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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM ZUFÜHREN VON FLÄCHENFÖRMIGEN GÜTERN ZU 
EINER BEARBEITUNGSEINHEIT

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zu-
führen von flächenförmigen Gütern zu einer Bearbei-
tungseinheit (50) in einer Transportebene und einer
Transportrichtung (06), insbesondere zum Zuführen von
Tafeln zu einem Druck- und/oder Lackierwerk einer Be-
schichtungsmaschine oder dergleichen, wobei die flä-
chenförmigen Güter in Hintereinanderanordnung in lie-
gender Position mittels einer Transportvorrichtung (01)
transportiert werden, wobei die Transportvorrichtung
(01) eine erste Transporteinrichtung (10) mit einer die
Transportebene für die flächenförmigen Güter bildenden
Führung und eine der ersten Transporteinrichtung (10)

nachgeordnete zweite Transporteinrichtung (20) auf-
weist und die zweite Transporteinrichtung (20) zwei Sau-
gelemente (21; 22) umfasst und jedem Saugelement (21;
22) ein erster Antrieb (23) zugeordnet ist, wobei die Sau-
gelemente (21; 22) von den ersten Antrieben (23) unab-
hängig voneinander in Transportrichtung (06) hin- und
herlaufend antreibbar sind oder angetrieben werden, bei-
de Saugelemente (21; 22) einem gemeinsamen Träger
(25) zugeordnet sind und der Träger (25) mit einem zwei-
ten Antrieb (24) verbunden ist, mit dem der Träger (25)
quer zur Transportrichtung (06) verlagerbar ist oder ver-
lagert wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Zuführen von flächenförmigen Gütern zu
einer Bearbeitungseinheit, wobei die flächenförmigen
Güter in Hintereinanderanordnung in liegender Position
mittels einer Transportvorrichtung transportiert werden.
[0002] Das Zuführen von flächenförmigen Gütern, zum
Beispiel Tafeln, insbesondere Blechtafeln, zu einer Be-
arbeitungseinheit, insbesondere zu einem Druck- oder
Lackierwerk einer Blech-Beschichtungsmaschine, muss
für zufriedenstellende Lackier- oder Druckergebnisse
positionsgenau erfolgen.
[0003] Hierzu ist es bekannt, eine mechanische Aus-
richtung der Tafeln durch Seitenmarken, Anlegmarken,
Tafelanschläge oder dergleichen vorzunehmen.
[0004] Die Tafeln, die liegend hintereinander transpor-
tiert werden, treffen während ihres Transports auf die
Anlegmarken beziehungsweise Anschläge, so dass die
Tafeln dadurch zwangsweise in die gewünschte bezie-
hungsweise genaue Position gebracht werden.
Schließlich ist eine optimale Längsausrichtung der Ta-
feln bezüglich der Transportstrecke notwendig, damit
diese zum richtigen Zeitpunkt dem Bearbeitungsprozess
beziehungsweise der Bearbeitungseinheit zugeführt
werden. Da die Tafeln zunehmend geringere Blechdi-
cken aufweisen und zudem immer höhere Produktions-
geschwindigkeiten gefordert werden, kann es bei den
bekannten Vorrichtungen häufig zu Beschädigungen an
den Tafelkanten kommen.
[0005] Bei der Vereinzelung und Zuführung von Tafeln
aus dem Anleger zu der Bearbeitungseinheit müssen die
Tafeln winkelgenau übergeben werden, um einen ruhi-
gen und stoßfreien Tafellauf zu gewährleisten, was letzt-
endlich auch eine Voraussetzung für eine gute Pass-
genauigkeit an der Bearbeitungseinheit ist.
[0006] Der Tafeltransport zu der Bearbeitungseinheit
mittels friktionsabhängiger Transportmittel wird unter an-
derem beeinflusst vom Zustand der Transportmittel, der
Differenzgeschwindigkeit zwischen zwei Transportsys-
temen, dem Reibungskoeffizient der Tafelunterseite, der
Produktionsgeschwindigkeit und der Massenträgheit 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 höheren Geschwindigkeiten für
eine Bedienperson schwieriger, insbesondere wenn die
Sicht auf die Tafelbahn durch Schutzabdeckungen, Dop-
peltafel-Auswurf oder Zwischentrockner beeinträchtigt
wird.
[0010] Aus der DE 10 2007 031 115 A1 sind eine Vor-
richtung und ein Verfahren zum Ausrichten von tafelför-

migen Gütern bekannt, bei denen umlaufende Ausricht-
anschläge 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] Aus der DE 10 2012 211 783 A1 sind eine För-
dervorrichtung und ein Verfahren zum Fördern von Be-
druckstoffbogen bekannt, wobei die Bedruckstoffvorder-
kanten an Anschlagflächen eines Zylinders ausgerichtet
werden.
[0014] Die DE 100 13 006 A1 offenbart eine Vorrich-
tung für den Antrieb eines Vorgreifers zum Einzeltrans-
port von Bogen von einem Anlegetisch zu einem Grei-
fersystem eines weiterführenden Zylinders. Der Vorgrei-
fer weist Bogenerfassungselemente auf, die von einem
elektrischen Linearantrieb antreibbar sind.
[0015] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung und ein Verfahren zum Zuführen von flä-
chenförmigen Gütern zu einer Bearbeitungseinheit zu
schaffen, das/die auch bei großen Bearbeitungsge-
schwindigkeiten die mechanische Belastung der flächen-
förmigen Güter vermindert und das/die insbesondere ei-
ne hohe Zuführgenauigkeit ermöglicht.
[0016] Die Aufgabe wird erfindungsgemäß durch die
Merkmale des Anspruchs 1 bzw. 11.
[0017] Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile be-
stehen insbesondere darin, dass die flächenförmigen
Güter stoßfrei einer Bearbeitungseinheit zugeführt wer-
den. Ein weiterer Vorteil besteht insbesondere darin,
dass die Zuführung flächenförmiger Güter mit größerer
Genauigkeit erfolgt. Ausrichtefehler beim Vereinzeln von
einem Stapel oder Zuführfehler, die durch Aggregate ver-
ursacht sein können, die der Vorrichtung zum Zuführen
von flächenförmigen Gütern vorgeordnet sind, werden
korrigiert.
[0018] Ausführungsbeispiele der Erfindung sind in den
Zeichnungen dargestellt und werden im Folgenden nä-
her beschrieben.
[0019] Es zeigen:

Fig. 1 einen Zylinder einer Bearbeitungseinheit mit ei-
ner Vorrichtung zum Zuführen von flächenför-
migen Gütern;

Fig. 2 eine detaillierte Darstellung der zweiten Trans-
porteinrichtung der Vorrichtung zum Zuführen
von flächenförmigen Gütern zu Fig. 1;

Fig. 3 eine detaillierte Darstellung eines Saugele-
ments der zweiten Transporteinrichtung zu Fig.
2;

Fig. 4 ein Bewegungsdiagramm der Saugelemente
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der zweiten Transporteinrichtung.

[0020] Bei der nicht im Ganzen dargestellten Be-
schichtungsmaschine kann es sich insbesondere um ei-
ne Lackiermaschine und/oder eine Druckmaschine han-
deln.
[0021] Die Beschichtungsmaschine kann insbesonde-
re für die Bearbeitung von flächenförmigen Gütern in
Form von Tafeln ausgebildet sein.
[0022] In der Beschichtungsmaschine werden bei-
spielsweise Tafeln, insbesondere Blechtafeln, entlang
eines Förderweges in einer Transportrichtung 06 mit ei-
ner Transportvorrichtung 01 in einer Transportebene ei-
ner oder mehreren Bearbeitungseinheiten 50, insbeson-
dere Druck- und/oder Lackierwerken zugeführt und in
einer beziehungsweise mehreren Bearbeitungseinhei-
ten 50 auf wenigstens einer ihrer Seiten bearbeitet, zum
Beispiel bedruckt und/oder lackiert. Der Transport der
flächenförmigen Güter, insbesondere der Tafeln, erfolgt
dabei ungeschuppt, in einer Hintereinanderanordnung,
das heißt einzeln in liegender Position und beabstandet
zueinander.
[0023] Um eine bezüglich des Längsregisters register-
gerechte Bearbeitung sicher zu stellen kann wenigstens
ein Zylinder 51, der vorzugsweise Bestandteil einer Be-
arbeitungseinheit 50 ist, Vorderkantenausrichtmittel, be-
vorzugt Vorderkantenanschläge, insbesondere Anleg-
marken, zur registergerechten Ausrichtung der durch die
Transportvorrichtung 01 herantransportierten Tafeln auf-
weisen. Der Zylinder 51 weist vorzugsweise Greifer, ins-
besondere Klemmgreifer auf.
[0024] Durch Zusammenwirken der die flächenförmi-
gen Güter, insbesondere Tafeln, transportierenden
Transportvorrichtung 01 mit den Vorderkantenausricht-
mitteln, bevorzugt Vorderkantenanschlägen, insbeson-
dere Anlegmarken, eines Zylinders 51, insbesondere ei-
nes Druckzylinders, können die Tafeln registergerecht
angelegt werden.
[0025] Die Transportvorrichtung 01 weist eine erste
Transporteinrichtung 10 und eine zweite Transportein-
richtung 20 auf.
[0026] Die erste Transporteinrichtung 10 umfasst vor-
zugsweise über hintere und vordere Umlenkräder um-
laufende Transportmittel 11. Als Transportmittel 11 eig-
nen sich insbesondere Transportriemen 11, die parallel
zueinander umlaufen. Die Transportmittel 11, insbeson-
dere Transportriemen 11, greifen insbesondere auf der
Unterseite eines jeweiligen flächenförmigen Gutes an,
wenn dieses in den Transportbereich der ersten Trans-
porteinrichtung 10 gelangt. Die Transportmittel 11, ins-
besondere Transportriemen 11, transportieren das auf-
liegende jeweilige flächenförmige Gut in Transportrich-
tung 06.
[0027] Die Transportriemen 11 können auch Sauglö-
cher aufweisen, die von einer nicht dargestellten Saug-
luftversorgung mit Saugluft beaufschlagt werden. Die
Beaufschlagung der Transportriemen 11, insbesondere
Saugriemen 11, mit Saugluft kann auch partiell erfolgen

oder bereichsweise aktiviert oder deaktiviert werden.
Ebenso kann eine Veränderung der Lage oder der Er-
streckung von Saugbereichen erfolgen. Saugbereiche
können insbesondere durch die Verwendung von vor-
zugsweise schaltbaren Saugkammern unterhalb der
Saugriemen 11 realisiert sein.
[0028] Die erste Transporteinrichtung 10 weist eine die
Transportebene für die flächenförmigen Güter bildende
Führung auf. Die Führung kann durch feststehende Füh-
rungsschienen, insbesondere Gleitschienen, und/oder
durch die Transportmittel 11, insbesondere die Trans-
portriemen 11, gebildet sein.
[0029] Im Bereich der ersten Transporteinrichtung 10
kann mindestens ein umlaufender Anschlag 18 ausge-
bildet sein. Der mindestens eine umlaufende Anschlag
18 kann einem über hintere und vordere Umlenkräder
umlaufenden Riemen 17 oder einer über hintere und vor-
dere Umlenkräder umlaufenden Kette 17 zugeordnet
sein. Vorzugsweise ist ein Paar von quer zur Transpor-
trichtung 06 beabstandet zueinander umlaufenden An-
schlägen 18 ausgebildet. In Transportrichtung 06 ist der
Abstand zwischen den Umlenkrädern der Transportmit-
tel 11 vorzugsweise geringer als der Abstand zwischen
den Umlenkrädern der Riemen 17 oder Ketten 17. Die
Abstände können auch gleich groß sein.
[0030] Die umlaufenden Anschläge 18 dienen der Vo-
rausrichtung der Vorderkanten eines jeweiligen von der
ersten Transporteinrichtung 10 transportierten flächen-
förmigen Gutes während des Transports durch die erste
Transporteinrichtung 10. Die Ausrichtung der Vorderkan-
ten eines jeweiligen von der ersten Transporteinrichtung
10 transportierten flächenförmigen Gutes wird durch eine
geringfügig niedrigere Umlaufgeschwindigkeit der um-
laufenden Anschläge 18 in Bezug zu der Umlaufge-
schwindigkeit der Transportmittel 11, insbesondere der
Transportriemen 11, bewirkt. Die erste Transporteinrich-
tung 10 kann auch eine konisch zulaufende Seitenfüh-
rung 19 aufweisen an der von der ersten Transportein-
richtung 10 transportierte flächenförmige Güter in Bezug
auf ihre Seitenlage infolge der Transportbewegung aus-
gerichtet werden.
[0031] Die zweite Transporteinrichtung 20 ist der ers-
ten Transporteinrichtung 10 in Transportrichtung 06
nachgeordnet, so dass jedes von der ersten Transport-
einrichtung 10 transportierte flächenförmige Gut an die
zweite Transporteinrichtung 20 übergeben wird.
[0032] Die zweite Transporteinrichtung 20 umfasst
zwei Saugelemente 21; 22, wobei jedem Saugelement
21; 22 ein jeweiliger erster Antrieb 23 zugeordnet ist. Die
Saugelemente 21; 22 bilden in Verbindung mit den ersten
Antrieben 23 Saugschübe. Die Saugelemente 21; 22
sind von den ersten Antrieben 23 unabhängig voneinan-
der in Transportrichtung 06 hin- und herlaufend, insbe-
sondere oszillierend, antreibbar.
[0033] Beide Saugelemente 21; 22 sind einem ge-
meinsamen Träger 25 zugeordnet.
[0034] Die Saugelemente 21; 22 können in Linearfüh-
rungen 26 geführt sein. Die Linearführungen 26 erstre-
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cken sich vorzugsweise parallel zueinander und in Trans-
portrichtung 06. Weiter bevorzugt sind die Linearführun-
gen 26 dem Träger 25 zugeordnet. Neben den Linear-
führungen 26 sind dem Träger 25 vorzugsweise auch die
ersten Antriebe 23 zugeordnet.
[0035] Vorzugsweise sind die ersten Antriebe 23 als
elektrische Linearmotoren 23 ausgebildet.
[0036] Die Linearführungen 26 können auch Bestand-
teil der als elektrische Linearmotoren 23 ausgebildeten
ersten Antriebe 23 sein.
[0037] Der Träger 25 ist quer zur Transportrichtung 06
verlagerbar, insbesondere verschiebbar, gelagert und
mit einem zweiten Antrieb 24 verbunden. Der zweite An-
trieb 24 wirkt auf den Träger 25 zu dessen Verlagerung,
insbesondere Verschiebung, quer zur Transportrichtung
06 ein. Vorzugsweise ist der zweite Antrieb 24 als Ser-
vomotor ausgebildet.
[0038] Die Saugelemente 21; 22 können drehbar ge-
lagert oder jeweils aus einem Grundkörper 27 und einem
im jeweiligen Grundkörper 27 drehbar gelagerten Saug-
teller 28 gebildet sein. Bei der Ausbildung mit einem
Grundkörper 27 sind die Grundkörper 27 der Saugele-
mente 21; 22 dem Träger 25 zugeordnet und an diesem
über eine am jeweiligen Grundkörper 27 gebildete An-
schraubfläche fixiert. Vorzugsweise sind die Saugteller
28 spielfrei gelagert.
[0039] Die Saugelemente 21; 22 sind gemäß einer
Ausführung gegenüber dem Träger 25 in vertikaler Rich-
tung verlagerbar. Vorzugsweise umfasst jedes Saugele-
ment 21; 22 einen Grundkörper 27, einen Saugteller 28
und einen Aktor 31, wobei der Saugteller 28 von dem
Aktor 31 vertikal gegenüber dem Grundkörper 27 und
damit auch gegenüber dem Träger 25 verlagerbar ist.
Der Aktor 31 kann als pneumatischer Aktor 31 ausgebil-
det sein. Insbesondere kann der Grundkörper 27 in sei-
nem Inneren einen zylindrischen Hohlraum aufweisen,
in dem eine Kolbenstange geführt ist, an deren aus dem
Grundkörper 27 herausragenden Ende ein Saugteller 28
fixiert ist.
[0040] Jeder Grundkörper 27 kann einen Saugluftan-
schluss 29 und/oder eine Saugluftleitung zur Versorgung
einer am Saugteller 28 ausgebildeten Saugfläche mit
Saugluft aufweisen. Der Grundkörper 27 kann auch ei-
nen oder mehrere weitere Luftanschlüsse 30 und/oder
eine weitere Luftleitung zur Versorgung des jeweiligen
Aktors 31 oder des zylindrischen Hohlraums mit Luft, ins-
besondere Druckluft, aufweisen.
[0041] Zur Erfassung der Lage, insbesondere der La-
ge der Vorderkante und/oder der Schräglage eines je-
weiligen von den Saugelementen 21; 22 gehaltenen flä-
chenförmigen Gutes können ein oder mehrere erste Sen-
soren 41 ausgebildet sein. Die ersten Sensoren 41 sind
vorzugsweise in dem der Bearbeitungseinheit 50 zuge-
wandten Bereich der zweiten Transporteinrichtung 20
oder in dem der ersten Transporteinrichtung 10 zuge-
wandten Bereich der zweiten Transporteinrichtung 20
angeordnet.
[0042] Die ersten Sensoren 41 können quer zur Trans-

portrichtung 06 zueinander beabstandet angeordnet
sein. Nach einer Ausführungsform sind die ersten Sen-
soren 41 als optische Sensoren, insbesondere als Licht-
schranken, ausgebildet und zur Erfassung der Lage oder
der Schräglage der Vorderkante eines jeweiligen von den
Saugelementen 21; 22 gehaltenen flächenförmigen Gu-
tes zum Beispiel durch Detektion eines Flankenwechsel
konfiguriert.
[0043] Zur Erfassung der Seitenlage, insbesondere
der Lage einer Seitenkante eines jeweiligen von den
Saugelementen 21; 22 gehaltenen flächenförmigen Gu-
tes können ein oder mehrere zweite Sensoren 42 vorge-
sehen sein. Ein oder alle zweiten Sensoren 42 können
als optische Sensoren, bevorzugt Zeilensensoren, ins-
besondere als CCD Zeilen ausgebildet oder durch eine
Kamera verkörpert sein.
[0044] Die ersten Sensoren 41 und die ersten Antriebe
23 sind signaltechnisch mit einer Steuervorrichtung ver-
bunden, die Bestandteil der zweiten Transporteinrich-
tung 20 sein kann. Die Steuervorrichtung ist zur Steue-
rung der ersten Antriebe 23 in Abhängigkeit der Signale
der ersten Sensoren 41 ausgebildet.
[0045] Die Steuervorrichtung kann auch mit den ersten
Antrieben 23, den ersten Sensoren 41 und einem nicht
dargestellten weiteren Sensor verbunden sein, wobei der
weitere Sensor einem Zylinder 51 einer der zweiten
Transporteinrichtung 20 in Transportrichtung 06 nach-
geordneten Bearbeitungseinheit 50 zur Erfassung von
dessen Winkellage zugeordnet ist. Die Steuervorrich-
tung ist bei dieser Ausführung vorzugsweise zur Steue-
rung der ersten Antriebe 23 in Abhängigkeit der Signale
des weiteren Sensors und der ersten Sensoren 41 aus-
gebildet.
[0046] Die Steuervorrichtung oder eine zusätzlich aus-
gebildete Steuervorrichtung kann auch mit dem zweiten
Antrieb 24 und mindestens einem zweiten Sensor 42 si-
gnaltechnisch verbunden und zur Steuerung des zweiten
Antriebs 24 in Abhängigkeit der Signale des mindestens
einen zweiten Sensors 42 ausgebildet sein.
[0047] Der ersten Transporteinrichtung 10 kann in
Transportrichtung 06 eine nicht dargestellte weitere
Transporteinrichtung vorgelagert sein. Die weitere
Transporteinrichtung weist vorzugsweise umlaufende
Transportmittel auf, die als Transportriemen ausgebildet
sein können und über Umlenkräder umlaufen. Die wei-
tere Transporteinrichtung kann einem Anleger nachge-
ordnet sein oder als Anleger ausgebildet sein oder Be-
standteil eines Anlegers sein.
[0048] Nachfolgend wird ein Verfahren zum Zuführen
von flächenförmigen Gütern zu einer Bearbeitungsein-
heit 50 in einer Transportebene und in einer Transport-
richtung 06, insbesondere zum positionsgenauen Zufüh-
ren von Tafeln zu einem Druck- und/oder Lackierwerk
einer Beschichtungsmaschine oder dergleichen be-
schrieben.
[0049] Gemäß des Verfahrens werden die flächenför-
migen Güter in Hintereinanderanordnung in liegender
Position mittels einer Transportvorrichtung 01 transpor-
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tiert.
[0050] Zur Durchführung des Verfahrens können ins-
besondere Ausführungsformen der beschriebenen Vor-
richtung zum Zuführen von flächenförmigen Gütern ver-
wendet werden.
[0051] Gemäß des Verfahrens werden flächenförmige
Güter von Transportmitteln 11 einer ersten Transportein-
richtung 10 der Transportvorrichtung 01 in der Transpor-
tebene transportiert. Während des Transports eines je-
weiligen flächenförmigen Gutes durch die erste Trans-
porteinrichtung 10 werden Saugelemente 21; 21 und von
den Saugelementen 21; 21 umfasste Saugteller 28 einer
der ersten Transporteinrichtung 10 in Transportrichtung
06 nachgeordneten zweiten Transporteinrichtung 20 in
Transportrichtung 06 aus dem Stillstand auf Transport-
geschwindigkeit der Transportmittel 11 der ersten Trans-
porteinrichtung 10 beschleunigt. Wenn die Saugelemen-
te 21; 22 die Transportgeschwindigkeit der Transportmit-
tel 11 erreicht haben, werden die Saugteller 28 senkrecht
zur Transportebene vorzugsweise in vertikaler Richtung
verlagert. Die Verlagerung kann durch einen Aktor 31,
insbesondere einen pneumatischen Aktor 31, insbeson-
dere durch Anlegen von Luft zum Beispiel in Form von
Druckluft bewirkt werden.
[0052] Die Verlagerung erfolgt derart, dass sich die
Saugteller 28 an der Unterseite eines jeweiligen flächen-
förmigen Gutes anlegen. Der Aufprall beim Anlegen kann
durch die Wirkung der als Saugriemen 11 ausgebildeten
Transportmittel gedämpft werden.
[0053] Anschließend wird an den Saugteller 28 Saug-
luft angelegt. Das Anlegen von Saugluft kann vor dem
Anlegen der Saugteller 28 am jeweiligen flächenförmi-
gen Gut erfolgen. Das Anlegen der Saugluft bewirkt eine
Fixierung des jeweiligen flächenförmigen Gutes an den
Saugtellern 28.
[0054] Nach dem Fixieren eines jeweiligen flächenför-
migen Gutes an den Saugtellern 28 übernimmt die zweite
Transporteinrichtung 20 den Weitertransport. Während
des Weitertransports wird die Schräglage der Vorderkan-
te und/oder die Lage der Vorderkante eines jeweiligen
flächenförmigen Gutes von den ersten Sensoren 41 er-
fasst.
[0055] Anschließend werden die Saugelemente 21; 22
in Transportrichtung 06 in Abhängigkeit der erfassten
Schräglage mit ungleicher Geschwindigkeit zur Korrek-
tur der Schräglage bewegt. Die Auswertung der Signale
der ersten Sensoren 41 und die ungleiche Steuerung der
ersten Antriebe 23 wird von der Steuervorrichtung be-
wirkt.
[0056] Die Korrektur der Lage des jeweiligen flächen-
förmigen Gutes kann auch in Bezug auf die Phasenlage
der Bearbeitungseinheit 50 erfolgen. Dazu wird auch die
Winkellage eines Zylinders 51 der der zweiten Trans-
porteinheit 20 in Transportrichtung 06 nachgeordneten
Bearbeitungseinheit 50 erfasst. Die Saugelemente 21;
22 können in Transportrichtung 06 in Abhängigkeit der
erfassten Lage der Vorderkante in Bezug auf die Win-
kellage des Zylinders 51 mit gleicher Geschwindigkeits-

änderung zur Korrektur der Lage der Vorderkante be-
wegt werden.
[0057] Die Korrektur der Lage der Vorderkante in
Transportrichtung 06 und eine erforderliche Schrägla-
genkorrektur können auch gleichzeitig durch die entspre-
chende Steuerung der der ersten Antriebe 23 mit über-
lagerter Geschwindigkeitsänderung gemäß der ermittel-
ten Lagefehler erfolgen.
[0058] Neben der Korrektur von Lagefehlern der Vor-
derkante kann auch eine Korrektur der Lage der Seiten-
kante erfolgen. Dazu wird nach der Fixierung eines je-
weiligen flächenförmigen Gutes an den Saugtellern 28
die Lage einer der Seitenkanten des jeweiligen flächen-
förmigen Gutes erfasst und der Träger 25 mit ihm zuge-
ordneten Saugelementen 21; 22 in Abhängigkeit der er-
fassten Lage der Seitenkante quer zur Transportrichtung
06 zur Korrektur der Seitenlage verlagert. Die Korrektur
der Seitenlage erfolgt während die Saugteller 28 das je-
weilige flächenförmige Gutes in Transportrichtung 06 be-
wegen.
[0059] Anschließend kann das jeweilige flächenförmi-
ge Gut an die Greifer eines Zylinders 51 der Bearbei-
tungseinheit 50 übergeben werden. Nach Übergabe des
jeweiligen flächenförmigen Gutes an die Greifer wird die
Saugluft an den Saugtellern 28 abgestellt. Anschließend
werden die Saugteller 28 der Saugelemente 21; 22 vor-
zugsweise vom Aktor 31 vertikal und die Saugelemente
21; 22 von ersten Antrieben 23 entgegengesetzt zur
Transportrichtung 06 bewegt.
[0060] Ebenso wird der Träger 25 von dem zweiten
Antrieb 24 in seine Ausgangslage bewegt.
[0061] Nach dem Abbremsen der Saugelemente 21,
22 bis zum Stillstand kann der Bewegungszyklus erneut
durchlaufen werden.
[0062] Die dem beschriebenen Bewegungszyklus der
Saugelemente 21, 22 zugeordneten Weglängen, Zeit-
spannen, Zeitpunkte, Geschwindigkeiten und Beschleu-
nigungen sind beispielhaft in dem Bewegungsdiagramm
gemäß Fig. 4 dargestellt. Das Bewegungsdiagramm
zeigt die Parameter bei einer Verarbeitungsgeschwin-
digkeit von 7.200 Takten/Stunde. Dem Bewegungsdia-
gramm ist entnehmbar, dass der Nutzfahrweg zum Aus-
richtvorgang bzw. zur Lagekorrektur bei konstanter Ge-
schwindigkeit 450 mm und der Bremsweg und Beschleu-
nigungsweg je 75 mm betragen.
[0063] Die Gesamtlänge des Linearmotors 23 beträgt
vorzugsweise 600 mm. Die Zeit des Bewegungszyklus
beträgt bei einer Verarbeitungsgeschwindigkeit von
7.200 Takten/Stunde oder 2,67 Metern/Sekunde 500 Mil-
lisekunden.

Bezugszeichenliste

[0064]

01 Transportvorrichtung

02 -
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03 -

04 -

05 -

06 Transportrichtung

07 -

08 -

09 -

10 Transporteinrichtung, erste

11 Transportmittel, Transportriemen, Saugriemen,
umlaufend (10)

12 -

13 -

14 -

15 -

16 -

17 Riemen, Kette

18 Anschlag, umlaufend

19 Seitenführung, konisch

20 Transporteinrichtung, zweite

21 Saugelement

22 Saugelement

23 Antrieb, Linearmotor, erster

24 Antrieb, zweiter

25 Träger

26 Linearführung

27 Grundkörper

28 Saugteller

29 Saugluftanschluss

30 Luftanschluss, weiterer

31 Aktor, pneumatisch

32 -

33 -

34 -

35 -

36 -

37 -

38 -

39 -

40 -

41 Sensor, erster

42 Sensor, zweiter

50 Bearbeitungseinheit
51 Zylinder

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Zuführen von flächenförmigen Gü-
tern zu einer Bearbeitungseinheit (50) in einer Trans-
portebene und einer Transportrichtung (06), insbe-
sondere zum Zuführen von Tafeln zu einem Druck-
und/oder Lackierwerk einer Beschichtungsmaschi-
ne oder dergleichen, wobei die flächenförmigen Gü-
ter in Hintereinanderanordnung in liegender Position
mittels einer Transportvorrichtung (01) transportiert
werden, wobei die Transportvorrichtung (01) eine
erste Transporteinrichtung (10) mit einer die Trans-
portebene für die flächenförmigen Güter bildenden
Führung und eine der ersten Transporteinrichtung
(10) nachgeordnete zweite Transporteinrichtung
(20) aufweist und die zweite Transporteinrichtung
(20) zwei Saugelemente (21; 22) umfasst und jedem
Saugelement (21; 22) ein erster Antrieb (23) zuge-
ordnet ist, wobei die Saugelemente (21; 22) von den
ersten Antrieben (23) unabhängig voneinander in
Transportrichtung (06) hin- und herlaufend antreib-
bar sind oder angetrieben werden, beide Saugele-
mente (21; 22) einem gemeinsamen Träger (25) zu-
geordnet sind und der Träger (25) mit einem zweiten
Antrieb (24) verbunden ist, mit dem der Träger (25)
quer zur Transportrichtung (06) verlagerbar ist oder
verlagert wird.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Saugelemente (21; 22) in Line-
arführungen (26) geführt sind und dem Träger (25)
die Linearführungen (26) und/oder die ersten Antrie-

9 10 
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be (23) zugeordnet sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Saugelemente (21; 22)
drehbar gelagert oder jeweils aus einem Grundkör-
per (27) und einem im jeweiligen Grundkörper (27)
drehbar gelagerten Saugteller (28) gebildet sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes Saugelement (21; 22)
einen Grundkörper (27), einen Saugteller (28) und
einen Aktor (31) umfasst, wobei der Saugteller (28)
von dem Aktor (31) vertikal gegenüber dem Grund-
körper (27) verlagerbar ist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes Saugelement (21; 22)
einen Grundkörper (27) und einen beweglich gegen-
über dem Grundkörper (27) gelagerten Saugteller
(28) umfasst und der Grundkörper (27) einen Saug-
luftanschluss (29) und/oder eine Saugluftleitung zur
Versorgung einer am Saugteller (28) ausgebildeten
Saugfläche mit Saugluft aufweist und/oder der
Grundkörper (27) einen Luftanschluss (30) und/oder
eine weitere Luftleitung zur Versorgung eines oder
des Aktors (31) mit Luft aufweist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein oder mehrere ers-
te Sensoren (41) zur Erfassung der Lage und/oder
der Schräglage eines jeweiligen von den Saugele-
menten (21; 22) gehaltenen flächenförmigen Gutes
und/oder ein oder mehrere zweite Sensoren (42) zur
Erfassung der Seitenlage eines jeweiligen von den
Saugelementen (21; 22) gehaltenen flächenförmi-
gen Gutes ausgebildet sind.

7. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5 oder 6, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Steuervorrich-
tung vorgesehen ist, die mit den ersten Antrieben
(23) und ersten Sensoren (41) signaltechnisch ver-
bunden und zum Steuern der ersten Antriebe (23)
in Abhängigkeit der Signale der ersten Sensoren
(41) ausgebildet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuervor-
richtung vorgesehen ist, die mit den ersten Antrieben
(23), ersten Sensoren (41) und einem weiteren Sen-
sor verbunden ist, wobei der weitere Sensor einem
Zylinder (51) einer der zweiten Transporteinrichtung
(20) in Transportrichtung (06) nachgeordneten Be-
arbeitungseinheit (50) zur Erfassung von dessen
Winkellage zugeordnet ist und die Steuervorrichtung
zur Steuerung der ersten Antriebe (23) in Abhängig-
keit der Signale des weiteren Sensors ausgebildet
ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuervor-
richtung vorgesehen ist, die mit einem oder dem
zweiten Antrieb (24) und mindestens einem zweiten
Sensor (42) signaltechnisch verbunden und zur
Steuerung des zweiten Antriebs (24) in Abhängigkeit
der Signale des mindestens einen zweiten Sensors
(42) ausgebildet ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 oder
9, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Trans-
porteinrichtung (10) umlaufende Transportmittel
(11) und einen zumindest zeitweise mit Relativge-
schwindigkeit zu den Transportmitteln (11) umlau-
fenden Anschlag (18) aufweist.

11. Verfahren zum Zuführen von flächenförmigen Gü-
tern zu einer Bearbeitungseinheit (50) in einer Trans-
portebene und in einer Transportrichtung (06), ins-
besondere zum positionsgenauen Zuführen von Ta-
feln zu einem Druck- und/oder Lackierwerk einer Be-
schichtungsmaschine oder dergleichen, wobei die
flächenförmigen Güter in Hintereinanderanordnung
in liegender Position mittels einer Transportvorrich-
tung (01) transportiert werden, insbesondere unter
Verwendung einer Vorrichtung nach einem der An-
sprüche 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9 oder 10, wobei ein
jeweiliges flächenförmiges Gut von Transportmitteln
(11) einer ersten Transporteinrichtung (10) in der
Transportebene transportiert wird, Saugelemente
(21; 22) und von den Saugelementen (21; 22) um-
fasste Saugteller (28) einer der ersten Transportein-
richtung (10) in Transportrichtung (06) nachgeord-
neten zweiten Transporteinrichtung (20) in Trans-
portrichtung (06) auf Transportgeschwindigkeit der
Transportmittel (11) beschleunigt werden, die Saug-
teller (28) anschließend senkrecht zur Transporte-
bene verlagert werden, an den Saugtellern (28)
Saugluft angelegt wird, nach der Fixierung eines je-
weiligen flächenförmigen Gutes an den Saugtellern
(28) die Schräglage der Vorderkante eines jeweili-
gen flächenförmigen Gutes erfasst wird und die Sau-
gelemente (21; 22) in Transportrichtung (06) in Ab-
hängigkeit der erfassten Schräglage mit ungleicher
Geschwindigkeit zur Korrektur der Schräglage be-
wegt werden.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Winkellage eines Zylinders (51)
einer der zweiten Transporteinheit (20) in Transpor-
trichtung (06) nachgeordneten Bearbeitungseinheit
(50) erfasst wird und nach der Fixierung eines jewei-
ligen flächenförmigen Gutes an den Saugtellern (28)
die Lage der Vorderkante eines jeweiligen flächen-
förmigen Gutes erfasst wird und die Saugelemente
(21; 22) in Transportrichtung (06) in Abhängigkeit
der erfassten Lage der Vorderkante in Bezug auf die
Winkellage des Zylinders (51) mit gleicher Ge-
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schwindigkeitsänderung zur Korrektur der Lage der
Vorderkante bewegt werden.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach der Fixierung eines jewei-
ligen flächenförmigen Gutes an den Saugtellern (28)
die Lage einer der Seitenkanten des jeweiligen flä-
chenförmigen Gutes erfasst wird und ein Träger (25)
mit den ihm zugeordneten, sich in Transportrichtung
(06) bewegenden Saugelementen (21; 22) in Abhän-
gigkeit der erfassten Lage der Seitenkante quer zur
Transportrichtung (06) zur Korrektur der Seitenlage
verlagert wird.

14. Verfahren nach Anspruch 11, 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorderkante eines jewei-
ligen Gutes während Transports durch die erste
Transporteinrichtung (10) an mindestens einem um-
laufenden Anschlag (18) und/oder die Seitenkante
eines jeweiligen Gutes während des Transports quer
zur Transportrichtung (06) an mindestens einer ko-
nisch zulaufenden Seitenführung (19) quer zur
Transportrichtung (06) vorausgerichtet wird.

15. Verfahren nach Anspruch 11, 12, 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, dass ein jeweiliges flä-
chenförmiges Gut an Greifer eines Zylinders (51) ei-
ner der zweiten Transporteinrichtung (20) in Trans-
portrichtung (06) nachgeordneten Bearbeitungsein-
heit (50) übergeben wird und nach Übergabe des
jeweiligen flächenförmigen Gutes an die Greifer die
Saugluft an den Saugtellern (28) abgestellt wird und
die Saugtellern (28) anschließend von einem Aktor
(31) vertikal und die Saugelemente (21; 22) von ers-
ten Antrieben (23) entgegengesetzt zur Transport-
richtung (06) bewegt werden.
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