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(54)  Vorrichtung zum Vereinzeln von Zuschnitten aus Papier, Kunststoff oder ahnlichen

Materialien

(57)  Die Vorrichtung zum Vereinzeln und Aufbrin-
gen auf einen kontinuierlich bewegten Trager von Zu-
schnitten aus Papier, Kunststoff oder ahnlichen Mate-
rialien ist mit einer Vereinzelungsvorrichtung ausgeru-
stet, die die Zuschnitte einzeln an einen Vakuumférde-
rer abgibt, an den sich der kontinuierlich bewegte Trager
in Férderrichtung anschlielt, der eine hohere Férderge-
schwindigkeit als die Vereinzelungsvorrichtung auf-

weist. Damit ein positionsgenaues Ablegen der Zu-
schnitte auf eine mit hoher Geschwindigkeit kontinuier-
lich bewegte Oberflache sichergestellt ist, gibt die Ver-
einzelungsvorrichtung (3) die Zuschnitte (2) an den Un-
tergurt des Vakuumforderers (4) (Uber Kopf) ab, der
taktweise angetrieben ist und dessen Férdergeschwin-
digkeit mit derjenigen des Tragers (1) synchronisierbar
ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung nach
dem Oberbegriff des Anspruches 1.

[0002] Beiderartigen bekannten Vorrichtungen ist die
Ubergabe von dem Vakuumférderer auf den Tréger pro-
blematisch, insbesondere dann, wenn ein positionsge-
naues Ablegen erwlinscht ist.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspru-
ches 1 zu schaffen, durch die ein positionsgenaues Ab-
legen der Zuschnitte auf eine mit hoher Geschwindigkeit
kontinuierlich bewegte Oberflache sichergestellt ist.
[0004] Diese Aufgabe wird grundsétzlich durch das
Kennzeichen des Anspruches 1 geldst.

[0005] Dadurch, dal die Zuschnitte, beispielsweise
Telefonkarten oder dergleichen, auf dem Untergurt des
Vakuumférderers gefordert werden, gelangen sie glatt
und ohne abrupten Ubergang, also "tangential", auf die
Oberflache des Tragers. Wenn der Vakuumférderer und
der Trager dann mit gleicher Geschwindigkeit laufen,
wenn die Ubergabe eines Zuschnittes erfolgt, ist ein
punktgenaues Ubergeben sichergestellt. Dadurch, daR
der Vakuumforderer schneller angetrieben wird, als die
Vereinzelung erfolgt, ist zwischen den Zuschnitten an
dem Vakuumférderer ein Abstand vorhanden. Dieser
Abstand oder diese Licke wird zur Steuerung, bei-
spielsweise mit Hilfe eines Sensors (Anspriiche 4 und
5) genutzt.

[0006] Wenn die Vorrichtung in vorteilhafter Weise so
ausgebildet ist, wie in den Anspriichen 2 und 3 angege-
ben, so sorgen die Andriickrollen fiir einen glatten und
genauen Ubergang von dem Vakuumférderer auf die
Oberflache des Tragers. Die im Takt erfolgende Bewe-
gung des Vakuumforderers erfolgt so, dal® dieser sich
bei Ubergabe eines Zuschnittes auf die Oberfliche des
Tragers immer mit der Geschwindigkeit des Tragers be-
wegt, so dal} es nicht zu Problemen durch unterschied-
liche Fordergeschwindigkeiten kommt. Die Liicken zwi-
schen den Zuschnitten sind ausreichend, um den kurz-
zeitig stillstehenden Vakuumférderer immer wieder auf
die gewiinschte Geschwindigkeit zu beschleunigen.
[0007] Im folgenden wird die Erfindung unter Hinweis
auf die Zeichnung anhand eines Ausfiihrungsbeispieles
naher erlautert.

[0008] Es zeigt:

Fig. 1 eine Seitenansicht einer Ausfiihrungsform ei-
ner Vorrichtung nach der Erfindung;

Fig. 2 eine Seitenansicht eines Teils der Vorrichtung
nach Fig. 1 im vergréRerten Malstab, und
zwar das Aufnahmeende des Vakuumférde-
rers;

Fig. 3 eine Ansicht auf die Darstellung der Fig. 2 von
unten;

Fig. 4 eine Seitenansicht des anderen Endes, d.h.

des Abgabeendes des Vakuumférderers in
dem MaRstab der Fig. 2;
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und

Fig. 5 eine Ansicht der Darstellung der Fig. 4 von un-
ten.

[0009] Die in der Zeichnung dargestellte Vorrichtung

dient dem Vereinzeln von Papier-, Karton- oder Kunst-
stoffzuschnitten 2, beispielsweise Telefonkarten oder
dergleichen, die in einer Stapelvorrichtung 10 Uberein-
andergestapelt sind. Der unterste Zuschnitt in dem Sta-
pel 10 wird von einer Vereinzelungsvorrichtung 3 in
Form eines Endlosférderers erfa®t und an die Untersei-
te eines Vakuumforderers 4 (ibergeben, der ebenfalls
als Endlosforderer ausgebildet ist. Die Vakuumoffnun-
gen in dem endlosen Forderband des Vakuumforderers
4 werden von einer Vakuumkammer mit Unterdruck be-
aufschlagt.

[0010] An dem Abgabeende, das von der Vereinze-
lungsvorrichtung 3 entfernt liegt, trifft der Vakuumférde-
rer 4 auf die Oberflache eines Tragers 1, der kontinuier-
lich bewegt wird, und auf dem die Zuschnitte einzeln po-
sitionsgenau Ubergeben werden. An diesem Ende be-
finden sich zwei Andrtickrollen 9, die frei mitlaufend auf
der Welle 8 des Vakuumférderers, um die das Forder-
band umlauft, gelagert sind.

[0011] Angrenzend an dieses Ende befindet sich un-
terhalb des Vakuumférderers 4 ein Sensor 6, der die
taktweise Bewegung des Vakuumférderers steuert.
[0012] Im Betrieb bewegt sich der Vakuumférderer 4
mit den von ihm mitgenommenen Zuschnitten 2 schnel-
ler vorwarts als der endlose Férderer, der die Vereinze-
lungsvorrichtung 3 bildet. Hierdurch entstehen Liicken
5 zwischen den Zuschnitten 2. Der Strom der Zuschnitte
wird durch den Sensor 6 gesteuert, d.h. wenn ein Zu-
schnitt 2 den Sensor 6 erreicht, wird der Vakuumfoérde-
rer angehalten. Der Sensor 6 ist in Laufrichtung verstell-
bar, um die Zuschnitte 2 in der Stillstands- und Aus-
gangsstellung in Laufrichtung bestimmbar zu machen.
Die Oberflache des Tragers 1 wird kontinuierlich bewegt
und ist mit einem Synchronsignalgeber ausgeristet, der
seine Signale an den Eingang der Synchronlaufrege-
lung des oder der Servorantriebe fiir die Bewegung der
Vereinzelungsvorrichtung 3 und des Vakuumférderers
4 |eitet.

[0013] Der Start fiir die Ausldsung eines Arbeitstaktes
wird durch den Abgriff einer Winkelposition eines Dreh-
winkelsignalgebers oder eines Kantensteuersignals
ausgeldst. Der unter dem Sensor 6 plazierte Zuschnitt
wird durch Auslésung des Taktes unter Verwendung der
Signale des Synchronsignalgebers in Gleichlauf zu dem
kontinuierlich laufenden Trager 1 gebracht und im Wen-
depunkt 7 des endlosen Unterdruckférderbandes syn-
chron auf den Trager 1 aufgebracht. Der Zuschnitt wird
hierbei durch die frei mitlaufenden Andriickrollen 8 an-
gedruckt. Die Position des auf den Trager aufgebrach-
ten Produktes wird durch einen Haftvermittler gesichert.
[0014] Durch die Lucken zwischen den Zuschnitten
besteht bei Beginn eines neuen Taktes ausreichend
Zeit, dal® der Vakuumfdrderer auf die Geschwindigkeit
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des Tragers 1 beschleunigt wird, so dal} die beiden Ge-
schwindigkeiten bei einer Ubergabe eines Zuschnittes
miteinander synchronisiert sind.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Vereinzeln und Aufbringen auf ei-
nen kontinuierlich bewegten Trager von Zuschnit-
ten aus Papier, Kunststoff oder ahnlichen Materia- 170
lien, mit einer Vereinzelungsvorrichtung, die die Zu-
schnitte einzeln an einen Vakuumférderer abgibt,
an den sich der kontinuierlich bewegte Trager in
Foérderrichtung anschliel3t, der eine hdhere Foérder-
geschwindigkeit als die Vereinzelungsvorrichtung 75
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daf} die Verein-
zelungsvorrichtung (3) die Zuschnitte (2) an den
Untergurt des Vakuumférderers (4) (Gber Kopf) ab-
gibt, der taktweise angetrieben ist, und dessen For-
dergeschwindigkeit mit derjenigen des Tragers (1) 20
synchronisierbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall an dem Ubergabeende des Vakuum-
forderers (4) Andriickrollen (8) vorgesehen sind, die 25
auf dem Trager (1) frei mitlaufend aufliegen.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Andriickrollen (8) auf der Umlenk-
welle (9) des Vakuumférderers (4) gelagert sind. 30

4. Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf}
angrenzend an den Ubergabebereich unterhalb
des Vakuumforderers (4) ein Sensor (6) zur Steue- 35
rung des getakteten Antriebes des Vakuumforde-
rers angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, da der Sensor (6) in Laufrichtung des Va- 40
kuumférderers (4) verstellbar ist.
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