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EINER BEARBEITUNGSEINHEIT

(567)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zu-
fuhren von flachenférmigen Gutern (02) zu einer Bear-
beitungseinheit (50) in einer Transportebene, insbeson-
dere zum Zufilhren von Tafeln (02) zu einem Druck-
und/oder Lackierwerk einer Beschichtungsmaschine
oder dergleichen, wobei die flachenférmigen Giter (02)
in Hintereinanderanordnung in liegender Position mittels
einer Transportvorrichtung (01)transportiert werden, wo-
bei die Transportvorrichtung (01) eine erste Transport-
einrichtung (10) mit einer die Transportebene fir die fla-
chenférmigen Guter (02) bildenden Fihrung und min-
destens einen umlaufenden Transportanschlag (18) auf-

VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM ZUFUHREN VON FLACHENFORMIGEN GUTERN ZU

weist, wobei der Transportanschlag (18) auf die Hinter-
kante (03) eines jeweiligen in der Transportebene ge-
fuhrten flachenférmigen Gutes (02) einwirkt und wobei
der ersten Transporteinrichtung (10) ein Sensor (41) zu-
geordnetist, der zur Erfassung der Istlage der Hinterkan-
te (03) des jeweiligen in der Transportebene geflihrten
flachenférmigen Gutes (02) ausgebildet und mit einer
Auswertevorrichtung verbunden ist, wobei die Auswer-
tevorrichtung zum Vergleich der erfassten Istlage mit ei-
ner durch die Lage des mindestens einen umlaufenden
Transportanschlags (18) reprasentierten Solllage aus-
gebildet ist.

/20 o /10 30
02 12,19, 28 18 02 [? o 82 /02
/ NV e I,
(QNO) |

\

Fig. 2

29

18/u 12: 19 /
11; 17 R 31

42

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 904 250 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Zufiihren von flachenférmigen Gutern zu
einer Bearbeitungseinheit, wobei die flachenférmigen
Giter in Hintereinanderanordnung in liegender Position
mittels einer Transportvorrichtung transportiert werden.
[0002] DasZufuhrenvonflachenférmigen Gitern, zum
Beispiel Tafeln, insbesondere Blechtafeln, zu einer Be-
arbeitungseinheit, insbesondere zu einem Druck- oder
Lackierwerk einer Blech-Beschichtungsmaschine, muss
fur zufriedenstellende Lackier- oder Druckergebnisse
positionsgenau erfolgen.

[0003] Hierzu ist es bekannt, eine mechanische Aus-
richtung der Tafeln durch Seitenmarken, Anlegmarken,
Tafelanschlage oder dergleichen vorzunehmen.

[0004] Die Tafeln, die liegend hintereinander transpor-
tiert werden, treffen wahrend ihres Transports auf die
Anlegmarken beziehungsweise Anschlage, so dass die
Tafeln dadurch zwangsweise in die gewlinschte bezie-
hungsweise genaue Position gebracht werden.
SchlieBlich ist eine optimale Langsausrichtung der Ta-
feln beziglich der Transportstrecke notwendig, damit
diese zum richtigen Zeitpunkt dem Bearbeitungsprozess
beziehungsweise der Bearbeitungseinheit zugefiihrt
werden. Da die Tafeln zunehmend geringere Blechdi-
cken aufweisen und zudem immer héhere Produktions-
geschwindigkeiten gefordert werden, kann es bei den
bekannten Vorrichtungen haufig zu Beschadigungen an
den Tafelkanten kommen.

[0005] BeiderVereinzelung und Zufiihrung von Tafeln
aus dem Anleger zu der Bearbeitungseinheit miissen die
Tafeln winkelgenau ibergeben werden, um einen ruhi-
gen und stolfreien Tafellauf zu gewahrleisten, was letzt-
endlich auch eine Voraussetzung fiir eine gute Pass-
genauigkeit an der Bearbeitungseinheit ist.

[0006] Der Tafeltransport zu der Bearbeitungseinheit
mittels friktionsabhangiger Transportmittel wird unter an-
derem beeinflusst vom Zustand der Transportmittel, der
Differenzgeschwindigkeit zwischen zwei Transportsys-
temen, dem Reibungskoeffizient der Tafelunterseite, der
Produktionsgeschwindigkeit und der Massentragheit der
Tafeln.

[0007] Entsprechend kann es erforderlich sein, den
Synchronpunkt zwischen zwei miteinander zusammen-
wirkenden Transportstrecken nachzuregulieren.

[0008] Die Nachregulierung erfolgt derzeit am Bedien-
panel einer Bearbeitungseinheit manuell und rein visuell
durch die Bedienperson.

[0009] Steigende Produktionsgeschwindigkeiten las-
sen geringere Einstelltoleranzen zu. Gleichzeitig wird die
visuelle Erfassung bei hdheren Geschwindigkeiten fiir
eine Bedienperson schwieriger, insbesondere wenn die
Sicht auf die Tafelbahn durch Schutzabdeckungen, Dop-
peltafel-Auswurf oder Zwischentrockner beeintrachtigt
wird.

[0010] Ausder DE 102007 031 115 A1 sind eine Vor-
richtung und ein Verfahren zum Ausrichten von tafelfor-
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migen Gitern bekannt, bei denen umlaufende Ausricht-
anschlage verwendet werden.

[0011] Aus der EP 1 008 016 B1 ist eine Ausrichtvor-
richtung bekannt, wobei die Seitenkante eines Blattes
von Lichtschranken erfasst wird, um dessen Lage relativ
zu einer Soll-Drucklage zu ermitteln.

[0012] Aus der DE 10 2005 037 128 A1 ist ein Trans-
portsystem einer Blechdruck- oder Blechlackiermaschi-
ne bekannt, bei der Flachriemen zum Transport der Ta-
feln zum Einsatz kommen.

[0013] Ausder DE 102012 211 783 A1 sind eine For-
dervorrichtung und ein Verfahren zum Foérdern von Be-
druckstoffbogen bekannt, wobei die Bedruckstoffvorder-
kanten an Anschlagflachen eines Zylinders ausgerichtet
werden.

[0014] Die DE 198 10 112 A1 betrifft eine Vorrichtung
zum taktsynchronen Einschleusen von aus einer Vorma-
schine beliebig aufeinanderfolgend zugefiihrten Produk-
ten in eine die Produkte mittig erfassende Drehvorrich-
tung. Die Drehvorrichtung ist zwischen einer Aufnahme-
position und einer Abgabeposition verfahrbar. Die Vor-
richtung umfasst einen zwischen einem Zuférderer und
einem Einlaufférderer angeordneten Ubergabeférderer.
Der Ubergabeférderer ist von einem Antrieb mit Slave-
Wegmessgeber angetriebenen, dessen Geschwindig-
keit durch Zusammenwirken der Messwertgeber von Zu-
férderer und Einlaufférderer einstellbar ist.

[0015] Die DE 23 46 407 A beschreibt eine Vorrichtung
zur Regulierung der Zufuhr von Gegenstanden zu einer
Verpackungsmaschine. Die Vorrichtung umfasst mehre-
re Forderbander, von denen mindestens eins Mitneh-
merelemente aufweist. Ein Sensor erfasst den Durch-
gang einzelner Gegenstande und ist mit einer Einrich-
tung zur Veranderung der Foérdergeschwindigkeit eines
der Forderbander in Abhangigkeit der Sensorsignale
ausgebildet.

[0016] Die DE 20 2005 017 869 U1 offenbart einen
Einzelnutzenanleger mit einem Transportsystem, das ei-
nen Servoantrieb mit Registerreglung aufweist. Zur Aus-
richtung der Uber Riemen geférderten Einzelnutzen die-
nen Nocken.

[0017] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Zufiihren von fla-
chenférmigen Gitern zu einer Bearbeitungseinheit zu
schaffen, das/die auch bei groRen Bearbeitungsge-
schwindigkeiten die mechanische Belastung der flachen-
férmigen Giter vermindert und das/die insbesondere ei-
ne Anpassung an sich andernde Produktionsbedingun-
gen erleichtert.

[0018] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch eine
Vorrichtung und ein Verfahren mit den Merkmalen der
unabhangigen Anspriiche geldst. Die abhangigen An-
spriiche betreffen vorteilhafte Ausgestaltungen und/oder
Weiterbildungen der gefundenen Lésung.

[0019] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass die flachenférmigen
Glter stolRarm der Bearbeitungseinheit zugefihrt wer-
den. Ein weiterer Vorteil besteht insbesondere darin,
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dass eine Bedienperson bei der Erkennung einer Syn-
chronpunkt-Abweichung oder der Beseitigung einer Syn-
chronpunkt-Abweichung unterstiitzt wird oder eine Syn-
chronpunkt-Abweichung automatisch beseitigt wird.
[0020] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sindinden
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden na-
her beschrieben.

[0021] Es zeigen:

Fig. 1  eine Beschichtungsmaschine miteiner Vorrich-
tung zum Zufihren von flachenférmigen G-
tern;

Fig. 2 eine schematisierte Darstellung der Vorrich-
tung zum Zufiihren von flachenférmigen Gitern
zu Fig. 1.

[0022] Bei der in Fig. 1 dargestellten Beschichtungs-

maschine kann es sich insbesondere um eine Lackier-
maschine und/oder eine Druckmaschine handeln.
[0023] Die Beschichtungsmaschine kanninsbesonde-
re fur die Bearbeitung von flachenférmigen Gitern 02 in
Form von Tafeln 02 ausgebildet sein.

[0024] In der Beschichtungsmaschine werden bei-
spielsweise Tafeln 02, insbesondere Blechtafeln, ent-
lang eines Forderweges in einer Transportrichtung 06
mit einer Transportvorrichtung 01 in einer Transportebe-
ne einer oder mehreren Bearbeitungseinheiten 50, ins-
besondere Druck- und/oder Lackierwerken zugefiihrt
und in einer beziehungsweise mehreren Bearbeitungs-
einheiten 50 auf wenigstens einer ihrer Seiten bearbeitet,
zum Beispiel bedruckt und/oder lackiert. Der Transport
der flachenférmigen Giter 02, insbesondere der Tafeln
02, erfolgt dabei ungeschuppt, in einer Hintereinander-
anordnung, das heil’t einzeln in liegender Position und
beabstandet zueinander.

[0025] Um eine beziiglich des Langsregisters register-
gerechte Bearbeitung sicher zu stellen kann wenigstens
ein Zylinder, der vorzugsweise Bestandteil einer Bear-
beitungseinheit 50 ist, bevorzugt Vorderkantenausricht-
mittel, weiter bevorzugt Vorderkantenanschlage, insbe-
sondere Anlegmarken, zur registergerechten Ausrich-
tung der durch die Transportvorrichtung 01 herantrans-
portierten Tafeln 02 aufweisen.

[0026] Durch Zusammenwirken der die flachenformi-
gen Guter 02, insbesondere Tafeln 02, transportierenden
Transportvorrichtung 01 mit den Vorderkantenausricht-
mitteln, bevorzugt Vorderkantenanschlagen, insbeson-
dere Anlegmarken, eines Zylinders, insbesondere eines
Druckzylinders, kdnnen die Tafeln 02 registergerechtan-
gelegt und korrekt ausgerichtet werden.

[0027] Die Transportvorrichtung 01 weist eine erste
Transporteinrichtung 10 mit einer die Transportebene fiir
die flachenférmigen Giter 02 bildenden Fihrung und
mindestens einen umlaufenden Transportanschlag 18
auf.

[0028] Die Fihrung kann durch feststehende Fuh-
rungsschienen, insbesondere Gleitschienen, und/oder
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durch Uber hintere und vordere Umlenkrader 12 umlau-
fende Transportmittel 11 gebildet sein. Als Transportmit-
tel 11 eignen sich insbesondere Transportriemen 11, die
parallel zueinander umlaufen und paarweise angeordnet
sein kénnen. Die Transportmittel 11 greifen insbesonde-
re auf der Unterseite eines jeweiligen flachenférmigen
Gutes 02 an, wenn dieses in den Transportbereich der
ersten Transporteinrichtung 10 gelangt. Die Transport-
mittel 11 transportieren das aufliegende jeweilige fla-
chenférmige Gute 02 zumindest soweit in Transportrich-
tung 06, bis der mindestens eine umlaufende Transpor-
tanschlag 18 an dessen Hinterkante 03 angreifen kann.
[0029] Der mindestens eine umlaufende Transportan-
schlag 18 kann einem Uber hintere und vordere Umlenk-
rader 19 umlaufenden Riemen 17 oder einer tber hintere
und vordere Umlenkrader 19 umlaufenden Kette 17 zu-
geordnet sein. Vorzugsweise sind mehrere Paare von
quer zur Transportrichtung 06 beabstandet zueinander
umlaufenden Transportanschlagen 18 ausgebildet, wo-
bei die Transportanschlage 18 jedes Paares zum Trans-
port eines jeweiligen flachenférmigen Gutes 02 zusam-
menwirken. Die Transportanschlage 18 derartiger Paare
sind jeweils verschiedenen Ketten 17 oder Riemen 17
zugeordnet.

[0030] In Transportrichtung 06 ist der Abstand zwi-
schen den Umlenkradern 12 der Transportmittel 11 vor-
zugsweise geringer als der Abstand zwischen den Um-
lenkréadern 19 der Riemen 17 oder Ketten 17. Die Ab-
stéande kénnen auch gleich groR sein. Vorzugsweise er-
strecken sich die Transportmittel 11 nur tiber einen Teil-
bereich, insbesondere einen Einlaufbereich der ersten
Transporteinrichtung 10, wahrend sich die Riemen 17
oder Ketten 17 Gber die gesamte Lange der ersten Trans-
porteinrichtung 10 erstrecken. Die Transportmittel 11
greifen auf der Unterseite eines jeweiligen flachenférmi-
gen Gutes 02 an, wenn dieses in den Transportbereich
der ersten Transporteinrichtung 10 gelangt. Die Trans-
portmittel 11 transportieren das aufliegende jeweilige fla-
chenférmige Gut 02 zumindest soweit in Transportrich-
tung 06, bis der mindestens eine umlaufenden Transpor-
tanschlag 18 an dessen Hinterkante 03 angreifen kann.
[0031] Die Fihrung ist im Bereich einer Umlaufbahn
des mindestens einen umlaufenden Transportanschlags
18 ausgebildet. Im Bereich der ersten Transporteinrich-
tung 10 wird der Transport eines jeweiligen flachenfor-
migen Gutes 02 insbesondere dadurch bewirkt, dass der
mindestens eine umlaufende Transportanschlag 18 auf
die Hinterkante 03 eines jeweiligen in der Transportebe-
ne von der Fuhrung gefiihrten flachenférmigen Gutes 02
einwirkt und dieses in Transportrichtung 06 schiebt. Dem
entsprechend wird der mindesten eine umlaufende
Transportanschlag 18 in der Fachsprache auch als Hin-
terschub bezeichnet.

[0032] Der ersten Transporteinrichtung 10istin Trans-
portrichtung 06 vorzugsweise eine zweite Transportein-
richtung 20 nachgeordnet. Auch die zweite Transport-
einrichtung 20 weist eine Flihrung und mindestens einen
weiteren umlaufenden Transportanschlag 28 auf.
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[0033] Der mindestens eine weitere umlaufende
Transportanschlag 28 ist mindestens einem Gber Um-
lenkrader 29 umlaufenden Riemen 27 oder einer Uber
Umlenkrader 29 umlaufenden Kette 27 zugeordnet.
[0034] Die Fihrung der Transporteinrichtung 20 kann
ebenfalls durch feststehende Fiihrungsschienen, insbe-
sondere Gleitschienen, gebildet sein. Der Transport ei-
nes jeweiligen flachenférmigen Gutes 02 im Bereich der
zweiten Transporteinrichtung 20 wird in gleicher Weise
bewirkt, wie bei der ersten Transporteinrichtung 10. Auch
hier wird ein jeweiliges flachenférmiges Gut 02 durch
formschlissige Einwirkung mindestens eines umlaufen-
den Transportanschlages 28 auf die Hinterkante 03
transportiert.

[0035] Der ersten Transporteinrichtung 10 kann in
Transportrichtung 06 eine weitere Transporteinrichtung
30 vorgelagert sein. Die weitere Transporteinrichtung 30
weist vorzugsweise umlaufende Transportmittel 31 auf,
die als Transportriemen 31 ausgebildet sein konnen und
Uber Umlenkrader 32 umlaufen. Die weitere Transport-
einrichtung 30 kann einem Anleger nachgeordnet sein
oder als Anleger ausgebildet sein oder Bestandteil eines
Anlegers sein.

[0036] Die Ubergabe eines jeweiligen flachenférmigen
Gutes 02 von der ersten Transporteinrichtung 10 an
zweite Transporteinrichtung 20 muss absolut ruhig und
stolfrei erfolgen, da unmittelbar darauf das jeweilige fla-
chenférmige Gut 02 ausgerichtet wird.

[0037] Dazu wird das jeweilige flachenférmige Gut 02
bevorzugt an Vorderkantenausrichtmittel, bevorzugt
Vorderkantenanschldge, insbesondere Anlegmarken,
eines Zylinders angelegt. Eine Unruhe in der Bewegung
wirde sich an dieser Stelle nachteilig auf die Passer-
genauigkeit auswirken. Voraussetzung fiir eine stof3freie
Ubergabe von der ersten Transporteinrichtung 10 an die
zweite Transporteinrichtung 20 ist, dass das jeweilige
flachenférmige Gut 02 der ersten Transporteinrichtung
10 in der richtigen Position, insbesondere zum richtigen
Zeitpunkt, von der weiteren Transporteinrichtung 30 zu-
gefuhrtwird. Die Position beziehungsweise der Zeitpunkt
kann mittels einer Synchronwinkel-Einstellung zwischen
der weiteren Transporteinrichtung 30 und der ersten
Transporteinrichtung 10 erfolgen. Ist die weitere Trans-
porteinrichtung 30 Bestandteil des Anlegers erfolgt die
Synchronwinkel-Einstellung zwischen dem Anleger und
derersten Transporteinrichtung 10. Da der Transportdes
jeweiligen flachenférmigen Gutes 02 von der weiteren
Transporteinrichtung 30 zur ersten Transporteinrichtung
10 nicht formschlissig sondern schlupfbehaftet mit vor-
zugsweise als Transportriemen 31 ausgebildeten Trans-
portmitteln 31 erfolgt, ist die Ubergabe zwischen der wei-
teren Transporteinrichtung 30 und der ersten Transpor-
teinrichtung 10 von unterschiedlichen Produktionszu-
stédnden abhangig. Dem entsprechend ist eine Synchron-
winkelkorrektur auf unterschiedliche Produktionszustan-
de erforderlich. Zur Erfassung der Istlage der Hinterkante
03 des jeweiligen in der Transportebene geflihrten fla-
chenférmigen Gutes 02 ist der ersten Transporteinrich-
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tung 10 ein Sensor 41 zugeordnet. Der Sensor 41 ist mit
einer Auswertevorrichtung verbunden. Die Auswertevor-
richtung ist zum Vergleich der erfassten Istlage der Hin-
terkante 03 des jeweiligen in der Transportebene geflhr-
ten flachenférmigen Gutes 02 mit einer durch die Lage
des mindestens einen umlaufenden Transportanschlags
18 reprasentierten Solllage ausgebildet.

[0038] Die Erfassung der Solllage kann durch direkte
Erfassung der Lage des mindestens einen umlaufenden
Transportanschlags 18 oder eines Paares von Transpor-
tanschlagen 18 erfolgen. Dazu ist der ersten Transport-
einrichtung 10 ein weiterer Sensor 42 zugeordnet, der
zur Erfassung der Lage des mindestens einen Transpor-
tanschlags 18 ausgebildet ist. Der erste Sensor 41
und/oder der weitere Sensor 42 kénnen als Lichtschran-
ken ausgebildet sein und die Lage einer jeweiligen Hin-
terkante 03 beziehungsweise des mindestens einen
Transportanschlags 18 beispielsweise Uber einen Flan-
kenwechsel detektieren.

[0039] Die Erfassung der Solllage kann indirekt, zum
Beispiel unter Verwendung eines Winkelschrittgebers
oder eines Encoders, erfolgen. Dazu weist die erste
Transporteinrichtung 10 vorzugsweise eine Antriebswel-
le auf, die den mindestens einen Transportanschlag 18
umlaufend antreibt, wobei der Winkelschrittgeber der An-
triebswelle zugeordnet ist und die Lage und/oder Rota-
tion der Antriebswelle und damit die Lage des mindes-
tens einen Transportanschlags 18 reprasentierende Si-
gnale erzeugt.

[0040] Dieerste Transporteinrichtung 10 kann auch ei-
nen Antrieb aufweisen, in den ein Encoder integriert ist
oder der mit einem Encoder verbunden ist, wobei der
Encoder die Lage des Transportanschlags 18 reprasen-
tierende Signale erzeugt.

[0041] Die Auswertevorrichtung kann mit der der ers-
ten Transporteinrichtung 10 vorgelagerten weiteren
Transporteinrichtung 30 verbunden und zum Steuern ei-
ner Transportbewegung der weiteren Transporteinrich-
tung 30 in Abhangigkeit des Ergebnisses des Vergleichs
ausgebildet sein.

[0042] Insbesondere kann die Auswertevorrichtung
zum Steuern der Transportbewegung der weiteren
Transporteinrichtung 30 durch Verschiebung der Pha-
senlage der Transportbewegung ausgebildet sein.
[0043] Das Steuern der Transportbewegung der wei-
teren Transporteinrichtung 30 wird durch die Auswerte-
vorrichtung vorzugsweise vollautomatisch bewirkt.
[0044] Durch eine Lage-Mittelung iber mehrere jewei-
lige flachenférmige Guter 02 hinweg lassen sich Regel-
schwankungen einer Synchronwinkelnachfihrung auf
Grund einzelner Ausreifler vermeiden.

[0045] Vorzugsweise ist die Auswertevorrichtung mit
einer Anzeigevorrichtung verbunden. Die Anzeigevor-
richtung ist zum Anzeigen des Ergebnisses des Ver-
gleichs ausgebildet und zeigt dieses an.
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Bezugszeichenliste

[0046]

01  Transportvorrichtung

02  Gut, flachenférmig, Tafel

03  Hinterkante, (02)

04 -

05 -

06  Transportrichtung

o7 -

08 -

09 -

10  Transporteinrichtung, erste
1 Transportmittel, Transportriemen, umlaufend (10)
12 Umlenkrad

13 -

14 -

15 -

16 -

17 Riemen, Kette

18  Transportanschlag, umlaufend (10)
19  Umlenkrad

20  Transporteinrichtung, zweite
21 -

22 -

23 -

24 -

25 -

26 -

27 Riemen, Kette

28  Transportanschlag, weiterer
29  Umlenkrad

30 Transporteinrichtung, weitere
31 Transportmittel, Transportriemen, umlaufend (30)
32  Umlenkrad

33 -

34 -

35 -

36 -

37 -

38 -

39 -

40 -

41 Sensor

42  Sensor, weiterer

50 Bearbeitungseinheit
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zufiihren von flachenférmigen G-

tern (02) zu einer Bearbeitungseinheit (50) in einer
Transportebene, insbesondere zum Zufiihren von
Tafeln (02) zu einem Druck- und/oder Lackierwerk
einer Beschichtungsmaschine oder dergleichen,
wobei die flachenférmigen Giter (02) in Hinterein-
anderanordnung in liegender Position mittels einer
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Transportvorrichtung (01) transportiert werden, wo-
bei die Transportvorrichtung (01) eine erste Trans-
porteinrichtung (10) mit einer die Transportebene fiir
die flachenférmigen Giter (02) bildenden Fiihrung
und mindestens einen umlaufenden Transportan-
schlag (18) aufweist, wobei der Transportanschlag
(18) auf die Hinterkante (03) eines jeweiligen in der
Transportebene gefiihrten flachenférmigen Gutes
(02) einwirkt und wobei der ersten Transporteinrich-
tung (10) ein Sensor (41) zugeordnet ist, der zur Er-
fassung der Istlage der Hinterkante (03) des jewei-
ligen in der Transportebene gefiihrten flachenformi-
gen Gutes (02) ausgebildet und mit einer Auswerte-
vorrichtung verbunden ist, wobei die Auswertevor-
richtung zum Vergleich der erfassten Istlage mit ei-
ner durch die Lage des mindestens einen umlaufen-
den Transportanschlags (18) reprasentierten Sollla-
ge ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, durch gekennzeich-
net, dass mit einer Anzeigevorrichtung, die mit der
Auswertevorrichtung verbunden und zum Anzeigen
des Ergebnisses des Vergleichs ausgebildet ist
und/oder die das Ergebnis des Vergleichs anzeigt.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, durch gekenn-
zeichnet, dass mit einer der ersten Transporteinrich-
tung (10) vorgelagerten weiteren Transporteinrich-
tung (30), die mit der Auswertevorrichtung verbun-
den ist, wobei die Auswertevorrichtung zum Steuern
einer Transportbewegung der weiteren Transport-
einrichtung (30) in Abhangigkeit des Ergebnisses
des Vergleichs ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Auswertevorrichtung
zum Steuern einer Transportbewegung einer oder
der weiteren Transporteinrichtung (30) durch Ver-
schiebung der Phasenlage der Transportbewegung
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die oder eine weitere Trans-
porteinrichtung (30) umlaufende Transportmittel
(31) aufweist und/oder einem Anleger nachgeordnet
ist und/oder als Anleger ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die die Transporte-
bene bildende Fihrung durch feststehende Fih-
rungsschienen und/oder durch ber Umlenkrader
(12)umlaufende Transportmittel (11) ausgebildetist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der mindestens eine
umlaufende Transportanschlag (18) mindestens ei-
nem Uber Umlenkrader (19) umlaufenden Riemen
(17) oder einer Uber Umlenkrader (19) umlaufenden
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Kette (17) zugeordnet ist und in einem Bereich einer
Umlaufbahn des mindestens einen umlaufenden
Transportanschlags (18) die Fiihrung ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der ersten Trans-
porteinrichtung (10) ein weiterer Sensor (42) zuge-
ordnet ist, der zur Erfassung der Lage des mindes-
tens einen Transportanschlags (18) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die erste Trans-
porteinrichtung (10) eine Antriebswelle aufweist, die
den mindestens einen Transportanschlag (18) um-
laufend antreibt, wobei der Antriebswelle ein Win-
kelschrittgeber zugeordnet ist, der die Lage des
Transportanschlags (18) reprasentierende Signale
erzeugt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 oder
9, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Trans-
porteinrichtung (10) einen Antrieb aufweist, in den
ein Encoder integriert ist oder der mit einem Encoder
verbunden ist und der Encoder die Lage des Trans-
portanschlags (18) reprasentierende Signale er-
zeugt.

Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3,4, 5,6,7,8,9
oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass der ersten
Transporteinrichtung (10) eine zweite Transportein-
richtung (20) nachgeordnet ist und die zweite Trans-
porteinrichtung (20) mindestens einen weiteren um-
laufenden Transportanschlag (28) aufweist, der min-
destens einem Uber Umlenkrader (29) umlaufenden
Riemen (27) oder einer tber Umlenkrader (29) um-
laufenden Kette (27) zugeordnet ist.

Verfahren zum Zufiihren von flachenférmigen G-
tern (02) zu einer Bearbeitungseinheit (50) in einer
Transportebene, insbesondere zum positionsge-
nauen Zufiihren von Tafeln (02) zu einem Druck-
und/oder Lackierwerk einer Beschichtungsmaschi-
ne oder dergleichen, wobei die flachenférmigen G-
ter (02) in Hintereinanderanordnung in liegender Po-
sition mittels einer Transportvorrichtung (01) trans-
portiert werden, insbesondere unter Verwendung ei-
ner Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1, 2, 3,
4,5,6,7,8,9, 10 oder 11, wobei die Transportvor-
richtung (01) eine erste Transporteinrichtung (10),
mit einer die Transportebene fiir die flachenférmigen
Giter (02) bildenden Fiihrung und mindestens einen
umlaufenden Transportanschlag (18) aufweist, wo-
bei der Transportanschlag (18) auf die Hinterkante
(03) eines jeweiligen in der Transportebene gefiihr-
ten flachenférmigen Gutes (02) einwirkt und die Ist-
lage der Hinterkante (03) eines jeweiligen in der
Transportebene gefiuihrten flachenférmigen Gutes
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(02) von einem Sensor (41) erfasst wird und die Lage
des mindestens einen umlaufenden Transportan-
schlags (18) erfasst wird und von einer Auswerte-
vorrichtung die Istlage der Hinterkante (03) mit der
Lage des mindestens einen umlaufenden Transpor-
tanschlags (18) verglichen wird und das Ergebnis
des Vergleichs angezeigt wird oder eine der ersten
Transporteinrichtung (10) vorgelagerte weitere
Transporteinrichtung (30) in Abhangigkeit des Er-
gebnisses des Vergleichs gesteuert wird.
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