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eine Mehrzahl von ber Unterdruckkammern (4) angeord- vo———F4
neten, im wesentlichen parallel laufenden Transportban- VZ__ETZ;,, oo PR s
dern (1, 2, 3), die in sich Durchldsse zur Vermittlung eines _ [ 1@@ A @iﬁ@
ansaugenden Unterdrucks auf die Produkte aufweisen, ] v
und die Uber Antriebsmittel angetrieben werden, die jedem
Transportband eine eigene Geschwindigkeit (V,, V,, V;)
vermitteln,

wobei die Antriebsmittel dazu eingerichtet sind, einem mitt-
leren, dem ersten Band eine erste Geschwindigkeit V,, dem
zweiten Band (2) eine um einen definierten Betrag x gréRe-
re Geschwindigkeit V, = V, + x und dem dritten Band (3)
eine um den definierten Betrag x verminderte Geschwindig-
keit V, =V, — x zu geben,
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Drehen einer Teilmenge von Produkten. Beim Trans-
port von Gegenstanden, Produkten etc. ist es z.B. bei
der Produktion oder auch in der Versandlogistik oft
noétig, manche aber nicht alle Gegenstande wahrend
einer Weiterbeférderung zu drehen, um ihn in eine
gewinschte Lage fir einen nachfolgenden Produkti-
ons- oder Versandschritt zu bringen.

[0002] In der nachfolgenden Beschreibung wird
eine Auflagetransportvorrichtung zum individuellen
Drehen von Produkten, wie Zeitschriften oder dgl.
wahrend ihres Transports beispielhaft fur alle oben-
genannten Auflagetransportvorrichtungen beschrie-
ben. Dabei wird eine 180° Drehung eines flachen
Produkts mit einem zusatzlichen Auflagestuck in ei-
nem Eckbereich zugrunde gelegt. Es ist jedoch fir
den Fachmann klar, dass er andere Drehwinkel, oder
auch andere Produkte mit der Auflagetransportvor-
richtung in eine gewunschte Lage verbringen kann.

[0003] Vorrichtungen herkémmlicher Bauart drehen
Produkte Ublicherweise mit ausfahrbaren Anschla-
gen, die so angeordnet sind, dalR eine Ecke des
transportierenden Produktes gestoppt wird, und das
Produkt aufgrund der sich weiterbewegenden Trans-
portbander zur Drehung gezwungen wird.

[0004] Nachteilig hierbei ist vor allem, dal} die er-
reichte Drehweite dabei weniger als 90° betragt und
die Produkte aus ihrer Transportlinie verrutschen. Fur
eine 180° Drehung waren dann mehrere Anschlage
hintereinander anzuordnen, wobei ihre Position nur
schwer zu bestimmen ist, da die Produkte undefiniert
ihre Transportlinie bei der ersten Drehung verlassen.
Das laRt eine solche Vorrichtung nur zu, wenn zwi-
schenzeitlich aufwendige MaRnahmen zur erneuten
Positionierung der Produkte vorgesehen wirden,
was apparativ jedoch zu kostentrachtig ist, und den
Durchsatz bremsen wurde.

[0005] Insbesondere werden bei dieser Ausfihrung
die Produkte aber auch kurzzeitig ruckartig gestoppt,
was 1.) nicht nur zu unterschiedlichen Produktab-
stdnden untereinander fuhrt, wenn z.B. nur jedes
zweite Produkt gedreht werden soll, sondern 2.)
durch den Ruck auch das Produkt selbst beschadi-
gen kann, 3.) jedenfalls Spuren hinterlassen kann
(bei weichen Produkten), und auch 4.) ein Verrut-
schen von Teilen, wie einem lose (in einer Verpa-
ckungsfolie eingelegtem) aufliegendem Objekt mit
sich bringen kann (z.B. bei Zeitschriften, die mit posi-
tionierten losen Extras in Folie verpackt sind).

[0006] Vorrichtungen die mit zwei unterliegenden
Transport- oder Foérder-Bandern unterschiedlicher
Geschwindigkeiten die Produkte zur Drehung brin-
gen, werden zur Zeit zur permanenten Drehung aller
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zu transportierenden Produkte eingesetzt. Sie sind
nicht in der Lage, die Produkte individuell zu drehen.

[0007] Ublicherweise sind die Geschwindigkeiten
der Transportbander namlich gleich. Nur wenn die
Geschwindigkeiten der Bander individuell fur jeden
Gegenstand angepasst werden, sind bessere Ergeb-
nisse denkbar. Dabei ergibt sich aber folgendes Pro-
blem: Da sich keine zwei Produkte gleichzeitig auf
den Transportbandern befinden durfen, wenn z.B.
nur jedes zweite Produkt gedreht werden soll, und die
Transportbander fir z.B. eine 180°-Drehung eine
nicht unbetrachtliche Mindestlange erfordern, sind
die noétigen Produktabstande untereinander viel zu
gro3, um den Durchsatz zu erbringen, der Maschi-
neneinsatz gerechtfertigt.

[0008] Aufgabe der Erfindung ist es daher eine Vor-
richtung zu schaffen, die dazu eingerichtet ist, Pro-
dukte wie Zeitschriften oder dgl. wahrend ihres
Transportes individuell (z.B. nur jedes zweite Pro-
dukt) und ruckfrei zu drehen, wobei dies bevorzugt
ohne Produktstop, ohne Anderung der Produktab-
stédnde untereinander und ohne Verlassen der Trans-
portlinie und bei Einhaltung kurzer Produktabstande
erfolgt.

[0009] Diese Aufgabe wird mit den im Schutzan-
spruch 1 aufgefiihrten Merkmalen geldst. Die Unter-
anspriche geben bevorzugte Ausflihrungen wieder.

[0010] Bei der Erfindung wird in vorteilhafter Weise
der zum Transport nétige Kontakt der Produkte zu
wenigstens drei gelochten Transportriemen Gber ein
durch die Vorrichtung geeignet anlegbarer Unter-
druck Uber bewegliche Unterdruckkammern herge-
stellt.

[0011] Sensoren vor den Unterdruckkammern er-
fassen dabei die Produkte wahrend des Transports
und steuern die Stellungen der Unterdruckkammern.

[0012] Wird z.B. ein Produkt Gber die Transportban-
der transportiert, bestimmt es somit selbst die Stel-
lung der jeweils vorliegenden Unterdruckkammer,
ohne dass es etwa einer Bildauswertung des Pro-
duktstroms bedarf.

[0013] In der einen Stellung der Unterdruckkammer
werden nur die auReren Transportbander mit Unter-
druck beaufschlagt und das Produkt beginnt sich auf-
grund unterschiedlicher Transportbandgeschwindig-
keiten zu drehen. Das mittlere Band hat dabei — ob-
wohl es sich mit Produktgeschwindigkeit bewegt -,
bevorzugt keinen mit Unterdruck vermittelten Pro-
duktkontakt, um die Drehung nicht zu behindern.

[0014] Aufgrund der gegen den Drehpunkt (Uber
dem mittleren Band, in einem Bezugssystem, das
sich mit Produktgeschwindigkeit bewegt) bestehen-
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den Hebel der Angreifpunkte Gber den duReren Ban-
dern, kann eine Drehung um die beiden Unter-
druckansaugstutzen herum (in einem Bezugssystem,
bei dem jeweils einer der duReren Ansaugstutzen als
ruhend betrachtet wird) erfolgen, der am Produkt je-
doch keine Spuren hinterlasst, da die Anhaftkraft nur
durch die Unterduckansaugung erfolgt.

[0015] Im weiteren Verlauf schaltet das Produkt das
Anlegen von Unterdruck Uber die Stellung der jeweils
vorliegenden Unterdruckkammer so lange auf die au-
Reren Transportbander, bis der gewilinschte Dreh-
winkel erreicht ist.

[0016] Soll das nachste, das nachfolgende Produkt
aber z.B. nicht gedreht werden, so schaltet es die
vorliegenden Unterdruckkammern jeweils wieder zu-
riick, so dafd nur das mittlere Transportband mit Un-
terdruck beaufschlagt wird. Die auf3eren Transport-
bander haben dann keinen Produktkontakt mehr und
das Produkt wird nur transportiert. Die anderen
Transportbander vergleiten am Produkt, denn dieses
ist am mittleren Band mit dem Unterdruck auch ge-
gen Drehungen "fixiert".

[0017] Damit wird erreicht, dal® auf der gesamten
Transportstrecke mehrere Produkte hintereinander
mit geringem Abstand laufen und dabei noch indivi-
duell gedreht werden kénnen.

[0018] Da die auferen Transportbander um den
gleichen Betrag schneller und langsamer als das
mittlere Transportband laufen, wird eine geschmeidi-
ge Drehbewegung der Produkte erreicht, die bei
gleichbleibender Transportgeschwindigkeit erfolgt.
Der Produktabstand untereinander bleibt somit kon-
stant und die Transportlinie der Produkte wird nicht
verandert.

[0019] Die Anzahl und Breite der Unterdruckkam-
mern in der Vorrichtung kann dem geforderten maxi-
malen Drehwinkel der Produkte und deren Format-
gréle baulich einfach angepasst werden.

[0020] Eine vorteilhafte Ausgestaltung ist es, die
Unterdruckkammern permanent mit Unterdruck zu
beaufschlagen und die Unterdruckkammern als be-
wegliche Einheiten direkt unter den gelochten Trans-
portbandern anzuordnen. Dadurch kann die Unter-
druckumschaltung von dem mittleren Transportband
auf die aulleren Transportbander und umgekehrt
sehr schnell ohne zusatzliche Evakuierungszeiten er-
folgen, die z.B. bei einer Unterdruckverteilung Uber
Schlauchleitungen auftreten wiirden.

[0021] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung sind die zwischen den gelochten Trans-
portbandern und den beweglichen Unterdruckkam-
mern angeordneten gelochten, flexiblen Deckbleche,
die eine Mitbewegung der Transportbander bei Um-
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schaltung der Unterdruckkammern, d.h. bei Bewe-
gung quer zur Produktférderrichtung, verhindern.
Ferner haben diese eine Dichtungsfunktion um uner-
wulinschte Unterdruckwirkungen und Leckagen vor-
zubeugen.

[0022] Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird
anhand einer Zeichung erlautert. Es zeigen:

[0023] Fig. 1 eine Draufsicht der Vorrichtung mit ei-
nem Produktlauf bei dem jedes zweite Produkt um
180° gedreht wird,

[0024] Fig.2 eine Unterdruckkammer im Schnitt
A-A in einer ersten Stellung, in der durch einen mitt-
leren Durchlal® und durch das mittlere Férderband
Unterdruck derart auf ein Produkt geleitet ist, es auf
dem mittleren Transportband zu fixieren, und

[0025] Fig.3 eine Unterdruckkammer im Schnitt
A-A in einer zweiten Stellung, in der durch die beiden
aulleren Durchldsse und durch die auReren Foérder-
bander Unterdruck derart auf ein Produkt geleitet ist,
es, - vermittelt durch die unterschiedlichen Bewe-
gungsgeschwindigkeiten der Foérderbander —, auf
dem mittleren Transportband, mit dem es keinen inni-
gen, angesaugten Kontakt hat, zu drehen.

[0026] Die in den Figuren dargestellte Vorrichtung
zum individuellen Drehen von Zeitschriften wahrend
ihres Transports besteht aus vier beweglichen Unter-
druckkammern 4, die unterhalb der gelochten Trans-
portbander 1, 2, 3 angeordnet sind. Zwischen den
Transportbandern 1, 2, 3 und den beweglichen Un-
terdruckkammern 4 befinden sich flexible, gelochte
Deckbleche 5. Die Position der Lochreihen der Deck-
bleche 5 sind jeweils mit den der Transportbander 1,
2, 3 deckungsgleich und ermdéglichen somit den Un-
terdruckdurchlass zu den Unterdruckkammern 4.

[0027] Den Unterdruckkammern 4 sind jeweils opti-
sche Sensoren 7 vorgelagert. Die Unterdruckkam-
mern 4 sind jeweils auf Gleitschienen 9 gelagert und
werden jeweils Uber einen pneumatischen Kurzhub-
zylinder 6 hin und her bewegt. Die permanente Unter-
druckversorgung der Unterdruckkammern 4 erfolgt
Uber die AnschlufRnippel 8.

[0028] Das mittlere gelochte Transportband 1 be-
wegt sich mit der Geschwindigkeit V,. Diese ist mal3-
gebend fir die Transportgeschwindigkeit der Produk-
te durch die Vorrichtung. Die Produkte sind in der
Fig. 1 mit "Muster" gekennzeichnet.

[0029] Das gelochte Transportband 2 bewegt sich
mit der Geschwindigkeit V, =V, + x und das gelochte
Transportband 3 mit der Geschwindigkeit V, =V, - x.

[0030] Jedes zweite Produkt wird im Ausfihrungs-
beispiel um 180° gedreht.
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[0031] Wird ein Produkt wahrend des Transports
von einem Sensor 7 erkannt, so wird die vorgelagerte
Unterdruckkammer 4 tber den Zylinder 6 in die End-
lagenstellung bewegt. Die mittleren Unterdruckoff-
nungen der Unterdruckkammer 4 werden dann vom
Deckblech 5 abgedeckt, und die auReren Unter-
druckéffnungen der Unterdruckkammer 4 sind dann
deckungsgleich mit den Lochreihen der aufieren
Transportriemen 2, 3. Die Unterdruckwirkung auf das
einlaufende Produkt wird also vom mittlerem Trans-
portband 1 auf die &uReren Transportbander 2, 3 um-
geschaltet, und das Produkt beginnt sich im Uhrzei-
gersinn zu drehen. Die Drehung wird beim weiteren
Transport des Produkts tber die Umschaltung der
vorgelagerten Unterdruckkammern 4 auf diese Wei-
se fortgesetzt, bis am Auslauf der Vorrichtung eine
Drehung von 180° erreicht wird.

[0032] Das nachfolgende Produkt wird wiederum
von den Sensoren 7 erkannt und bewegt die jeweils
vorgelagerten Unterdruckkammern 4 tber die Zylin-
der 6 wieder in seine Ausgangslagen zurick. Die Un-
terdruckwirkung auf das Produkt wird also von den
aulleren Transportbander 2, 3 auf das mittlere Trans-
portband 1 zuriickgeschaltet, und das Produkt wird
nur transportiert, usw..

[0033] Vorzugsweise wird eine speicher-program-
mierbare Steuerung in der Vorrichtung eingesetzt,
die die Produktsignale der Sensoren 7 den ge-
wiinschten Schaltstellungen der Unterdruckkammern
4 zuordnet.

[0034] Damit kann die Drehweite und die Anzahl der
zu drehenden Produkte leicht vom Bedienpersonal
verandert werden. Z.B. kdnnen nur die ersten beiden
Unterdruckkammern zur Drehung der Produkte ein-
gesetzt werden. Die Produkte werden dann nur um
90° gedreht. Die letzten beiden Unterdruckkammern
werden dann nicht angesteuert und die Produkte
werden in ihrer 90°-Lage aus der Vorrichtung trans-
portiert.

[0035] Ferner kdénnen alle Produkte gedreht wer-
den, oder alle Produkte nur transportiert werden,
oder im Wechsel eine bestimmte Anzahl von Produk-
ten gedreht und eine weitere Anzahl nur transportiert
werden.

[0036] Wahrend die erfindungsgemale Vorrichtung
zum Drehen jedes zweiten einer Menge von Produk-
ten in einem Transportstrom auf einer Fordereinrich-
tung vorgesehen ist, kann durch eine geeignete Steu-
erung auch eine andere Auswahl getroffen werden.
Dann jedoch ist ggf. die Zahl der Transportbander zu
erhdhen.

[0037] Bei einer aufgabengemall beabsichtigten
Drehung jedes zweiten Produkts kdnnen drei Gber
Unterdruckkammern 4 angeordnete, im wesentlichen
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parallel laufende Transportbander 1, 2, 3 vorgesehen
werden, die in sich Durchlasse zur Vermittlung eines
ansaugenden Unterdrucks auf die Produkte aufwei-
sen, und die Uber Antriebsmittel angetrieben werden,
die jedem Transportband eine eigene Geschwindig-
keit V,, V,, V; vermitteln.

[0038] Dies hat den Vorteil, das eng aufeinanderfol-
gende Produkte durch geeignete Wahl der Schaltung
der Unterdruckkammern a) ohne Lageanderung
durch das mittlere Band vermittelt mit Geschwindig-
keit V, sich fortbewegen, und direkt daneben b) mit
Drehung durch die dufzeren Bander vermittelt mit ei-
ner Geschwindigkeit aus dem Mittel der Geschwin-
digkeiten V, und V, also ebenfalls mit V, sich fortbe-
wegen.

[0039] Ein Drehwinkel ist durch geeignete Wieder-
holung der Anordnung der Unterdruckkammern und
deren Dimensionen voreinstellbar. Im Beispiel ver-
mogen die vier Paare von Unterdruckkammern eine
Produktdrehung um 180° zu bewirken, wie durch das
links in der Fig. 1 dargestellte Muster verdeutlicht.

[0040] Zur Drehung genau Gber dem mittleren Band
sind die Antriebsmittel (nicht dargestellt) dazu einge-
richtet, dem mittleren, ersten Band 1 eine erste Ge-
schwindigkeit V,, dem zweiten Band 2 eine um einen
definierten Betrag x gréfiere Geschwindigkeit V, = V,
+ x und dem dritten Band 3 eine um den definierten
Betrag x verminderte Geschwindigkeit V, =V, —x zu
geben, wie dies durch die Pfeile in der Eig. 1, linker
Rand dargestellt ist.

[0041] Eig.2 zeigt ohne Produkt die Unterdruck-
kammer 4 als permanent mit Unterdruck beauf-
schlagte bewegliche Einheit, in einer ersten, darge-
stellten Position, in der sie durch oben angeordnete —
wie dargestellt teilweise in dieser Position durch vor-
gelagerte Teile verschlossene Offnungen durch ein
mittleres Transportband 1 Unterdruck vermittelt. Sie
ist in eine zweite Position Uber mechanische oder
pneumatische Stellmittel verlagerbar.

[0042] Fig. 3 zeigt eine Unterdruckkammer 4 in ei-
ner zweiten Position, in der sie die beiden aulReren
der Transportbander 3; 2 mit Unterdruck beauf-
schlagt. Dabei sind die Unterdruckkammern 4 als
rechtwinklig zur Transportrichtung bewegliche Ein-
heiten in einer Ebene unter den Transportbandern in
ihrer Position verschieblich ausgebildet.

[0043] Bevorzugt wird die Vorrichtung durch Pro-
duktsensor 7 vor jeder Unterdruckkammern 4 ge-
steuert zur Vermittlung eines Signals an eine zentrale
Steuerung — oder wie vorliegend in dem Fall, wo je-
des 2. Produkt gedreht wird, zur einfachen Bewe-
gung der Unterdruckkammer in die jeweils andere
Position.
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[0044] Flexible, gelochte und nicht bewegliche Zwi-
schenbleche zwischen den bevorzugt mit mittleren
Léchern versehenen Transportbandern 1, 2, 3 und
den entsprechend mit ebenso groRen Durchlassen
versehenen Vakuumkammern 4 ermdglichen das
Vergleiten der Transportbander, ohne dass diese zu
sehr angesaugt werden. Strukturierungen an der
Oberseite der Zwischenbleche oder der Unterseite
der Transportbander kénnen auch zu diesem Zweck
vorgesehen werden.

Schutzanspriiche

1. Vorrichtung zum Drehen einer Teilmenge von
Produkten in einem Transportstrom auf einer Forder-
einrichtung, gekennzeichnet durch
eine Mehrzahl von uber Unterdruckkammern (4) an-
geordneten, im wesentlichen parallel laufenden
Transportbandern (1, 2, 3), die in sich Durchlasse zur
Vermittlung eines ansaugenden Unterdrucks auf die
Produkte aufweisen, und die ber Antriebsmittel an-
getrieben werden, die jedem Transportband eine ei-
gene Geschwindigkeit (V,, V,, V,) vermitteln,
wobei die Antriebsmittel dazu eingerichtet sind, ei-
nem mittleren, dem ersten Band eine erste Ge-
schwindigkeit V,, dem zweiten Band (2) eine um ei-
nen definierten Betrag x grofRere Geschwindigkeit V,
=V, + x und dem dritten Band (3) eine um den defi-
nierten Betrag x verminderte Geschwindigkeit V, =V,
— X zu geben,

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® die Unterdruckkammern (4) als
permanent mit Unterdruck beaufschlagte, in ihrer Po-
sition zwischen einer ersten Position, in der sie durch
ein ihnen zugeordnetes Transportband (1; 2; 3) Un-
terdruck vermitteln und einer zweiten Position verla-
gerbar sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, da® die Unterdruckkammern (4) in der
zweiten Position ein anderes der Transportbander (3;
2; 1) mit Unterdruck beaufschlagen.

4. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daf}
die Unterdruckkammern (4) als rechtwinklig zur
Transportrichtung bewegliche Einheiten in einer Ebe-
ne unter den Transportbandern in ihrer Position ver-
schieblich ausgebildet sind.

5. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, gekennzeichnet durch einen Produktsen-
sor vor jeder Unterdruckkammern (4) zur Vermittlung
eines Timing-Signals an eine Steuerung.

6. Vorrichtung nach einem der vorangehenden
Anspriche, gekennzeichnet durch flexible, gelochte
und nicht bewegliche Zwischenbleche zwischen den
Transportbandern (1, 2, 3) und den Vakuumkammern
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Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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