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Transporteinrichtung

(67)  Verfahren und Vorrichtung zum schnellen
Transportieren von Produkten an einer 90°-Umlenkung
von einer ersten Transporteinrichtung (1) auf eine zweite
Transporteinrichtung (2) zu einer Verpackungsmaschi-
ne. Die Produkte (13, 14) erfahren nach dem Auflegen
auf die zweite Transporteinrichtung (2) mittels eines ser-
voangetriebenen Schiebers (8, 9) produkt- und situati-
onsabhangig eine veranderliche Beschleunigung bis auf
die Ubergabegeschwindigkeit. Bei der Verwendung ei-
nes Rotationsanlegers, insbesondere eines doppelspu-
rigen Rotationsanlegers, und einer Kettenférdereinrich-

Verfahren und Vorrichtung zum Zufiihren von Produkten quer zur Transportrichtung einer

tung als zweite Transporteinrichtung werden die paral-
lelen Produkte zwischen die Kettenfinger (5) gebracht
und entsprechend beschleunigt. Hierbei wird das strom-
abwarts befindliche Produkt (13) schrag gelagert und mit
einem von dem Tischblech (3) beabstandet angeordne-
ten Schieber (8) vor dem anderen Produkt (14) ange-
schoben. Die Erfindung ermdglicht das taktgenaue Zu-
fuhren von Produkten quer zur Transportrichtung bei ho-
her Verarbeitungsgeschwindigkeit ohne dass das Pro-
dukt durch die Kettenfinger (5) eine Fingerkette (4) be-
schadigt oder den Kontakt zu ihnen verlieren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum schnel-
len Transportieren von Produkten an einer 90°-Umlen-
kung von einer ersten Transporteinrichtung auf eine
zweite Transporteinrichtung zu einer Verpackungsma-
schine. Die Erfindung betrifft auRerdem einen Rotations-
anleger zum Zufiihren von Produkten quer zu einer
Transporteinrichtung mit einer Fingerkette in einem
Tischblech einer Verpackungsmaschine zur Durchfiih-
rung des Verfahrens.

[0002] BeiVerpackungsmaschinen gibt es immer wie-
der Situationen, dass bei der Heranfiihrung der Produkte
zu der Verpackungsmaschine liber Transporteinrichtun-
gen eine Richtungsanderung erfolgen muss, die durch
die Anordnung zweier um 90° zueinander stehenden
Transporteinrichtungen, beispielsweise aus rdumlichen
oder produktionstechnischen Griinden, bedingt ist. Hier-
bei stellt es sich immer als Problem dar, dass bei Pro-
dukten, die mit Abstand zueinander auf der zweiten
Transporteinrichtung zu der Verpackungsmaschine an-
geordnet werden mussen, um das Verpacken zu ermdg-
lichen, aufgrund der hohen Geschwindigkeit der zweiten
Transporteinrichtung entweder die Produkte wegen ihrer
Tragheit nicht im richtigen Abstand zueinander liegen,
beispielsweise bei der Verwendung eines Transportban-
des als zweite Transporteinrichtung, oder, bei einer Fin-
gerkette als zweite Transporteinrichtung, aufgrund der
hohen Geschwindigkeit der Kettenfinger diese auf das
stillliegende Produkt treffen und es dabei beschadigen.
Dartber hinaus rutscht durch den Schlag des Kettenfin-
gers auf das Produkt dieses von dem Kettenfinger weg
und bendtigt eine sehr lange Strecke bis das Produkt
ruhig am Kettenfinger anliegt.

[0003] Hierzu ist bekannt, bei der Ubergabe auf ein
Transportband das Produkt mittels eines Schiebers an-
zuschieben, wobei dessen Antrieb starr Gber entspre-
chende mechanische Antriebsverbindung und -tberset-
zung dem Produkt eine Anfangsbeschleunigung gibt.
Diese Losung ist jedoch nicht variabel in der Beschleu-
nigung und gewahrleistet nicht 100%ig die Aneinander-
reihung der Produkte in dem erforderlichen Abstand.
Dariber hinaus ist dies bei einer in einem glatten Tisch-
blech verlaufenden Fingerkette deshalb nicht méglich,
weil hier das Produkt weiter rutscht und eine zu lange
Strecke bendtigt, bis das Produkt an dem Kettenfinger
anliegt. Da die Transporteinrichtungen auf die Takte der
Verpackungsmaschine abgestimmt sind, transportieren
die Transporteinrichtungen die Produkte mit einer Ge-
schwindigkeit von 160 m pro Minute und mehr. Das ent-
spricht 21000 Takten pro Stunde bzw. 350 Takten pro
Minute.

[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, hier Abhilfe zu schaffen und eine Még-
lichkeit vorzuschlagen, mit der Produkte, die quer zur
Transportrichtung einer Transporteinrichtung zugeftihrt
werden, sicher und ohne Beschadigungen zu erfahren
mit hoher Geschwindigkeit bei definiertem Produktab-
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stand zugefiihrt werden kénnen.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein
Verfahren gemafl Anspruch 1 und den riickbezogenen
Unteranspriichen geldst. Die Erfindung wird aulerdem
durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des An-
spruchs 8 sowie den diesbeziiglich riickbezogenen Un-
teranspriichen gelost.

[0006] GemaR dem Verfahren wird das Produkt nach
Auflegen auf die zweite Transporteinrichtung mittels ei-
nes servoangetriebenen Schiebers produkt- und situati-
onsabhangig mit veranderlicher Beschleunigung bis auf
eine Ubergabegeschwindigkeit gebracht. Unter ser-
voangetriebenem Schieber wird eine Einrichtung ver-
standen, die in Transportrichtung stromaufwarts hinter
dem zugeflihrten Produkt mit geringem Abstand im Ide-
alfall direkt an dem Produkt befindet, der mittels eines
Servomotors mit variabler Geschwindigkeit antreibbar
ist. Durch die veranderliche Beschleunigung kann das
Produkt situationsbedingt, immer im festen Kontakt mit
dem Schieber auf einer Strecke von 10 bis 50 mm be-
schleunigt werden. Die Beschleunigung kann dabei am
Anfang oder Uber die gesamte Strecke parabelférmig
oder auch nur im Anfangsbereich parabelférmig und im
Endbereich linear zunehmen. Dies ist auch abhangig von
der Art des Produktes, der zur Verfligung stehenden
Strecke und der Geschwindigkeit der Fingerkette, wobei
die Ubergabegeschwindigkeit die Geschwindigkeit der
zweiten Transporteinrichtung oder eine darunterliegen-
de Geschwindigkeit haben kann, wobei letztere in einem
Bereich liegen muss, der eine Ubergabe ohne Bescha-
digung oder Verrutschen des Produkts und ohne Stof}
bei einer zweiten Transporteinrichtung in Form einer Fin-
gerkette ermdglicht. Grundsétzlich ist jedoch die Ver-
wendung eines Transportbandes oder einer Fingerkette
moglich.

[0007] Vorteilhafterweise wird der Schieber nach der
Ubergabe des Produkts auf die zweite Transporteinrich-
tung aus dem Stillstand beschleunigt. Dies ist insbeson-
dere bei einer Fingerkette als zweite Transporteinrich-
tung wichtig, damit das Produkt in direktem Kontakt zu
dem Schieber beschleunigt wird.

[0008] GemaR einer weiteren Ausbildung des Verfah-
rens wird nach der Ubergabe des Produkts auf die zweite
Transporteinrichtung der Schieber ansteigend, vorzugs-
weise zumindest in dem Anfangsbereich einer quadrati-
schen Parabel folgend, beschleunigt. Hierdurch ist es
moglich, auf méglichst kurzem Weg bei direktem Kontakt
zwischen Schieber und Produkt eine Beschleunigung auf
einer Ubergabegeschwindigkeit fiir eine hohe Transport-
geschwindigkeit der zweiten Transporteinrichtung zu be-
schleunigen.

[0009] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausbildung
des Verfahrens werden die Produkte parallel auf einer
doppelspurigen ersten Transporteinrichtung der zweiten
Transporteinrichtung zugefihrt, wobei als zweite Trans-
porteinrichtung eine in einem Tischblech laufende Fin-
gerkette verwendet wird, und die Produkte auf der zwei-
ten Transporteinrichtung mit jeweils einem getrennt vom
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anderen gesteuerten Schieber auf eine Ubergabege-
schwindigkeit gebracht. Produktionsbedingt ist es mitun-
ter erforderlich, die Produkte doppelspurig an die zweite
Transporteinrichtung heranzufiihren, und dann die Pro-
dukte hintereinander auf der zweiten Transporteinrich-
tung der Verpackungsmaschine zuzufliihren. Die zweite
Transporteinrichtung lauft dabei mit der doppelten Ge-
schwindigkeit der ersten Transporteinrichtung. Um dies
zu realisieren, ist es zweckmaRig als zweite Transport-
einrichtung eine Fingerkette zu verwenden und die not-
wenigen beiden Schieber getrennt voneinander jeweils
mittels eines Servomotors angetrieben zu steuern. Dies
ist deshalb vorteilhaft, weil die von der ersten Transport-
einrichtung auf die zweite Transporteinrichtung gebrach-
ten Produkte in unterschiedlichen Abstéanden zu den zu-
geordneten Kettenfingern der Fingerkette auf das Tisch-
blech gelangen.

[0010] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausbildung
des Verfahrens wird das in der ersten Transporteinrich-
tung beziiglich der Transportrichtung der zweiten Trans-
porteinrichtung stromaufwarts befindliche Produkt der
beiden parallel zugefiihrten Produkte auf das Tischblech
und das andere Produkt mit der der ersten Transportein-
richtung zugewandten Seite auf ein oberhalb des Tisch-
bleches angeordnetes Zwischenblech und mit der ge-
genulberliegenden Seite auf das Tischblech gelegt und
der Schieber fur dieses Produkt mit einem Abstand gro-
Rer als die Hohe des Produkts iber dem Tischblech an-
geordnet. Damit kommt das stromabwarts befindliche
Produkt schrag zu liegen, kann aber von dem zugeord-
neten héher angeordneten Schieber auf die Ubergabe-
geschwindigkeit gebracht und an den zugeordneten Ket-
tenfinger Ubergeben werden. Das darauf folgende Pro-
dukt kann durch diese Ausbildung ohne Schwierigkeiten
unter dem héher angeordneten Schieber hindurch befor-
dert werden.

[0011] GemaR einer weiteren zweckmaRigen Ausbil-
dung des Verfahrens wird das bezogen auf die Trans-
portrichtung der zweiten Transporteinrichtung stromab-
warts befindliche Produkt vor einen Kettenfinger und das
andere Produkt nach diesem Kettenfinger der Fingerket-
te zugeflihrt und das stromabwarts befindliche Produkt
zuerst beschleunigt. Diese MaRnahme ist in der Regel
bedingt durch die Produktlange und die erforderlichen
Absténde der Produkte voneinander. Daraus ergeben
sich bekanntlich die Abstédnde der Kettenfinger, wobei
andererseits wieder die Zufiihrung Uber die erste Trans-
porteinrichtung Uber eine mdglichst geringe Breite der
ersten Transporteinrichtung erfolgen soll. Diese geringe
Breite bedingt letztlich auch wieder den zur Verfligung
stehenden Weg fiir die Beschleunigung des Produkts auf
der zweiten Transporteinrichtung. Dies fiihrt dazu, dass
das stromaufwarts befindliche Produkt weiter weg von
dem zugehorigen Kettenfinger ist und daher die Be-
schleunigung erstdann folgen darf, wenn der zugehérige
Kettenfinger in einem vorgegebenen Mindestabstand
von dem Produkt sich befindet.

[0012] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
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form des Verfahrens wird als erste Transporteinrichtung
ein Rotationsanleger verwendet. Derartige Rotationsan-
leger werden ublicherweise benutzt, um in einem auf ei-
ner Transporteinrichtung sich bereits befindlichen Pro-
dukte zusatzliche Beilagen zu spenden. Hierbei ist es
bekannt, Rotationsanleger mit einspuriger oder zweispu-
riger Zufiihrung mit verschiedenen Beilagen zu verwen-
den. Gemal dem erfindungsgemalen Verfahren wird
nun ein Rotationsanleger verwendet, der das Produkt
(nicht die Beilage) direkt in eine zweite Transporteinrich-
tung befordert. Dies setzt selbstverstandlich voraus,
dass es sich hierbei um Produkte handelt, die von ihrer
Dicke und Biegbarkeit dies erlauben. Das Verfahren ist
somit gut geeignet fir gebundene, geheftete oder ge-
leimte mehrseitige biegbare Broschiren. Selbstver-
standlich ist dabei darauf zu achten, dass die Produkte
mit ihrer offenen Seite dem Rotationsanleger zugewandt
zum liegen kommen, um im weiteren Verlauf noch wei-
tere Beilagen, wie vorstehend erwéhnt, spenden zu kén-
nen. Die Verwendung eines Rotationsanlegers ermdg-
licht neue Konzepte der Einbindung der Verapackungs-
maschine beispielsweise direkt an eine Druckmaschine.
So kann beispielsweise von einer Druckmaschine kom-
mend, Uber ein doppelspuriges Transportband das Pro-
dukt in einen Rotationsanleger gegeben werden. Diese
dient einerseits als Puffer und dartber hinaus als Trans-
porteinrichtung, um die Produkte geordnet und mit rich-
tigem Anreihungsabstand der Produkte diese einer Ver-
packungsmaschine zuzufiihren. Der Rotationsanleger
ermdglicht dabei zusétzlich eine Drehung der Produkte
um 90°, so dass die eigentlich mit den Stirnseiten von
beispielsweise einer Druckmaschine quer zu der zweiten
Transporteinrichtung bewegten Produkte nach dem Ro-
tationsanleger weiterhin mit der Stirnseite in Transport-
richtung auf der zweiten Transporteinrichtung bewegt
werden.

[0013] Die erfindungsgemafe Vorrichtung umfasst
des weiteren einen Rotationsanleger bei dem ein Servo-
motor vorgesehen ist, der einen Uber dem Tischblech
angeordneten Schieber mit veranderlicher Beschleuni-
gung bis auf eine Ubergabegeschwindigkeit fiir die
Transporteinrichtung beschleunigt.

[0014] Vorteilhafterweise ist der Rotationsanleger als
zweispurige Rotationsanleger ausgebildete, der zwei je-
weils getrennt angesteuerte und tiber Servomotoren an-
getriebene Schieber aufweist und parallel die Produkte
der Transporteinrichtung zufiihrt. Unter parallel wird in
diesem Zusammenhang verstanden, dass die Produkte
auch in der Transporteinrichtung direkt hintereinander
ohne Verzégerung der Geschwindigkeit der Transport-
einrichtung weiter transportiert werden. Zeitlich kann in
der Praxis ein geringfuigiger ablaufbedingter Unterschied
bestehen, der jedoch in einem so engen Bereich liegt,
dass die vorstehend beschriebene Anordnung der Pro-
dukte beim Weitertransport nicht beeinflusst wird.
[0015] Vorteilhafterweise ist oberhalb des Tischble-
ches der Transporteinrichtung auf der dem Rotationsan-
leger zugewandten Seite der Fingerkette ein Zwischen-
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blech zur Aufnahme einer Kante des beziiglich der
Transportrichtung stromabwarts befindlichen Produkts
angeordnet.

[0016] Vorzugsweise ist der Schieber fur das mit einer
Kante auf dem Zwischenblech befindliche Produkt mit
einem Abstand groRer als die Hohe des Produkts tber
dem Tischblech angeordnet.

[0017] In einer weiteren vorteilhaften Ausbildung be-
wegt sich der/bzw. die Schieber aus dem Stillstand zu-
mindest am Anfang mit einer einer quadratischen Para-
bel entsprechenden ansteigenden Beschleunigung.
Dies wird dadurch realisiert, dass fir die Ansteuerung
der Servomotoren eine entsprechende Kurve als Funk-
tion der Zeit oder des Weges hinterlegt ist.

[0018] Bei allen Ubergaben von einer ersten Trans-
porteinrichtung auf eine zweite Transporteinrichtung ist
ein Gefélle zwischen der ersten und der zweiten Trans-
porteinrichtung gegeben, so dass die Produkte von der
ersten Transporteinrichtung auf die zweite Transportein-
richtung fallen kénnen.

[0019] Die Erfindung erlaubt somit durch die Verwen-
dung der Schieber in ihren unterschiedlichsten Anord-
nungen mit einer Ansteuerung Uber einen Servomotor
eine individuelle und vor allem auf kurzer Strecke eine
hohe Geschwindigkeit erreichende Schiebebewegung.
Dies erméglicht eine beschadigungsfreie Ubergabe ge-
rade bei einer Zufiihrung quer zur ndchsten Transport-
richtung. Durch die Verwendung des Rotationsanlegers
ergibt sich auRerdem die Moglichkeit, Produkte, die zur
zweiten Transporteinrichtung mit der Stirnseite quer zu-
gefuhrt werden, diese in der zweiten Transporteinrich-
tung wieder mit der Stirnseite weiter zu transportieren.
Damit ist ein Transport mit 350 Takten pro Minute und
mehr moglich.

[0020] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels in Verbindung mit den begleiten-
den Zeichnungen naher erldutert. Einzelne Merkmale in
den Anspriichen und in der Beschreibung kénnen allein
oder in Kombination miteinander realisiert sein. Die Er-
findung wird exemplarisch in Verbindung mit einem Ro-
tationsanleger als erste Transporteinrichtung dargestellt
und naher erlautert. Genauso kann die erste Einrichtung
ein Transportband oder eine Fingerkette sein. Es stellen
dar:
Figur 1  eine prinzipielle Darstellung eines Fingerket-
tenbandes als zweite Transporteinrichtung in
Verbindung mit einem Rotationsanleger als
erste Transporteinrichtung;

Figur2  eine schematische vergrofRerte Ansicht von
Kettenband und Rotationsanleger, wobei ein
Produkt stromabwarts gerade gespendet
wird;

Figur 3  eine Ansicht entsprechend Figur 2, wobei ein
Produkt stromabwarts gerade angeschoben
wird und die Ubergabe an einen Kettenfinger
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erfolgt, und ein Produkt stromaufwarts gerade

gespendet wird;
Figur 4 eine Ansicht entsprechend Figur 2, wobei ein
Produkt stromaufwarts mit dem Anschieben
startet und Kettenfinger noch etwas Abstand
hat, und der Anschieber stromabwarts wieder
in Grundstellung ist, und
Figur 5 eine gegeniberFigur2 andere Ansichtjedoch
sonst im wesentlichen entsprechend, wobei
ein Produkt stromaufwarts sich unter Zwi-
schenblech fir das Produkt stromabwarts be-
findet und der Anschieber stromaufwarts wie-
der in Grundstellung ist.

[0021] Figur 1 zeigt die erste Transporteinrichtung 1 in
Form eines allgemein bekannten und Ublichen doppel-
spurigen Rotationsanlegers quer zu der zweiten Trans-
porteinrichtung 2. Die zweite Transporteinrichtung weist
ein glattes Tischblech 3 in dem in einem Langsschlitz
eine Fingerkette 4 mit Kettenfingern 5 in bekannterweise
lauft. Der Rotationsanleger der ersten Transporteinrich-
tung 1 weist in der Nahe der zweiten Transporteinrich-
tung Ubliche nicht sichtbare erste Transportbander und
zweite Transportbander fir die parallel der zweiten
Transporteinrichtung zugefliihrten ersten Produkte 13
und zweiten Produkte 14. Diese verdecken in den Figu-
ren diese Transportbander.

[0022] Andem Rotationsanleger der ersten Transport-
einrichtung 1 befindet sich ein erster Schieber 8 und ein
zweiter Schieber 9, die jeweils Uber einen ersten Servo-
motor 10 und einen zweiten Servomotor 11 angetrieben
werden. Im Ausfilihrungsbeispiel werden dazu Linearmo-
toren verwendet. Fir das erste Produkt 13 ist der erste
Schieber 8 und der erste Servomotor 10 vorgesehen.
Entsprechend ist fiir das zweite Produkt 14 der zweite
Schieber 9 und der zweite Servomotor 11 vorgesehen.
[0023] An der zweiten Transporteinrichtung 2 befindet
sich auf der der ersten Transporteinrichtung 1 zugeord-
neten Seite ein schrages Zwischenblech 12 (Figur 4 und
5), das in Foérderrichtung vorzugsweise etwas abfallt und
auf das das erste Produkt 13 mit seiner dem Rotations-
anleger der ersten Transporteinrichtung 1 zugewandten
Seite 15 zu liegen kommt. Mit der anderen Seite 16 liegt
das Produkt 13 auf dem Tischblech 3 auf. Der Schieber
8 lauft rechts und der Schieber 9 in Transportrichtung
rechts der Fingerkette 4. Der Schieber 8 endet mitseinem
unteren Ende mit einem gréReren Abstand vom Tisch-
blech 3 als der Schieber 9, wobei der Abstand des Schie-
bers 8 vom Tischblech 3 gréRer als die Héhe der Pro-
dukte ist.

[0024] In Figur 2 wird das Produkt 13 stromabwarts
gerade gespendet und liegt mit seiner Kante 16 auf dem
in dieser Figur nicht sichtbaren Zwischenblech 12 auf.
Es wird so gespendet, dass es an dem Schieber 8 anliegt
oder nur mit moglichst geringem Abstand sich zu diesem
befindet. Der zugehdrige Kettenfinger 5’ befindet sich
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noch entfernt von dem Produkt 13 und direkt vor dem
Transportband fiir das Produkt 14, so dass deshalb eine
Zufuihrung des Produktes 14 zu diesem Zeitpunkt nicht
moglich ist.

[0025] Figur3 zeigtdenZustand, beidem der Schieber
8 seinen maximalen Weg bereits zurlickgelegt hat und
das Produkt 13 auf eine Ubergabegeschwindigkeit ge-
bracht hat. Der zugehdrige Kettenfinger 5’ liegt, wie aus
der Figur ersichtlich, bereits an dem Produkt 13 an. Das
stromaufwartsbefindliche Produkt 14 wird bereits zuge-
fuhrt und befindet sich teilweise auf dem Tischblech 3.
Der hier zugehdrige Kettenfinger 5" ist noch entfernt von
dem Produkt 14.

[0026] In der Figur 4 ist der erste Schieber 8 wieder in
seiner Ausgangsstellung und das Produkt 13 wird von
dem zugehdrigen Kettenfinger 5’ weitertransportiert. Das
Produkt 14 befindet sich nun direkt vor dem zugehdérigen
Schieber 9, der jetzt mit der Beschleunigung des Pro-
duktes 14 startet.

[0027] In Figur 5 ist das Produkt 13 bereits durch den
zugehdrigen Kettenfinger 5’ von dem Zwischenblech 15
heruntergeschoben und weiter transportiert worden. Der
Kettenfinger 5" hat das Produkt 14 von dem Schieber 9,
der sich bereits wieder in seiner Ursprungsstellung be-
findet, lbernommen und beférdert das Produkt 14 unter
dem Schieber 8 und dem Zwischenblech 15 hindurch.
Sobald das Produkt 14 aus dem ZufUhrbereich des Ro-
tationsanlegers transportiert ist, beginnt der nachste Zy-
klus.

[0028] Die Beschleunigung der Schieber 8 und 9 mit-
tels der Servomotoren 10 bzw. 11 erfolgt bei dem Aus-
fuhrungsbeispiel ansteigend nach einer quadratischen
Parabel, wodurch es méglich ist, die Produkte 13 und 14
auf dem kurzen zur Verfligung stehenden Weg von ca.
40 mm auf die Ubergabegeschwindigkeit zu bringen. Die
Verpackungsmaschine als solche, die letztlich das Pro-
dukt verpackt, ist nicht dargestellit.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum schnellen Transportieren von Pro-
dukten (13, 14) an einer 90°-Umlenkung von einer
ersten Transporteinrichtung (1) auf eine zweite
Transporteinrichtung (2) zu einer Verpackungsma-
schine, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
dukte (13, 14) nach Auflegen auf die zweite Trans-
porteinrichtung (2) mittels eines servoangetriebenen
Schiebers (8, 9) produkt- und situationsabhangig mit
veranderlicher Beschleunigung bis auf die Uberga-
begeschwindigkeit gebracht werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Schieber (8, 9) nach der Uber-
gabe der Produkte (13, 14) auf die zweite Transport-
einrichtung (2) aus dem Stillstand beschleunigt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, dadurch
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gekennzeichnet, dass nach der Ubergabe der Pro-
dukte (13, 14) auf die zweite Transporteinrichtung
(2) der Schieber (8, 9) ansteigend, vorzugsweise zu-
mindest in einem Anfangsbereich einer quadrati-
schen Parabel folgend, beschleunigt wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
dukte (13, 14) parallel auf einer doppelspurigen er-
sten Transporteinrichtung (1) der zweiten Trans-
porteinrichtung (2) zugefiihrt werden, wobei als
zweite Transporteinrichtung (2) eine in einem Tisch-
blech (3) laufende Fingerkette (4) verwendet wird,
und die Produkte (13, 14) auf der zweiten Transport-
einrichtung (2) mit jeweils einem getrennt vom an-
deren gesteuerten Schieber (8, 9) auf eine Uberga-
begeschwindigkeit gebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das in der ersten Transporteinrich-
tung (1) bezlglich der Transportrichtung der zweiten
Transporteinrichtung (2) stromaufwarts befindliche
Produkt (14) der beiden parallel zugefiihrten Produk-
te (13, 14) auf das Tischblech (3) und das andere
Produkt (13) mit der der ersten Transporteinrichtung
(1) zugewandten Seite (15) auf ein oberhalb des
Tischbleches (3) angeordnetes Zwischenblech (12)
und mit der gegeniiberliegenden Seite (16) auf das
Tischblech (3) gelegt und der Schieber (1) fiir dieses
Produkt (13) mit einem Abstand gréRer als die Hohe
der Produkte (13, 14) Gber dem Tischblech (3) an-
geordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das bezogen auf die Transportrich-
tung der zweiten Transporteinrichtung (2) stromab-
warts befindliche Produkt (13) von einem Kettenfin-
ger (5’) und das andere Produkt (14) nach diesem
Kettenfinger (5’) der Fingerkette (4) zugefiihrt und
das stromabwaérts befindliche Produkt (13) zuerst
beschleunigt wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass als erste
Transporteinrichtung (1) ein Rotationsanleger ver-
wendet wird.

Rotationsanleger zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 und zum Zuflihren von Produkten
(13, 14) quer zu einer Transporteinrichtung (2) mit
einer Fingerkette (4) in einem Tischblech (3) einer
Verpackungsmaschine, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Servomotor (10, 11) vorgesehen ist, der
eine Uber dem Tischblech (3) angeordneten Schie-
ber (10, 11) mit veranderlicher Beschleunigung bis
auf eine Ubergabegeschwindigkeit fiir die Transport-
einrichtung (2) beschleunigt.



10.

1.

12.

9 EP 2 657 162 A1

Rotationsanleger nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass er als zweispuriger Rotations-
anleger ausgebildetist, der zwei jeweils getrennt an-
gesteuerte und tber Servomotoren (10, 11) ange-
triebene Schieber (8, 9) aufweistund parallel die Pro-
dukte (13, 14) der Transporteinrichtung (2) zufihrt.

Rotationsanleger nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass oberhalb des Tischbleches (3)
der Transporteinrichtung (2) auf der dem Rotations-
anleger zugewandten Seite der Transporteinrich-
tung (2) ein Zwischenblech (12) zur Aufnahme einer
Kante (15) des bezlglich der Transportrichtung
stromabwarts befindlichen Produkts (13) angeord-
net ist.

Rotationsanleger nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schieber (8, 9) fir das mit
einer Kante (15) auf dem Zwischenblech (12) befind-
liche Produkt (13) mit einem Abstand gréRer als die
Hoéhe der Produkte (13, 14) iber dem Tischblech (3)
angeordnet ist.

Rotationsanleger nach einem der vorangegangenen
Anspriiche 8 bis 11, dadurch gekennzeichnet,
dass sich der/ bzw. die Schieber (8, 9) aus dem Still-
stand zumindest am Anfang mit einer einer quadra-
tischen Parabel entsprechenden ansteigenden Be-
schleunigung bewegt/bewegen.
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