
Funktionen wird Gber einen motorischen Antrieb 21 an-
getrieben.

[0025] Im Abgabebereich 14 werden die Produkte 20
von den Produktegreifern entlassen und in der Bearbei-
tungsvorrichtung 1 positioniert. Dazu werden die Pro-
duktegreifer aus dem Pufferbereich 13 der Positionie-
rung zugefordert, eingetaktet, fiir die Positionierung
desaktiviert und weggeférdert, wobei die Eintaktung
und die Desaktivierung genau mit dem Betrieb der Be-
arbeitungsvorrichtung 1 zu synchronisieren sind. Zu
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diesem Zwecke und vorteilhafterweise auch zum An-
trieb des Mittels zum Positionieren ist in diesem Bereich
eine Kopplung (symbolisiert durch den fetten Pfeil 22)
an die Bearbeitungsvorrichtung 1, bzw. an deren Peri-
pherie, beispielsweise ein mechanischer Abtrieb vorge-
sehen.

[0026] Es ist in einer Zuflhrungseinheit einer erfin-
dungsgemassen Einrichtung méglich und vorteilhaft,
den Pufferbereich derart auszulegen, dass er sehr nahe
an die Stelle reicht, an der die Produkte von den Pro-
duktegreifern entlassen und in der Bearbeitungsvorrich-
tung positioniert werden.

[0027] DieinFigur 2 dargestellte Wegflihrungseinheit
10.2 weist im wesentlichen dieselben Funktionseinhei-
ten auf wie die Zufiihrungseinheit 10.1 der Figur 1. Die-
se sind auch mit denselben Bezugsziffern bezeichnet.
Im Aufnahmebereich der Wegflihrungseinheit ist ein an
die Bearbeitungsvorrichtung 1 angekoppeltes (fetter
Pfeil 22) Mittel zum taktweisen Entnehmen angeordnet,
im Abgabebereich ein Mittel zum Deponieren der Pro-
dukte 20, beispielsweise in Schuppenformation auf dem
Zufuhrungsband 25 einer Aufwickelstation 26. Fir das
Deponieren werden die Produktegreifer aus dem Puf-
ferbereich 13 entnommen, eingetaktet, desaktiviert und
weggefordert. Dazu weist die Einheit im Abgabebereich
einen motorischen Antrieb auf oder ist an den Antrieb
21 der Aufwickelstation gekoppelt.

[0028] Figur 3 stellt eine zwischen zwei Bearbeitungs-
trommeln 1.1 angeordnete Uberfiihrungseinheit 10.3
dar, die im wesentlichen einen Aufnahmebereich 12 mit
einem Mittel zum taktweisen Entnehmen und einen Ab-
gabebereich 14 mit einem Mittel zum taktweisen Posi-
tionieren aufweist, welche beiden Mittel fir Synchroni-
sation oder fir Synchronisation und Antrieb an die
Trommeln 1.1 angekoppelt sind (fette Pfeile 22).
[0029] Die verfahrbaren Zufiihrungseinheiten, Weg-
fihrungseinheiten und/oder Uberfiinrungseinheiten der
erfindungsgemassen Einrichtung geben dieser nicht
nur, wie bereits oben beschrieben, eine grosse Flexibi-
litdt und Einfachheit fir Umbauten sondern sie erweisen
sich durch die mechanische Trennung, die sehr nahe
bei der Bearbeitung verlauft, auch als sehr einfach und
insbesondere einfach zuganglich fiir Unterhalt, Einstel-
lungsarbeiten und Stérungsbehebung.

[0030] Selbstverstandlichistes mdglich, dassin einer
erfindungsgemassen Einrichtung eine Mehrzahl von
Zufuhrungseinheiten gemass Figur 1, Wegfihrungsein-
heiten geméss Figur 2 und/oder Uberfiihrungseinheiten
gemass Figur 3 vorgesehen sind.

[0031] Figuren 4 und 5 zeigen mehr im Detail eine
an eine Bearbeitungstrommel 1.1 (z.B. Sammelhefit-
rommel mit sattelférmigen Auflagen) gekoppelte, ver-
fahrbare Zufiihrungseinheit 10.1. Figur 4 zeigt die ganze
Zufihrungseinheit 10.1, Figur 5 deren Abgabebereich
14 in einem grésseren Massstab. Funktionseinheiten,
die bereits im Zusammenhang mit den Figuren 1 bis 3
beschrieben wurden, sind mit den gleichen Bezugszif-
fern bezeichnet.
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[0032] Die Zufiihrungseinheit 10.1 wird in beliebiger
Weise, beispielsweise manuell mit gestapelten Produk-
ten beliefert. Die Zuflihrungseinheit ist auf Radern oder
Rollen 30 verfahrbar und stiitzt sich héheneinstellbar
auf dem Maschinengestell 31 der Sammeltrommel 1.1
ab. Im Abgabebereich 14 ist ein an die sattelférmigen
Auflagen 32 der Sammeltrommel 1.1 zustellbarer Zahn-
riemen 33 vorgesehen, dessen Zahne 34 auf die Aus-
senkanten der sattelfdrmigen Auflagen 32 abgestimmt
sind und der an diese zustellbar ist. Der Zahnriemen 33
ist in der Richtung der Achse der Trommel 1.1 gegen-
Uber dem Schienenstrang 11 bzw. den Produktegreifern
40 einstellbar verschoben. Vorteilhafterweise ist diese
Verschiebung derart dimensioniert dass der Zahnrie-
men 33 neben seiner Funktion als Abtrieb auch eine
Funktion als axialer Anschlag fur die genaue Ausrich-
tung der auf den sattelférmigen Auflagen 32 positionier-
ten Produkte ubernehmen kann.

[0033] Durchden Zahnriemen 33 wird Uber ein geeig-
netes Getriebe 36 ein Mittel zum Fdrdern von Produk-
tegreifern 40 aus dem Pufferbereich 13 gegen die Po-
sitionierstelle und zum Eintakten der Produktegreifer fiir
die Positionierung angetrieben. Dieses Mittel zur Férde-
rung und Eintaktung ist beispielsweise eine entspre-
chende Forderschraube 41 mit einer gegen die Stelle
der effektiven Positionierung zunehmenden Steigung.
Zudem wird durch den Zahnriemen 33 ein Wegférder-
mittel zum Wegférdem der Greifer 40 nach dem Posi-
tionieren, beispielsweise ein Mitnehmerrad 42, ange-
trieben. Alle weiteren fur die Positionierung notwendi-
gen und anzutreibenden Mittel werden Uber den Zahn-
riemen 33 angetrieben, beispielsweise eine Offnungs-
vorrichtung 50, wie sie in der Figur 4 schematisch dar-
gestellt ist. Die Offnungsvorrichtung 50 dient zum Off-
nen der zu positionierenden Produkte, damit sie auf den
sattelférmigen Auflagen 32 der Trommel 1.1 aufgelegt
werden kénnen.

[0034] Der Pufferbereich 13 ist vorteilhafterweise an
einer Stelle des Schienenstranges 11 vorgesehen, an
der dieser in Richtung gegen den Zufiigebereich 14 ab-
fallt, so dass die Produktegreifer 40 in diesem Bereich
von der Schwerkraft angetrieben werden und kein me-
chanischer Antrieb vorgesehen werden muss. Mit ei-
nem Antrieb mit dem die Produktegreifer mittels
Schlupfkupplung verbindbar sind, sind auch Pufferbe-
reiche auf ansteigenden oder ebenen Schienenberei-
chen mdglich.

[0035] Im Aufnahmebereich 12 (Figur 4) ist ein Sta-
pelschacht 51 vorgesehen, in den gestapelte Produkte
geliefert werden und aus dem diese Produkte in an sich
bekannter Art und Weise vereinzelt und von den Pro-
duktegreifern 40 erfasst werden. Ein motorischer An-
trieb 21 treibt alle fiir die Vereinzelung der Teilprodukte
aus dem Stapelschacht 51, fiir ihre Forderung zu der
Stelle, wo sie von den Produktegreifern erfasst werden,
fur die Eintaktung der Greifer zu dieser Stelle und fiir
die Wegférderung der Greifer von dieser Stelle bis zum
Pufferbereich 13 notwendigen, anzutreibenden Mittel
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an.
[0036] Die Zufiihrungseinheit 10.1, die in den Figuren
4 und 5 dargestellt ist, kann fiir den Antrieb im Aufnah-
mebereich 12, also als Antrieb der Produktegreifer 40
zur Zuférderung und Eintaktung zur Produkteaufnahme
und zur Weiterférderung der Produktegreifer 40 minde-
stens in diesem Bereich des Schienenstranges 11 ein
kontinuierlich sich bewegendes Foérderorgan aufwei-
sen, an das die Produktegreifer 40 beispielsweise ma-
gnetisch koppelbar sind. Ein derartiger Antrieb kann
sich auch bis in den Pufferbereich 13 erstrecken, so
dass der Pufferbereich auch an einem in Férderrichtung
steigenden Stiick des Schienenstranges 11 angeordnet
sein kann.

[0037] Ein System mit einem in sich geschlossenen
Schienenstrang mit darauf unabhangig voneinander
verfahrbaren Produktegreifern und einem kontinuierlich
umlaufenden Forderorgan, an das die Produktegreifer
wahlweise ankoppelbar sind, ist beispielsweise in der
Publikation WO-99/33731 (F475) beschrieben. Dieses
System ist in einer Zuflihrungseinheit, wie sie in den Fi-
guren 4 und 5 dargestellt ist, als Aufnahme-Antrieb ein-
setzbar.

[0038] Figur 6 zeigt eine weitere, beispielhafte Aus-
fuhrungsform der erfindungsgemassen Einrichtung zur
Bearbeitung von Stiickgut. Dargestellt ist eine Zufih-
rungseinheit 10.1, die an eine Bearbeitungsvorrichtung
1in Form eines Umlauf systems 1.2 mit V-férmigen Ab-
teilen 60 gekoppelt ist. Die zuzufuhrenden Produkte 20
werden in die V-férmigen Abteile eingebracht, beispiels-
weise zur Herstellung von aus mehreren Teilen beste-
henden Produkten.

[0039] Die Zuflhrungseinheit 10.1 ist wiederum fir
die Zufiihrung von gestapelt angelieferten Produkten 20
ausgelegt und weist fiir die Vereinzelung der Produkte
aus dem Stapelschacht 51 ein mit Saugnéapfen besetz-
tes rotierendes Vereinzelungsrad 61 auf Fir die Férde-
rung und Eintaktung der Produktegreifer 40 sind sowohl
im Aufnahmebereich 12 als auch im Abgabebereich 14
umlaufende Mitnehmerketten 62 vorgesehen, im Puffer-
bereich 13 und auf der Ricklaufstrecke 16 werden die
Produktegreifer 40 durch die Schwerkraft angetrieben.
Fur das Aktivieren bzw. Desaktivieren der Produktegrei-
fer 40 im Aufnahmebereich 12 bzw. Abgabebereich 14
sind beispielsweise stationdre Kulissen (nicht darge-
stellt) vorgesehen.

[0040] Die Koppelung des Abgabe-Antriebs fir die
Mittel zur Positionierung der Produkte im Abgabebe-
reich 14 der Zufihrungseinheit 10.1 ist auch in diesem
Falle durch einen Zahnriemen 33 realisiert, der mit den
Aussenkanten der V-férmigen Abteile 60 des Umlaufsy-
stems 1.2 in Eingriff bringbar ist. Auch hier sind die
Funktionseinheiten der Zufihrungseinheit 10.1 auf ei-
nem verfahrbaren Gestell (nicht dargestellt) montiert,
welches Gestell eine Hoheneinstellung (beispielsweise
Verschwenkung gemass Doppelpfeil B mindestens des
Abgabebereichs 14 relativ zum Umlaufsystem 1.2) er-
laubt und dadurch die Handhabung verschiedener Pro-
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dukteformate erlaubt.

[0041]

Ein weiteres, flur eine Zuflhrungs-, Wegfih-

rungs- oder Uberfilhrungseinheit verwendbares System
mit einem in sich geschlossenen Schienenstrang mit
Uber Federn miteinander in verschiedenen Abstanden
auf dem Schienensystem verfahrbaren Produktegrei-
fern und zwei voneinander unabhangigen Antrieben ist
auch beschrieben in der Publikation EP-0633212.

Patentanspriiche

1.

Einrichtung zur Bearbeitung von Stiickgut, welche
Einrichtung mindestens eine Bearbeitungsstation
mit mindestens einem Eingang fur zu bearbeitende
Produkte (20) und mindestens einem Ausgang fur
bearbeitete Produkte (20) aufweist, wobei an die-
sem Eingang ein Mittel zum taktweisen Positionie-
ren von einzelnen Produkten (20) fiir die Bearbei-
tung und ein Mittel zur Zuférderung der Produkte
(20) und am Ausgang ein Mittel zum taktweisen
Entnehmen von einzelnen Produkten (20) aus der
Bearbeitung und ein Mittel zum Wegférdern der
Produkte angeordnet ist, dadurch gekennzeich-
net, dass fir die Bearbeitung eine Bearbeitungs-
vorrichtung (1) vorgesehen ist und dass der Ein-
gang und/oder der Ausgang als relativ zur Bearbei-
tungsvorrichtung (1) verfahrbare Zufiihrungseinheit
(10.1) bzw. Wegfiihrungseinheit (10.2) ausgestaltet
ist, welche Einheit (10.1, 10.2) einen in sich ge-
schlossenen Schienenstrang (11) mit einer Mehr-
zahl von entlang diesem Schienenstrang verfahr-
baren Produktegreifern (40), die mit Produkten (20)
von einem Aufnahmebereich (12) Uber einen Puf-
ferbereich (13) zu einem Abgabebereich (14) und
ohne Produkte vom Abgabebereich (14) zuriick
zum Aufnahmebereich (12) verfahrbar sind, auf-
weist, sowie einen Aufnahme-Antrieb und einen da-
von unabhéngigen Abgabe-Antrieb, wobei in der
Zufuhrungseinheit (10.1) der Abgabe-Antrieb,
durch den mindestens das Mittel zum taktweisen
Positionieren und das Mittel zum Zuférdern ange-
trieben wird, und in der Wegflihrungseinheit (10.2)
der Aufnahme-Antrieb, durch den mindestens das
Mittel zum taktweisen Entnehmen und das Mittel
zum Wegférdern angetrieben wird, an die Periphe-
rie der Bearbeitungsvorrichtung (1) ankoppelbar ist,
mindestens fiir die Synchronisation des angekop-
pelten Antriebs.

Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ankoppelung des Abgabe-An-
triebes der Zufuhrungseinheit (10.1) bzw. des Auf-
nahme-Antriebes der Wegfiihrungseinheit (10.2)
ein mit sich in einem Bearbeitungstakt bewegenden
Elementen an der Peripherie der Bearbeitungsvor-
richtung angeordneten Elementen in Eingriff bring-
barer, mechanischer Abtrieb ist.
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3.

Einrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der mechanische Abtrieb ein Zahn-
riemen (33) ist.

Einrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zuflihrungsein-
heit (10.1) in ihrem Aufnahmebereich (12) ein Mittel
zum Ubernehmen von Produkten (20) von einer
vorgeschalteten Fordervorrichtung oder ein Mittel
zum Vereinzeln von Produkten (20) aus einer La-
gerformation aufweist, welches Mittel durch den
Aufnahme-Antrieb angetrieben ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Wegflihrungs-
einheit (10.2) inihrem Abgabebereich (14) ein Mittel
zum Ubergeben von Produkten an eine nachge-
schaltete Férdervorrichtung oder ein Mittel zum ge-
ordneten Deponieren von Produkten aufweist, wel-
ches Mittel durch den Abgabe-Antrieb angetrieben
ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufiihrungsein-
heit mit einem an eine erste Bearbeitungsvorrich-
tung koppelbaren Abgabe-Antrieb als Uberfiih-
rungseinheit (10.3) ausgebildet ist, dadurch, dass
sie in ihrem Aufnahmebereich ein Mittel zum takt-
weisen Entnehmen von Produkten aus einer zwei-
ten Bearbeitungsstation und ein Mittel zum Wegfor-
dern der Produkte aufweist, wobei der die genann-
ten Mittel antreibende Aufnahme-Antrieb an die Pe-
ripherie einer zweiten Bearbeitungsvorrichtung an-
koppelbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zuflihrungsein-
heit (10.1), die Wegférderungseinheit (10.2) und/
oder die Uberfiihrungseinheit (10.3) auf Rollen oder
Radern (30) verfahrbar und auf einem Maschinen-
gestell (31) der Bearbeitungsvorrichtung (1) hdhen-
verstellbar abstitzbar ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die mindestens eine
Bearbeitungsvorrichtung (1) ein Mittel zur Herstel-
lung von Produkten aus einer Mehrzahl von Teilpro-
dukten ist und eine Mehrzahl von sattelférmigen
Auflagen (32), von V-férmigen Abteilen (60) oder
von Stapelauflagen aufweist und dass der Abgabe-
Antrieb bzw. Aufnahme-Antrieb an den sattelférmi-
gen Auflagen (32), V-féormigen Abteilen (60) oder
Stapelauflagen ankoppelbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bearbeitungsvorrichtung (1) ei-
ne rotierende Trommel (1.1) ist, in der die sattelfor-
migen Auflagen (32) oder V-férmigen Abteile (60)
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um eine Trommelachse (A) rotiert werden oder ein
Umlaufsystem (1.2) mit einer in sich geschlossenen
Bahn fur die sattelférmigen Auflagen (32), die V-for-
migen Abteile (60) oder fir die Stapelauflagen ist.

Einrichtung nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Zahnriemen (33) mit Aus-
senkanten von sattelférmigen Auflagen (32) oder
von V-férmigen Abteilen in Eingriff bringbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Bereiche der sattelférmigen Auf-
lagen (32) oder der V-férmigen Abteile (60) Aus-
richtmittel vorgesehen sind, mit denen die Produkte
nach einer Positionierung gegen den als Anschlag
dienenden Zahnriemen (33) geschoben werden.

Einrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zuflihrungsein-
heit (10.1) oder die Uberfiihrungseinheit (10.3) im
Abgabebereich (14) als Mittel zum Positionieren
und zum Zuférdern eine auf die Produktegreifer
(40) wirkende Forderschraube (41) und ein Mitneh-
merrad (42) aufweist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufiihrungsein-
heit (10.1) oder Uberfiihrungseinheit (10.3) im Ab-
gabebereich (14) als Mittel zum Zuférdern und Po-
sitionieren einen auf die Produktegreifer (40) wir-
kenden Mitnehmerriemen (62) aufweist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufiihrungsein-
heit (10.1) oder Uberfiihrungseinheit (10.3) im Ab-
gabebereich (14) eine vom Abgabe-Antrieb ange-
triebene Offnungsvorrichtung (50) aufweist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufiihrungsein-
heit (10.1) im Aufnahmebereich (12) als Teil des
Aufnahme-Antriebs einen auf die Produktegreifer
(40) wirkenden Mitnehmerriemen (62) aufweist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Zufiihrungsein-
heit (10.1) im Aufnahmebereich (12) einen Stapel-
schacht (51) und ein Mittel (61) zur Vereinzelung
von im Stapelschacht (51) lose gestapelten Produk-
ten (20) aufweist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da-
durch gekennzeichnet, dass der Schienenstrang
(11) im Pufferbereich (13) der Zuflihrungseinheit
(10.1) gegen den Abgabebereich (14) oder der
Wegflihrungseinheit (10.2) gegen den Aufnahme-
bereich (12) abfallend verlauft.
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18. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, da-

durch gekennzeichnet, dass die Zuflihrungsein-
heit (10.1) im Aufnahmebereich (12) ein umlaufen-
des Foérderorgan, an das die Produktegreifer (40)
wahlweise ankoppelbar sind, aufweist und dass
dieses Forderorgan sich mindestens bis in den Puf-
ferbereich (13) erstreckt.

Claims

1.

Installation for processing piece goods, the instal-
lation comprising at least one processing station
with at least one entrance for products (20) to be
processed and at least one outlet for processed
products (20), wherein means for positioning in a
clocked manner individual products (20) for being
processed and for supplying the products (20) to be
processed are arranged at the entrance and means
for taking off in a clocked manner individual prod-
ucts (20) from the processing and for conveying
away the processed products are arranged at the
outlet, characterized in that the installation com-
prises a processing device (1) and that the entrance
and/or the outlet is designed as a supply unit (10.1)
or a removal unit (10.2) respectively, the unit (10.1,
10.2) being displaceable relative to the processing
device (1) and the unit (10.1, 10.2) comprising a
closed-in-itself rail track (11) and a plurality of prod-
uct grippers (40) travelling along the rail track car-
rying products (20) from a take-over zone (12)
through a buffering zone (13) to a delivery zone
(14), and without carrying products from the deliv-
ery zone (14) back to the take-over zone (12), as
well as a take-over drive and a delivery drive being
independent of the take-over drive, wherein in the
supply unit (10.1) the delivery drive driving at least
the means for clocked positioning and supplying
and in the removal unit (10.2) the take-over drive
driving at least the means for clocked taking-off and
conveying-away are couplable to the periphery of
the processing device (1), at least for synchroniza-
tion of the coupled drive with the processing device.

Installation in accordance with claim 1, character-
ized in that a mechanical power take-off capable
of being brought into engagement with elements of
the processing device moving in synchronism with
a processing clock and being arranged at the pe-
riphery of the processing device is provided for cou-
pling the delivery drive of the supply unit (10.1) or
the take-over drive of the removal unit (10.2) to the
processing device.

Installation in accordance with claim 2, character-
ized in that the mechanical power take-off is a
toothed belt (33).
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Installation in accordance with one of claims 1 to 3,
characterized in that the supply unit (10.1) com-
prises in its take-over zone (12) a means for taking-
over the products (20) from a preceding conveying
device or a means for individualizing products (20)
from a storage formation, which means is driven by
the take-over drive.

Installation in accordance with one of claims 1 to 3,
characterized in that the removal unit (10.2) com-
prises in its delivery zone (14) a means for handing-
over products to a downstream conveying device or
a means for depositing products in an ordered man-
ner, which means is driven by the delivery drive.

Installation in accordance with one of claims 1 to 3,
characterized in that the supply unit (10.1) com-
prising a delivery drive couplable to a first process-
ing device is designed as a transfer unit (10.3) by
further comprising in its taking-over zone a take-
over drive couplable to a second processing device
and driving means for clocked taking-off and for
conveying away products from the second process-
ing device.

Installation in accordance with one of claims 1 to 6,
characterized in that the supply unit (10.1), the re-
moval unit (10.2) and/or the transfer unit (10.3) are
displaceable on rollers or wheels (30) and are sup-
portable on a machine frame (31) of the processing
device (1) with height adjustment.

Installation in accordance with one of claims 1to 7,
characterized in that the at least one processing
device (1) is a means for producing products from
a plurality of sub-products and comprises a plurality
of saddle-shaped supports (32), of V-shaped com-
partments (60) or of stacking supports and that the
delivery drive or the take-over drive is couplable to
the saddle-shaped supports (32), the V-shaped
compartments (60) or to the stacking supports.

Installation in accordance with claim 8, character-
ized in that the processing device (1) is a rotating
drum (1.1), in which the saddle-shaped supports
(32) or the V-shaped compartments (60) are rotated
around a drum axis (A), or is a circulation system
(1.2) with a closed-in-itself track for the saddle-
shaped supports (32), the V-shaped compartments
(60) or for the stacking supports.

Installation on accordance with claims 8 or 9, char-
acterized in that the toothed belt (33) is capable of
being brought into engagement with outside edges
of the saddle-shaped supports (32) or of the V-
shaped compartments (60).

Installation in accordance with claim 10, character-
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

16

ized in that in the area of the saddle-shaped sup-
ports (32) or of the V-shaped compartments (60)
alignment means are provided for pushing products
after positioning against the toothed belt (33) serv-
ing as stop.

Installation in accordance with one of claims 1 to 11,
characterized in that the supply unit (10.1) or the
transfer unit (10.3) comprises as means for clocked
positioning and supplying in the delivery zone (14)
a screw conveyor (41) acting on the product grip-
pers (40) and an engaging drive wheel (42).

Installation in accordance with one of claims 1 to
12, characterized in that the supply unit (10.1) or
transfer unit (10.3) comprises in the depositing zone
(14) as means for clocked positioning and supplying
a driving belt (62) acting on the product grippers
(40).

Installation in accordance with one of claims 1 to
13, characterized in that the supply unit (10.1) or
transfer unit (10.3) comprises in the delivery zone
(14) an opening device (50) driven by the delivery
drive.

Installation in accordance with one of claims 1 to
14, characterized in that the supply unit (10.1)
comprises in the take-over zone (12) as a part of
the take-over drive a driving belt (62) acting on the
product grippers (40).

Installation in accordance with one of claims 1 to
15, characterized in that the supply unit (10.1)
comprises in the take-over zone (12) a stacking
shaft (51) and a means (61) for individualizing prod-
ucts (20) being loosely stacked in the stacking shaft
(51).

Installation in accordance with one of claims 1 to
16, characterized in that the supply unit (10.1)
comprises in the buffering zone (13) a rail track (11)
part inclined downwards towards the delivery zone
(14), or that the removal unit (10.2) comprises a rail
track part inclined downwards towards the take-
over zone (12).

Installation in accordance with one of claims 1 to
16, characterized in that the supply unit (10.1)
comprises in the take-over zone (12) a circulating
conveyor element, to which the product grippers
(40) are optionally coupled and that the conveyor
element extends at least into the buffering zone
(13).
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Revendications

Installation pour le traitement de produits unitaires,
qui comprend au moins un poste de traitement avec
au moins une entrée pour des produits (20) a traiter
et au moins une sortie pour des produits (20) traités,
dans lequel il est prévu a cette entrée un moyen
pour le positionnement cadencé de produits (20)
isolés en vue du traitement et un moyen pour I'ache-
minement des produits (20) et a la sortie un moyen
pour le retrait cadencé des produits (20) isolés issus
du traitement et un moyen pour I'évacuation des
produits, caractérisée en ce qu'un dispositif de
traitement (1) est prévu pour le traitement et en ce
que l'entrée et (ou) la sortie sont congues comme
une unité d'alimentation (10.1) ou une unité d'ex-
traction (10.2) mobile par rapport au dispositif de
traitement (1), laquelle unité (10.1, 10.2) comprend
une travée de rails (11) fermée, avec une pluralité
d'organes de préhension des produits (40) mobiles
le long de cette travée de rails et pouvant étre dé-
placés avec des produits (20) d'une zone de prise
en charge (12) vers une zone de dépose (14) en
passant par une zone tampon (13) et sans produits
de la zone de dépose ( 14) vers la zone de prise en
charge (12), ainsi qu'un entrainement de prise en
charge et un entrainement de dépose indépendant
de celui-ci, le moyen de dépose qui entraine au
moins le moyen pour le positionnement cadencé et
le moyen d'alimentation dans I'unité d'alimentation
(10.1) et le moyen de prise en charge qui entraine
au moins le moyen de retrait cadencé et le moyen
d'évacuation dans l'unité d'évacuation (10.2) pou-
vant étre couplés sur la périphérie du dispositif de
traitement (1), au moins pour la synchronisation de
I'entrainement couplé.

Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce que le couplage de I'entrainement de dépose
de l'unité d'alimentation (10.1) et de I'entrainement
de prise en charge de l'unité d'évacuation (10.2) est
une sortie d'entrainement mécanique pouvant étre
mise en prise avec des éléments mobiles selon une
cadence de traitement et disposés a la périphérie
du dispositif de traitement.

Installation selon la revendication 2, caractérisée
en ce que la sortie d'entrainement mécanique est
une courroie dentée (33).

Installation selon I'une ou I'ensemble des revendi-
cations 1 a 3, caractérisée en ce que I'unité d'ali-
mentation (10.1) présente dans sa zone de prise en
charge (12) un moyen pour la récupération de pro-
duits (20) a partir d'un dispositif de transport monté
en amont ou un moyen pour l'isolement de produits
(20) a partir d'une formation de stockage, lequel
moyen est entrainé par I'entrainement de prise en
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10.

charge.

Installation selon l'une ou I'ensemble des revendi-
cations 1 a 3, caractérisée en ce que l'unité d'éva-
cuation (10.2) présente dans sa zone de dépose
(14) un moyen pour le transfert de produits vers un
dispositif de transport monté en aval ou un moyen
pour le dépbt ordonné de produits, lequel moyen
est entrainé par I'entrainement de dépose.

Installation selon I'une ou I'ensemble des revendi-
cations 1 a 3, caractérisée en ce que l'unité d'ali-
mentation avec I'entrainement de dépose pouvant
étre couplé au premier dispositif de traitement est
congue comme une unité de transfert (10.3) en cela
qu'elle présente dans sa zone de prise en charge
un moyen pour le prélévement cadenceé de produits
a partir d'un deuxiéme poste de traitement et un
moyen pour |'évacuation des produits, I'entraine-
ment de prise en charge entrainant lesdits moyens
pouvant étre couplé a la périphérie d'un deuxiéme
dispositif de traitement.

Installation selon l'une ou I'ensemble des revendi-
cations 1 a 6, caractérisée en ce que l'unité d'ali-
mentation (10.1), l'unité d'évacuation (10.2) et (ou)
I'unité de transfert (10.3) sont mobiles sur des ga-
lets ou des roues (30) et peuvent s'appuyer de fa-
¢on mobile verticalement sur un bati de machine
(31) du dispositif de traitement (1).

Installation selon l'une ou I'ensemble des revendi-
cations 1 a 7, caractérisée en ce que le dispositif
de traitement (1) au nombre d'un au moins présente
un moyen pour la fabrication de produits a partir
d'une pluralité de parties de produit et une pluralité
de supports en forme de sellette (32), de comparti-
ments en forme de V (60) ou de supports d'empile-
ment, et en ce que I'entrainement de dépose et
I'entrainement de prise en charge peuvent étre cou-
plés aux supports en forme de sellette (32), com-
partiments en forme de V (60) ou supports d'empi-
lement.

Installation selon la revendication 8, caractérisée
en ce que le dispositif de traitement (1) est un tam-
bour (1.1) tournant, dans lequel les supports en for-
me de sellette (32) ou les compartiments en forme
de V (60) sont entrainés en rotation autour d'un axe
de tambour (A), ou un systéme de circulation (1.2)
avec une trajectoire fermée pour les supports en
forme de sellette (32), les compartiments en forme
de V (60) ou les supports d'empilement.

Installation selon la revendication 8 ou 9, caracteé-
risée en ce que la courroie dentée (33) peut étre
mise en prise avec des bords extérieurs de sup-
ports en forme de sellette (32) ou de compartiments
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en forme de V.

Installation selon la revendication 10, caractérisée
en ce qu'il est prévu au niveau des supports en for-
me de sellette (32) ou des compartiments en forme
de V (60) des moyens d'orientation avec lesquels
les produits sont poussés, aprés un positionne-
ment, contre la courroie dentée (33) servant de bu-
tée.

Installation selon I'une ou I'ensemble des revendi-
cations 1 a 11, caractérisée en ce que |'unité d'ali-
mentation (10.1) ou l'unité de transfert (10.3) pré-
sente dans la zone de dépose (14), comme moyen
de positionnement et d'avancement, une vis de
transport (41) agissant sur les organes de préhen-
sion des produits (40) et une roue d'entrainement
(42).

Installation selon I'une ou I'ensemble des revendi-
cations 1 a 12, caractérisée en ce que l'unité d'ali-
mentation (10.1) ou l'unité de transfert (10.3) pré-
sente dans la zone de dépose (14), comme moyens
d'avancement et de positionnement, une courroie
d'entrainement (62) agissant sur les organes de
préhension des produits (40).

Installation selon I'une ou I'ensemble des revendi-
cations 1 a 13, caractérisée en ce que l'unité d'ali-
mentation (10.1) ou l'unité de transfert (10.3) preé-
sente dans la zone de dépose (14) un dispositif
d'ouverture (50) entrainé par I'entrainement de dé-
pose.

Installation selon I'une ou I'ensemble des revendi-
cations 1 a 14, caractérisée en ce que l'unité d'ali-
mentation (10.1) présente dans la zone de prise en
charge (12) une courroie d'entrainement (62) agis-
sant sur les organes de préhension des produits
(40) et qui fait partie de I'entrainement de prise en
charge.

Installation selon I'une ou I'ensemble des revendi-
cations 1 a 15, caractérisée en ce que l'unité d'ali-
mentation (10.1) présente dans la zone de prise en
charge (12) un caisson d'empilement (51) et un
moyen (61) pour isoler les produits (20) empilés
sans fixation dans le caisson d'empilement (51).

Installation selon I'une ou I'ensemble des revendi-
cations 1 a 16, caractérisée en ce que la travée
derails (11) estinclinée en pente descendante dans
la zone de tampon (13) de l'unité d'alimentation
(10.1) en direction de la zone de dépose (14), ou
dans celle de I'unité d'évacuation (10.2) en direction
de la zone de prise en charge (12).

Installation selon I'une ou I'ensemble des revendi-
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cations 1 a 16, caractérisée en ce que I'unité d'ali-
mentation (10.1) présente dans la zone de prise en
charge (12) un organe de transport circulant sur le-
quel les organes de préhension des produits (40)
peuvent étre couplés de fagon sélective, et en ce
que cet organe de transport s'étend au moins jus-
qu'a la zone de transport (13).
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