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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung (1) zum positionsgenauen Zufiihren von tafelférmigen
Gitern (43), insbesondere Blechtafeln, an Lackier-
und/oder Druckmaschinen, mit mindestens einer umlaufen-
den, ebenen, ersten Transportstrecke (7) und mit mindes-
tens einer umlaufenden, ersten Ausrichteinrichtung (8) fur
eine grobe Ausrichtung der Giter (43) und mit mindestens
einer umlaufenden, ebenen, zweiten Transportstrecke (20)
sowie mit mindestens einer umlaufenden, zweiten Aus-
richteinrichtung (21) fur eine nach der bereits erfolgten Aus-
richtung erfolgende feinere Ausrichtung der Giiter (43) so-
wie mit mindestens einer die Guter (43) zumindest zeitwei-
se in Bezug auf mindestens eine der Transportstrecken (7,
21), insbesondere in Bezug auf die erste Transportstrecke
(7), fixierenden, umlaufenden Halteeinrichtung (52, 25).

Ferner betrifft die Erfindung ein entsprechendes Verfahren.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
positionsgenauen Zufuhren von tafelférmigen Gu-
tern, insbesondere Blechtafeln, an Lackier- und/oder
Druckmaschinen.

[0002] Aus der DE 10 2005 037 128 ist ein Saugrie-
mentransportsystem einer Blechdruckmaschine oder
Blechlackiermaschine bekannt, die ein Zuflhrtrum
zum Zufihren von Blechtafeln aufweist. Das Zuflhrt-
rum wirkt mit einem nachfolgenden Vorderkantenan-
schlagtrum zusammen, sodass vom Zufiihrtrum an-
gelieferte Blechtafeln mit ihrer Vorderkante gegen die
Anschlage des Vorderkantenanschlagtrums treten.
Im Zuge des weiteren Transports werden die Tafeln
mit ihren Vorderkanten gegen Anlegemarken einer
Anlegetrommel gedrangt und dadurch ausgerichtet.
AnschlielRend gelangen die Blechtafeln in einen
Druck- beziehungsweise Lackierspalt zwischen ei-
nem Druckbeziehungsweise Lackierzylinder und ei-
nem Gegendruckzylinder. Die Ausrichtgenauigkeit
der Blechtafeln ist in der Praxis verbesserungswuir-
dig, sodass nicht immer das gewtlinschte Ergebnis
beim Bedrucken beziehungsweise Lackieren erzielt
wird.

[0003] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung zum positionsgenauen Zu-
fihren von tafelférmigen Gitern, insbesondere
Blechtafeln, an Lackier- und/oder Druckmaschinen
zu schaffen, mit der die Giter hochgenau und insbe-
sondere bei hoher Geschwindigkeit ausrichtbar sind.
Ferner soll ein einfacher und kostengunstiger Aufbau
erzielt werden.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
eine Vorrichtung geldst, mit mindestens einer umlau-
fenden, ebenen, ersten Transportstrecke und mit
mindestens einer umlaufenden, ersten Ausrichtein-
richtung flr eine grobe Ausrichtung der Giter, und
mit mindestens einer umlaufenden, ebenen, zweiten
Transportstrecke sowie mit mindestens einer umlau-
fenden, zweiten Ausrichteinrichtung fiir eine nach der
bereits erfolgten Ausrichtung erfolgende feinere Aus-
richtung der Giter, sowie mit mindestens einer die
Guter zumindest zeitweise in Bezug auf mindestens
eine der Transportstrecken, insbesondere in Bezug
auf die erste Transportstrecke, fixierenden, umlau-
fenden Halteeinrichtung. Aufgrund dieser Ausgestal-
tung lassen sich die tafelformigen Guter vorzugswei-
se von einem Stapel mittels eines Anlegers verein-
zeln und Uber die erfindungsgemafie Vorrichtung
hochgenau der Lackier- und/oder Druckmaschine zu-
fuhren. Durch die beiden ebenen, umlaufenden
Transportstrecken und die jeder Umlaufeinrichtung
zugeordnete Ausrichteinrichtung sowie die zumin-
dest temporare Fixierung der Giiter in Bezug auf min-
destens eine der Transportstrecken wird ein sehr ru-
higer Lauf und eine ruhige Ubergabe der Giiter, ins-
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besondere von der einen Umlaufeinrichtung auf die
andere Umlaufeinrichtung erzielt. Dabei steht, insbe-
sondere auch eine hinreichend lange Ubergabezeit
der Giter, vorzugsweise von der einen Umlaufein-
richtung auf die andere Umlaufeinrichtung, zur Verfi-
gung, sodass eine reproduzierbar prazise Giteraus-
richtung realisiert wird. Die mindestens eine Halteein-
richtung halt die Tafel herunter und verhindert ein
"Hochspringen", was sonst insbesondere beim Aus-
richten erfolgen kénnte. Wahrend im Stand der Tech-
nik fiir eine Ubergabe der Tafeln vom Vorderkanten-
anschlagtrum auf die Greifertrommel nur eine &au-
Rerst kurze Zeitspanne zur Verfugung steht und die
Greifertrommel die Anlegemarke auf einer Kreisbahn
fuhrt, also — anders als bei der Erfindung — keine ebe-
ne Transportstrecke vorliegt, ist bei der stets ebenen
Zufuhrung beim Gegenstand der Erfindung eine ent-
scheidend héhere Guterausrichtgenauigkeit und ho-
here Geschwindigkeit erzielt. Die beiden (und gege-
benenfalls weitere) ebenen Transportstrecken des
Gegenstandes der Erfindung liegen bevorzugt in der-
selben Ebene.

[0005] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist
mindestens eine weitere, umlaufende, insbesondere
dritte Transportstrecke und mindestens eine weitere,
umlaufende, insbesondere dritte Ausrichteinrichtung
vorgesehen.

[0006] Bevorzugt ist mindestens eine weitere Halte-
einrichtung, insbesondere eine zweite Halteeinrich-
tung, vorgesehen, die die Glter zumindest zeitweise
in Bezug auf mindestens eine der Transportstrecken,
insbesondere in Bezug auf die zweite Transportstre-
cke, fixiert.

[0007] Es ist vorteilhaft, wenn die erste Transport-
strecke und die erste Ausrichteinrichtung einer ersten
Umlaufeinrichtung angehéren. Ferner kann bevor-
zugt vorgesehen sein, dass die zweite Transportstre-
cke und die zweite Ausrichteinrichtung einer zweiten
Umlaufeinrichtung angehéren. Es ist ferner vorteil-
haft, wenn die dritte Transportstrecke und die dritte
Ausrichteinrichtung einer dritten Umlaufeinrichtung
angehdren. Ist eine dritte Umlaufeinrichtung vorgese-
hen, so wirkt diese mit der zweiten Umlaufeinrichtung
derart zusammen, dass sie die Tafeln entsprechend
feiner ausrichtet. Es ist verstandlich, dass der Gegen-
stand der Erfindung nicht durch diese dritte Umlauf-
einrichtung beziehungsweise die dritte Transportstre-
cke und die dritte Ausrichteinrichtung beschrankt ist,
sondern dass sich gegebenenfalls noch eine weitere
Umlaufeinrichtung oder gegebenenfalls noch weitere
Umlaufeinrichtungen beziehungsweise noch mindes-
tens eine weitere Transportstrecke und mindestens
eine weitere Ausrichteinrichtung oder gegebenenfalls
sogar noch weitere Transportstrecken und noch wei-
tere Ausrichteinrichtungen anschlieBen kénnen. Je
mehr derartige Einrichtungen vorgesehen sind, desto
sanfter und praziser werden die Giter, insbesondere
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Tafeln, ausgerichtet. Entsprechendes gilt fir die An-
zahl der Halteeinrichtungen, das heif3t, ist eine ent-
sprechend hohe Anzahl von Ausrichtstufen vorgese-
hen, so ist auch eine entsprechende Anzahl von Hal-
teeinrichtungen vorgesehen, um die Tafeln zu halten,
insbesondere flach zu halten, sodass sie beispiels-
weise bei einem Anliegen mit ihren Vorderkanten an
Ausrichtanschlagen flach liegend gehalten sind und
nicht "hochspringen" kénnen.

[0008] Ferner ist es vorteilhaft, wenn mindestens
eine der Ausrichteinrichtungen eine Vorderkanten-
und/oder eine Hinterkantenausrichteinrichtung ist.
Die Giter lassen sich demzufolge durch Anlage ihrer
Vorderkanten und/oder durch Anlage ihrer Hinterkan-
ten an entsprechende Anschlage ausrichten.

[0009] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
dass die Halteeinrichtung und/oder mindestens eine
der Halteeinrichtungen eine Unterdruckeinrichtung
und/oder Magneteinrichtung, insbesondere Elektro-
magneteinrichtung, ist. Handelt es sich bei den tafel-
férmigen Gutern um nicht mittels einer Magnetkraft
zu haltende Gliter, so wird die Haltewirkung durch die
Unterdruckeinrichtung realisiert. Selbstverstandlich
lassen sich auch ferromagnetische Materialien mit-
tels der Unterdruckeinrichtung halten. Im letzteren
Fall ist es jedoch auch moglich, dass eine Magnetein-
richtung, insbesondere eine Elektromagneteinrich-
tung, vorgesehen ist, um die Guter halten zu kénnen.
Eine Elektromagneteinrichtung hat den Vorteil, dass
die magnetische Wirkung ein- und ausschaltbar ist.
Das Ein- und Ausschalten der Haltekraft ist auch mit-
tels der erwahnten Unterdruckeinrichtung madglich,
wenn durch geeignete Mittel der Unterdruck an- und
abgeschaltet wird.

[0010] Es ist vorteilhaft, wenn die Halteeinrichtung
oder mindestens eine der Halteeinrichtungen min-
destens einer der Umlaufeinrichtungen zugeordnet
ist. Dies bedeutet, dass eine Zuordnung der Halteein-
richtung oder Halteeinrichtungen zu der Umlaufein-
richtung derart besteht, dass sie sich im Bereich der
Umlaufeinrichtung befindet oder sogar ein Bestand-
teil der Umlaufeinrichtung bildet. Die Halteeinrichtung
ist bevorzugt der ersten Umlaufeinrichtung zugeord-
net.

[0011] Mindestens eine der Umlaufeinrichtungen ist
bevorzugt als mindestens ein Trum ausgebildet. Ins-
besondere ist die erste Umlaufeinrichtung als min-
destens ein erstes Trum ausgebildet. Dabei kann
mindestens ein Trum als ein Riementrum ausgebildet
sein. Insbesondere ist das erste Trum als erstes Rie-
mentrum ausgebildet. Mindestens ein Riementrum
zur Ausbildung von mindestens einer Halteeinrich-
tung kann vorzugsweise zumindest bereichsweise
als Saugriementrum ausgebildet sein. Insbesondere
ist das erste Riementrum zur Ausbildung der Halte-
einrichtung zumindest bereichsweise als Saugrie-
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mentrum ausgebildet.

[0012] Die zweite Umlaufeinrichtung weist bevor-
zugt mindestens ein zweites Trum auf. Das zweite
Trum ist insbesondere als zweites Riementrum aus-
gebildet.

[0013] Nach einer Weiterbildung der Erfindung
weist mindestens eine Umlaufeinrichtung mindes-
tens einen Schlitten auf. Insbesondere ist die zweite
Umlaufeinrichtung mit mindestens einem Schlitten
versehen. Bei dem Schlitten handelt es sich um ein
Element, das entlang einer FUhrung auf einer umlau-
fenden Bahn gefiihrt ist.

[0014] Bevorzugt weist der Schlitten mindestens
eine Haltevorrichtung und/oder mindestens eine Aus-
richteinrichtung fur die Guter auf. Dabei kann insbe-
sondere vorgesehen sein, dass die Haltevorrichtung
oder mindestens eine der Haltevorrichtungen eine
Unterdruckvorrichtung und/oder eine Magnetvorrich-
tung, insbesondere Elektromagnetvorrichtung, ist.
Die bereits erwahnte Bahn fur den Schlitten kann vor-
zugsweise derart gewahlt sein, dass der Schlitten
entlang mindestens einer Rundbogenfihrung gefihrt
ist. Insbesondere weist die Rundbogenflihrung zwei
180°-Bogenfuhrungen mit dazwischen liegenden Ge-
radfihrungen auf. Demzufolge liegt eine stadionfor-
mige Fuhrungsbahn vor. Der Schlitten ist bevorzugt
mit mindestens einem Trum, insbesondere mit dem
zweiten Trum, gekuppelt. Mindestens ein Trum ist be-
vorzugt ein Saugriementrum, mit dem unter Zwi-
schenschaltung mindestens eines Schlittens die Gu-
ter mittels mindestens einer Haltevorrichtung sau-
gend gehalten werden. Insbesondere ist vorgesehen,
dass das zweite Trum mindestens ein Saugriemen
ist, mit dem unter Zwischenschaltung des Schlittens
die Guter mittels der Haltevorrichtung saugend ge-
halten werden. Das erwdhnte Trum ist mit dem Schlit-
ten gekuppelt und treibt demzufolge den Schlitten
entlang der Rundbogenfiihrung an, wobei im Falle
der Ausbildung des Trums als Saugriemen die vom
Saugriemen ausgehende Saugkraft Gber den Schlit-
ten zu einer Wirkstelle am Schlitten gefuihrt wird, an
der die Glter angesaugt werden.

[0015] Alle zuvor erwahnten Gulterhaltemallnah-
men, die sich auf das Halten per Unterdruck bezie-
hen, lassen sich entsprechend mit Magneteinrichtun-
gen bewirken, sodass sich alle vorstehenden Ausflh-
rungen auch entsprechend auf Magnetvorrichtungen
beziehen.

[0016] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
dass die erste und/oder die zweite Ausrichteinrich-
tung und/oder eine der Ausrichteinrichtungen als
mindestens ein  Ausrichtanschlag ausgebildet
ist/sind. An den Ausrichtanschlag werden die Vorder-
kanten und/oder die Hinterkanten der Guter herange-
fuhrt, wodurch eine Guterausrichtung bewirkt wird.
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[0017] Um einen ruhigen und hochprazisen Lauf
und damit eine optimale Guterausrichtung zu bewir-
ken, ist die Umlaufeinrichtung oder sind die Umlauf-
einrichtungen jeweils mit stets konstanter Gutertrans-
portgeschwindigkeit umlaufend ausgebildet. Insbe-
sondere weist die erste Umlaufeinrichtung eine stets
konstante erste Gitertransportgeschwindigkeit v1
auf. Die zweite Umlaufeinrichtung weist bevorzugt
eine stets konstante zweite Gutertransportgeschwin-
digkeit v2 auf.

[0018] Insbesondere ist vorgesehen, dass die Gu-
tertransportgeschwindigkeiten der Umlaufeinrichtun-
gen zueinander unterschiedlich gro sind. Es kann
vorgesehen sein, dass die Gutertransportgeschwin-
digkeit v1 grofer als die Gitertransportgeschwindig-
keit v2 ist. Ist dies der Fall, so wird ein tafelférmiges
Gut mit einer grofReren Geschwindigkeit der nachfol-
genden Umlaufeinrichtung zugeflhrt, sodass die Vor-
derkanten der Giiter jeweils gegen mindestens einen
Ausrichtanschlag treten kénnen.

[0019] Istdie Gutertransportgeschwindigkeit v1 klei-
ner als die Gitertransportgeschwindigkeit v2, so er-
folgt quasi ein Uberholen einer Umlaufeinrichtung der
vorausgegangenen Umlaufeinrichtung mit der Folge,
dass mindestens ein entsprechender Ausrichtan-
schlag jeweils an die jeweilige Hinterkante der Guter
zur Ausrichtung treten kann.

[0020] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
dass der ersten Umlaufeinrichtung eine Guterzufiihr-
einrichtung vorgeschaltet ist, die die Glter mit einer
Zufihrgeschwindigkeit vz anliefert, die vorzugsweise
kleiner als oder vorzugsweise groRer als die Giter-
transportgeschwindigkeit v1 ist. Die Glterzufiihrein-
richtung dient demzufolge der Zufiihrung der Glter
zur ersten Umlaufeinrichtung, wobei die Zuflihrge-
schwindigkeit derart gewahlt ist, dass entweder — wie
vorstehend bereits erldutert — eine Ausrichtung an
den Vorderkanten oder an den Hinterkanten der G-
ter vorgenommen werden kann.

[0021] Die Giterzufiihreinrichtung ist als mindes-
tens ein Guterzufihrtrum, insbesondere mindestens
ein Guterzufiihrriementrum, ausgebildet.

[0022] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
dass mindestens eine der Umlaufeinrichtungen —
Uber ihren Umfang gesehen — nur einen einzigen
Ausrichtanschlag aufweist. Insbesondere weist die
zweite Umlaufeinrichtung — Gber ihren Umfang gese-
hen — nur einen einzigen Ausrichtanschlag auf. Dies
hat zur Folge, dass immer ein voller Umlauf der je-
weiligen Umlaufeinrichtung erfolgen muss, um den
einzigen Ausrichtanschlag in Funktion mit dem jewei-
ligen tafelformigen Gut zu bringen, sodass maogli-
cherweise auftretende UnregelmaRigkeiten bei je-
dem Umlauf periodisch auftreten und demzufolge
jede Tafel mit dieser UnregelmaRigkeit belastet wird,
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sodass insgesamt reproduzierbare Verhaltnisse vor-
liegen.

[0023] Grundséatzlich ist vorgesehen, dass die in der
Transportkette liegende letzte Umlaufeinrichtung die
prazise ausgerichteten Guter der Lackier- und/oder
Druckmaschine zufiihrt, ohne dass eine separate
Ubergabeeinrichtung dazwischengeschaltet ist. Al-
ternativ kann jedoch der letzten Umlaufeinrichtung
eine Guteribernahmeeinrichtung mit Haltevorrich-
tung fur ein positionswahrendes Halten und fur ein
Weitertransportieren des fein ausgerichteten Gutes
zugeordnet sein.

[0024] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist
vorgesehen, dass die zweite Umlaufeinrichtung eine
Guteribernahmeeinrichtung mit Haltevorrichtung fur
ein positionswahrendes Halten und Weitertranspor-
tieren eines fein ausgerichteten Gutes ist. In diesem
Falle Gbernimmt also die insbesondere zweite Um-
laufeinrichtung zusatzlich die Funktion der hochge-
nauen Ubergabe der tafelférmigen Giiter an die La-
ckier- und/oder Druckmaschine. Sofern mehr als
zwei Umlaufeinrichtungen vorgesehen sind, kann
demzufolge die letzte Umlaufeinrichtung gleichzeitig
auch die Ubergabeeinrichtung bilden. Sind beispiels-
weise drei Umlaufeinrichtungen vorgesehen, denen
noch eine vierte Umlaufeinrichtung nachgeschaltet
ist, so kann letztere auch die Funktion der Ubergabe-
einrichtung tbernehmen. Die Ubergabeeinrichtung
weist bevorzugt stets eine konstante Gitertransport-
geschwindigkeit auf. Im Falle der vierten Umlaufein-
richtung ist demzufolge eine konstante vierte Giter-
transportgeschwindigkeit v4 vorgesehen. Die insbe-
sondere vierte Gutertransportgeschwindigkeit v4 ist
ebenso grold wie die auf das jeweilige Gut ebenfalls
wirkende, insbesondere zweite Gutertransportge-
schwindigkeit v2. Da beide Geschwindigkeiten gleich
grol sind, erfolgt eine nicht splrbare, ruckfreie Gite-
ribergabe.

[0025] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren
zum positionsgenauen Zufuhren von tafelférmigen
Gutern, insbesondere Blechtafeln, an Lackier-
und/oder Druckmaschinen, insbesondere zum Be-
treiben einer Vorrichtung, so wie sie vorstehend er-
lautert wurde, mit mindestens einer Kantenausrich-
tung der Giter, wobei jeweils eine liegend auf einer
eine stets konstante, insbesondere erste Geschwin-
digkeit v1 aufweisenden, ebenen Unterlage und an
diese zumindest zeitweise festgehaltenes Gut mit
mindestens einer seiner Kanten in mindestens einer
eine Ausrichtung bewirkende Anlage an mindestens
einen Ausrichtanschlag gebracht wird, der sich mit ei-
ner stets konstanten, anderen, insbesondere zweiten
Geschwindigkeit v2 bewegt.

[0026] Der vorstehend beschriebene Ausrichtvor-
gang kann mehrmals nacheinander im Zuge des Gu-
tertransportwegs durchgefihrt werden.
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[0027] Bevorzugt ist die erste Geschwindigkeit v1
gréRer oder kleiner als die Geschwindigkeit v2.

[0028] Das Vorgehen kann derart getroffen sein,
dass wahrend des Heranbewegens der Kante des
Gutes an den Ausrichtanschlag das Gut eine Weg-
strecke durchlauft, die grofer als 10%, insbesondere
gréRer als 33%, der sich in Transportrichtung erstre-
ckenden Lange des tafelférmigen Gutes ist.

[0029] Bevorzugt bewegt sich wahrend der Ausrich-
tung und der Anlage der Kante des Gutes an dem
Ausrichtanschlag letzterer entlang einer ebenen
Bahn. Die erwahnte ebene Unterlage bildet bevor-
zugt einen Bereich einer geschlossenen ersten Um-
laufbahn. Die erwahnte ebene Bahn bildet bevorzugt
einen Bereich einer geschlossenen zweiten Umlauf-
bahn.

[0030] SchlieBlich ist bevorzugt vorgesehen, dass
ein mit mindestens einer seiner Kanten an dem Aus-
richtanschlag anliegendes und dadurch ausgerichte-
tes, insbesondere fein ausgerichtetes Gut an seiner
Ober- und/oder Unterseite mittels einer Ubergabe-
einrichtung positionswahrend festgehalten und unter
Verlassen des Ausrichtanschlags von dieser weiter-
transportiert wird. Das Gut wird demzufolge positi-
onsgenau der Lackier- und/oder Druckmaschine zu-
geflhrt.

[0031] Die Zeichnungen veranschaulichen die Erfin-
dung anhand von Ausflihrungsbeispielen, und zwar
zeigt:

[0032] Eig.1 eine schematische perspektivische
Ansicht einer Vorrichtung zum positionsgenauen Zu-
fuhren von tafelférmigen Gutern zu einer Lackier-
und/oder Druckmaschine,

[0033] FEig. 2 eine perspektivische Ansicht einer mit
Schlitten versehenen Rundbogenfiihrung der Vor-
richtung der Fig. 1,

[0034] Fig. 3 eine Seitenansicht der Rundbogen-
fuhrung der Fig. 2,

[0035] Fig. 4 eine Stirnansicht der Rundbogenfiih-
rung der Fig. 2,

[0036] Fig.5 eine Draufsicht auf die Rundbogen-
fuhrung der Fig. 2,

[0037] Fig.6 ein weiteres Ausfiuihrungsbeispiel ei-
ner Vorrichtung zum positionsgenauen Zufiihren von
tafelférmigen Giltern zu einer Lackier- und/oder
Druckmaschine und

[0038] Fig.7 ein weiteres Ausfiuhrungsbeispiel ei-
ner Vorrichtung zum positionsgenauen Zufiihren von
tafelférmigen Giltern zu einer Lackier- und/oder
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Druckmaschine.

[0039] Die Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung 1 zum posi-
tionsgenauen Zufuhren von tafelférmigen Gutern,
insbesondere Blechtafeln, an einer Lackier- und/oder
Druckmaschine, wobei von letzterer mit gestrichelten
Linien nur ein Lackier- beziehungsweise Druckzylin-
der 2 und ein Gegendruckzylinder 3 dargestellt ist.
Mittels der Vorrichtung 1 werden tafelférmige Guter,
insbesondere Blechtafeln, in liegender Stellung in
Transportrichtung 4 einem Lackier- beziehungsweise
Druckspalt 5 zugefihrt, der zwischen dem Lackier-
beziehungsweise Druckzylinder 2 und dem Gegen-
druckzylinder 3 ausgebildet ist.

[0040] Die Vorrichtung 1 weist eine erste Umlaufein-
richtung 6 auf, die eine ebene, erste Transportstrecke
7 hat und die eine erste Ausrichteinrichtung 8 fiir eine
grobe Ausrichtung von auf der Transportstrecke 7
aufliegenden und mittels dieser transportierten Guter
besitzt. Die erste Umlaufeinrichtung 6 ist als ein ers-
tes Trum 9 ausgebildet, das ein erstes Riementrum
10, insbesondere erstes Saugriementrum 11 ist. Zum
Zwecke der Entfaltung einer Saugwirkung sind Saug-
I6cher 12 am Saugriementrum 11 vorgesehen, wobei
unterhalb des Saugriementrums 11 ein nicht darge-
stellter Saugkasten angeordnet ist, in dem ein Vaku-
um erzeugt wird, das durch die Sauglécher 12 hin-
durch auf die auf der Vorrichtung 1 liegenden tafelfor-
migen Guter wirkt. Hierdurch ist eine erste Haltevor-
richtung 52 ausgebildet.

[0041] Im Einzelnen setzt sich das erste Trum 9 be-
ziehungsweise erste Riementrum 10 beziehungswei-
se erste Saugriementrum 11 aus mehreren, mit seit-
lichem Abstand zueinander liegenden Einzeltrums
13,14, 15,16, 17 und 18 zusammen, die gemeinsam
angetrieben werden, sodass jedes Einzeltrum 13 bis
18 dieselbe Geschwindigkeit aufweist.

[0042] Ferner weist die Vorrichtung 1 eine zweite
Umlaufeinrichtung 19 auf, die eine ebene, zweite
Transportstrecke 20 und eine zweite Ausrichteinrich-
tung 21 fiir eine bereits mittels der ersten Ausrichtein-
richtung 8 erfolgten Ausrichtung erfolgende feinere
Ausrichtung der Glter besitzt. Die zweite Transport-
strecke 20 liegt in derselben Ebene wie die erste
Transportstrecke 7. Die zweite Umlaufeinrichtung 19
ist als zweites Trum 22, insbesondere zweites Rie-
mentrum 23, ausgebildet. Ferner weist die zweite
Umlaufeinrichtung 19 einen Schlitten 24 auf, der eine
zweite Haltevorrichtung 25 fiir die Giiter besitzt. Die
Haltevorrichtung 25 ist als Unterdruckvorrichtung 26
ausgebildet, das heildt, es ist eine Saugplatte 27 mit
einer Vielzahl von Saugléchern vorgesehen, deren
Saugwirkung auf die Unterseite der auf der Vorrich-
tung 1 aufliegenden Guter wirkt. Der Schlitten 24 ist
entlang einer Rundbogenfiihrung 28 gefihrt. Gemaf
der Fig. 2 bis Fig. 5 weist die Rundbogenfiihrung 28
zwei 180°-Bogenfiihrungen 29 und 30 mit dazwi-
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schen liegenden Geradfuhrungen 31 und 32 auf. Bei
den Bogenfiihrungen 29, 30 und Geradfiihrungen 31,
32 handelt es sich um Fiihrungsschienen, die insge-
samt eine stadionférmige Fihrungsbahn fir den
Schlitten 24 bilden. Der Schlitten 24 weist eine
Grundplatte 33 auf, an dem obere und untere Rollen-
paare 34, 35 drehbar gelagert sind, zwischen denen
die von den Bogenfiihrungen 29, 30 und Geradflih-
rungen 31, 32 gebildete stadionférmige Flhrung auf-
genommen ist, sodass sich der Schlitten 24 entlang
der stadionférmigen Bahn hochgenau und exakt ge-
fuhrt bewegen kann. In den Fig. 2 bis Fig. 5 ist die
Saugplatte 27 der Einfachheit halber nicht darge-
stellt. Aus der Fig. 1 ist erkennbar, dass der Rundbo-
genfihrung 28 ein Antriebstrum 36 zugeordnet ist,
das unterhalb des Schlittens 24 als Antriebsaugrie-
mentrum 37 ausgebildet ist. Mittels eines unterhalb
des Antriebsaugriementrums 37 liegenden Saugkas-
tens lassen sich die Saugoéffnungen der Saugplatte
27 mit Unterdruck versorgen.

[0043] Die erste Ausrichteinrichtung 8 ist als zwei
erste Ausrichtanschlage 38 ausgebildet, die sich an
den Einzeltrums 13 und 18 auf gleicher Héhe befin-
den, wobei zwei weitere erste Ausrichtanschlage 38
an den genannten Einzeltrums 13 und 18 vorgese-
hen sind und die beiden Anschlagpaare einen Ab-
stand voneinander aufweisen, die der halben Lange
der Einzeltrums 13 und 18 entspricht. Das zweite
Trum 22 setzt sich aus zwei Einzeltrums 39 und 40
und dem Antriebstrum 36 zusammen, wobei die Ein-
zeltrums 39 und 40 sowie das Antriebstrum 36 mit je-
weils seitlichem Abstand zueinander liegen.

[0044] Die Anordnung ist ferner derart getroffen,
dass die Einzeltrums 13 bis 18 einerseits und die Ein-
zeltrums 39 und 40 sowie das Antriebstrum 36 ande-
rerseits derart Uber die Breite der Vorrichtung verteilt
angeordnet sind, sodass auf der Vorrichtung 1 zu
transportierende Giiter Uiber ihre Breite verteilt unter-
stitzt werden. Insbesondere ist vorgesehen, dass
das Einzeltrum 39 zwischen den Einzeltrums 13 und
14 liegt, dass das Antriebstrum 36 zwischen den Ein-
zeltrums 15 und 16 liegt, sodass auch die Rundbo-
genfihrung 28 zwischen den Einzeltrums 15 und 16
liegt und dass sich das Einzeltrum 40 zwischen den
Einzeltrums 17 und 18 befindet.

[0045] Die zweite Umlaufeinrichtung 19 weist an ih-
ren Einzeltrums 39 und 40 jeweils einen die zweite
Ausrichteinrichtung 21 bildenden zweiten Ausrichtan-
schlag 41 auf, wobei jedes Einzeltrum 39 und 40 nur
diesen einzigen Ausrichtanschlag 41 besitzt.

[0046] Mittels einer nicht naher dargestellten An-
triebseinrichtung werden die Einzeltrums 13 bis 18
mittels gleicher, konstanter Geschwindigkeit ange-
trieben, sodass eine stets konstante Gltertransport-
geschwindigkeit vorliegt. Ferner werden die Einzelt-
rums 39 und 40 sowie das Antriebstrum 36 und damit
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der Schlitten 24 jeweils mit einer konstanten Ge-
schwindigkeit von der Antriebseinrichtung angetrie-
ben, sodass auch dort stets eine konstante Giiter-
transportgeschwindigkeit vorliegt, wobei die erste
Umlaufeinrichtung 6 gegeniiber der zweiten Umlauf-
einrichtung 19 eine unterschiedliche Geschwindigkeit
aufweist. Die Anordnung ist derart getroffen, dass die
erste Umlaufeinrichtung 6 eine stets konstante erste
Gutertransportgeschwindigkeit v1 aufweist und dass
die zweite Umlaufeinrichtung 19 eine stets konstante
zweite Gltertransportgeschwindigkeit v2 besitzt. Die
Gutertransportgeschwindigkeit v1 ist groRer als die
Gutertransportgeschwindigkeit v2.

[0047] Der Fig. 1 ist zu entnehmen, dass der ersten
Umlaufeinrichtung 6 eine Guterzufiihreinrichtung 42
vorgeschaltet ist, mit der die Guter 43 (exemplarisch
ist eine Blechtafel gestrichelt dargestellt) mit einer
Zufuhrgeschwindigkeit vz angeliefert werden, wobei
die Zufuihrgeschwindigkeit vz grofRer als die Guter-
transportgeschwindigkeit v1 ist. Die Guterzufiihrein-
richtung 42 ist als Guterzufuihrtrum 44, insbesondere
Guterzufihrriementrum 45 ausgebildet und wird von
mehreren, mit seitlichem Abstand zueinander liegen-
den Einzeltrums 46 bis 51 gebildet, die Uber die Brei-
te von zu transportierenden tafelférmigen Gutern ver-
teilt angeordnet sind. Die Anordnung ist so getroffen,
dass das Einzeltrum 46 zwischen den Einzeltrums 13
und 14 liegt, dass das Einzeltrum 47 zwischen den
Einzeltrums 14 und 15 liegt, dass das Einzeltrum 48
zwischen den Einzeltrums 15 und der Rundbogen-
fuhrung 28 liegt, dass das Einzeltrum 49 zwischen
der Rundbogenflihrung 28 und dem Einzeltrum 16
liegt, dass das Einzeltrum 50 zwischen den Einzelt-
rums 16 und 17 liegt und dass das Einzeltrum 51 zwi-
schen dem Einzeltrum 17 und 18 angeordnet ist.

[0048] Es ergibt sich folgende Funktion: Eine bei-
spielsweise von einem Stapel kommende, ein tafel-
férmiges Gut bildende Blechtafel wird mittels der Gu-
terzufiihreinrichtung 42 mit einer konstanten Zufihr-
geschwindigkeit vz zugeflihrt und gelangt im Zuge ih-
rer entlang der Transportrichtung 4 erfolgenden Be-
wegung mit dem Vorderkantenbereich auf die erste
Umlaufeinrichtung 6, die die Giutertransportge-
schwindigkeit v1 aufweist, welche kleiner als die Zu-
fihrgeschwindigkeit vz ist. Dies fihrt dazu, dass sich
die Vorderkante des Guts 43 gegen die beiden ersten
Ausrichtanschlage 38 anlegt, wobei dieses Anlegen
im vorderen Bereich der ersten Umlaufeinrichtung 6
erfolgt. Die Anordnung ist derart getroffen, dass nach
dem Anlegen der Vorderkante des Guts 43 an die
ersten Ausrichtanschlage 38 das erste Saugriement-
rum 11 aktiv wird, das heif3t, mittels der ersten Halte-
vorrichtung 52, insbesondere Sauglécher 12, wird
das Gut 43 relativ zu den Einzeltrums 13 und 18 an
diesen festgehalten. Damit ist das Gut 43 einer Gro-
bausrichtung unterzogen worden und wird in dieser
grob ausgerichteten Stellung mit der Gitertransport-
geschwindigkeit v1 weiter in Transportrichtung 4 be-
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wegt. Die Folge ist, dass die Vorderkante des Guts 43
nunmehr gegen die zweiten Ausrichtanschlage 41
der zweiten Umlaufeinrichtung 19 tritt, da die zweite
Umlaufeinrichtung 19 eine Gutertransportgeschwin-
digkeit v2 aufweist, die kleiner als die Gutertransport-
geschwindigkeit v1 ist. Dieser weitere, feinere Aus-
richtvorgang wird — ebenso wie der zuvor beschriebe-
ne Grobausrichtungsvorgang — entlang der Ebene
der zweiten Transportstrecke 20 (beziehungsweise
der ersten Transportstrecke 7) durchgefihrt und er-
folgt vorzugsweise Uber eine relativ groRe Wegstre-
cke derart, dass ein hochprazises, mit vorzugsweise
moglichst geringer Relativgeschwindigkeit erfolgen-
des Anlegen der Vorderkante an die zweite Ausricht-
einrichtung 21 erfolgt. Hierdurch wird das Gut fein-
ausgerichtet, wobei es bei diesem Vorgang stets von
den Saugléchern 12 gehalten wird, bei Anlage der
Vorderkante an der zweiten Ausrichteinrichtung 21
jedoch eine Relativbewegung des Guts 43 zur ersten
Umlaufeinrichtung 6 maoglich ist. Ist die Feinausrich-
tung durchgefihrt, so tritt die Saugwirkung der zwei-
ten Haltevorrichtung 25, namlich der Saugplatte 27,
in Aktion, wobei diese Saugwirkung vorzugsweise
starker ist, als die Haltewirkung der ersten Haltevor-
richtung 52 an der ersten Umlaufeinrichtung 6. Nun-
mehr kann die Saugwirkung der ersten Umlaufein-
richtung 6 vorzugsweise deaktiviert werden. Der sich
entlang der Ebene der zweiten Transportstrecke 20
bewegende Schlitten fiihrt nun das feinausgerichtete
Gut 43 zusammen mit den zugehdrigen Einzeltrums
39 und 40 dem Lackier- oder Druckspalt 5 hochprazi-
se zu, sodass dort eine Weiterverarbeitung des Guts
43 erfolgen kann. Weitere, nachfolgende Guter wer-
den in entsprechender Weise behandelt.

[0049] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass
das Heranbewegen der Vorderkante des Guts 43 an
den jeweiligen Ausrichtanschlag 38 und/oder 41 Uiber
eine Wegstrecke erfolgt, die grofRer als 10%, insbe-
sondere groRer als 33%, der sich in Transportrich-
tung 4 erstreckenden Lange des tafelférmigen Guts
43 ist. Durch die mittels des Schlittens 24 erfolgende
Fihrung des jeweiligen Guts 43 unter Beriicksichti-
gung der hochprazisen Rundbogenfiihrung 28 wer-
den hochstgenaue, reproduzierbare Zufiihrergebnis-
se erzielt. Von besonderer Bedeutung ist dabei auch,
dass samtliche Geschwindigkeit der einzelnen Bau-
gruppen der Vorrichtung 1 jeweils konstant sind.

[0050] Von weiterer Bedeutung ist es vorzugsweise,
wenn — wie aus der Fig. 1 ersichtlich — die Haltewir-
kung (Saugldcher 12) der ersten Umlaufeinrichtung 6
in unmittelbarer Nahe der zweiten Ausrichteinrich-
tung 21 liegen, wodurch eine hohe Ausrichtgenauig-
keit erzielt wird. Die erwahnten Baugruppen liegen
insbesondere eng seitlich benachbart zueinander.
Die Guter werden ferner flach gehalten und daher
stets definiert an den Ausrichtanschlag 41 angelegt.
Eine Hohendifferenz muss daher nicht Gberwunden
werden.
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[0051] Esistverstandlich, dass anstelle des Haltens
der Guter 43 mittels Unterdruck auch oder zusatzlich
ein magnetisch erfolgendes Halten durchgefiihrt wer-
den kann, sofern die Giiter ferromagnetisches Mate-
rial aufweisen.

[0052] Alternativ — und in den Figuren nicht darge-
stellt — kann eine Giteribernahmeeinrichtung mit
Haltevorrichtung flr ein positionswahrendes Halten
und Weitertransportieren eines feinausgerichteten
Gutes eingesetzt werden, die zwischen dem Ende
der zweiten Umlaufeinrichtung 19 und der Lackier-
und/oder Druckmaschine angeordnet ist und das
feinausgerichtete Gut von der zweiten Umlaufeinrich-
tung 19 Ubernimmt und dann in dieser feinausgerich-
teten Stellung der Weiterverarbeitungsmaschine zu-
fuhrt.

[0053] Ferner ist es moglich, dass die Giiter in ent-
sprechender Weise — wie vorstehend beschrieben -
nicht an ihren Vorderkanten, sondern an ihren Ruck-
kanten (Hinterkanten) oder teilweise an den Vorder-
kanten und teilweise an den Rickkanten ausgerich-
tet werden, wobei dann die entsprechenden Ausricht-
einrichtungen 8 und 21 entsprechende Positionen
aufweisen missen. Die einzelnen Geschwindigkei-
ten vz, v1 und v2 sind dann derart gestaltet, dass vz
kleiner als v1 und v1 kleiner als v2 ist.

[0054] Die Eig. 6 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbei-
spiel einer Vorrichtung 1, die sich von der Vorrichtung
1 der Eig. 1 nur dadurch unterscheidet, dass nicht
nur eine Rundbogenfiihrung 28, sondern dass zwei
Rundbogenfihrungen 28 vorgesehen sind. Die Gu-
terzufihreinrichtung 42 ist — der Einfachheit halber —
in der Fig. 6 nicht dargestellt, jedoch selbstverstand-
lich vorhanden. Die erste Umlaufeinrichtung 6 weist
Einzeltrums 13, 14, 15, 16 und 17 auf und die zweite
Umlaufeinrichtung 19 wird von zwei Rundbogenfih-
rungen 28 gebildet, wobei die eine Rundbogenfih-
rung 28 zwischen dem Einzeltrum 13 und 14 und die
andere Rundbogenfiihrung 28 zwischen dem Einzelt-
rum 16 und 17 angeordnet ist. Abweichend zur Fig. 1
ist ferner, dass die beiden Rundbogenfiihrungen 28
jeweils zwei Schlitten 24 aufweisen, die mit geringem
Abstand hintereinander angeordnet sind, wobei der
jeweils vordere Schlitten 24 die zweite Ausrichtein-
richtung 21 in Form eines zweiten Ausrichtanschlags
41 aufweist und der jeweils hintere Schlitten 24 mit
der Halteeinrichtung, insbesondere mit der Saugplat-
te 27 versehen ist. Die beiden Schlitten 24 werden je-
weils mittels eines zugeordneten Antriebstrum 36 be-
wegt, wobei jeweils ein Antriebssaugriementrum 37
vorliegt, um die jeweilige Saugplatte 27 mit Unter-
druck zu versorgen. Im Ubrigen gelten die Ausfiihrun-
gen zu Fig. 1 entsprechend beim Ausfiihrungsbei-

spiel der Fig. 6.

[0055] Alternativ zum Ausflhrungsbeispiel der
Fig. 6 ist es auch mdglich, dass je Rundbogenfih-
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rung 28 nur ein Schlitten 24 vorgesehen ist, der so-
wohl eine Ausrichteinrichtung als auch eine Halteein-
richtung aufweist.

[0056] Die Fig. 7 zeigt ein weiteres Ausfihrungsbei-
spiel einer Vorrichtung 1 zum positionsgenauen Zu-
fuhren von tafelférmigen Gutern zu einer Lackier-
und/oder Druckmaschine, die sich von der Vorrich-
tung 1 der Fig. 1 ebenfalls dadurch unterscheidet,
dass nicht nur eine Rundbogenfihrung 28, sondern
dass zwei Rundbogenfiihrungen 28 vorgesehen
sind. Insofern wird im Wesentlichen Bezug genom-
men auf die Beschreibung zur Fig. 1. Ferner unter-
scheidet sich die Vorrichtung der Fig. 7 nur geringfi-
gig gegeniber der Vorrichtung der Fig. 6, sodass im
Wesentlichen auch auf die Fig. 6 und auf deren Be-
schreibung Bezug genommen wird. Auch beim Aus-
fuhrungsbeispiel der Fig. 7 ist — ebenso wie beim
Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 6 — die Guterzufiihrein-
richtung 42 der Einfachheit halber nicht dargestellit.
Sie kann jedoch vorhanden sein.

[0057] Die Fig. 7 zeigt eine erste Transportstrecke
7, die eben und umlaufend ausgebildet ist, und von
Einzeltrums 13, 14, 15, 16 und 17 gebildet wird. Die
Einzeltrums 13 und 17 sind als Saugtrums, insbeson-
dere Saugriementrums ausgebildet und weisen
Sauglécher 12 auf. Der ersten Transportstrecke 7 ist
eine erste Ausrichteinrichtung 8 zugeordnet, die ers-
te Ausrichtanschlage 38 jeweils auf den Einzeltrums
54 und 55 aufweisen. Die Einzeltrums 54 und 55 kon-
nen im Bezug auf die Einzeltrums 13, 14, 15, 16 und
17 etwas tieferliegend angeordnet sein, wobei die
Ausrichtanschlage 38 jedoch die genannten Einzelt-
rums 13 bis 17 nach oben hin Uberragen.

[0058] Ferner weist die Vorrichtung 1 der Fig. 7 eine
zweite Transportstrecke 20 auf, die von den beiden
Rundbogenfiihrungen 28 gebildet werden, wobei
sich die eine Rundbogenfihrung 28 zwischen dem
Einzeltrum 13 und dem Einzeltrum 54 und die andere
Rundbogenfiihrung 28 zwischen den Einzeltrum 17
und dem Einzeltrum 55 befindet. Jede Rundbogen-
fihrung 28 weist zwei in Transportrichtung 4 beab-
standet zueinander liegende Schlitten 24 auf, wobei
der jeweils hintere Schlitten eine Haltevorrichtung 25
aufweist, die als Unterdruckvorrichtung 26 an einer
Saugplatte 27 ausgebildet ist, und wobei jeweils der
vordere Schlitten eine Ausrichteinrichtung 21 in Form
eines Ausrichtanschlags 41 besitzt.

[0059] Es ergibt sich folgende Funktion: Werden
Guter 43, insbesondere Blechtafeln, flach aufliegend
von der Transportstrecke 7 in Transportrichtung 4 an-
geliefert, so tritt die jeweilige Tafel mit der Vorderkan-
te gegen die Ausrichteinrichtung 8, das heil3t gegen
die beiden Ausrichtanschlage 38. Die Anordnung ist
derart getroffen, dass die Einzeltrums 13 bis 17 eine
héhere Geschwindigkeit aufweisen als die Einzelt-
rums 54 und 55, sodass es zu der erwahnten Anlage
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der Vorderkante an der Ausrichteinrichtung 8 kommt.
Dabei wird die jeweilige Tafel durch an den Saugl6-
chern 12 der Trums 13 und 17 anliegendem Unter-
druck gehalten, wobei der Unterdruck jedoch nicht so
stark ist, dass keine Relativbewegung der Tafel zu
den Einzeltrums 13 bis 17 moglich ist, sondern dass
bei Anlage der Vorderkante an der Ausrichteinrich-
tung 8 zwar von den Sauglochern 12 eine Haltewir-
kung nach unten erzeugt wird, dabei jedoch eine Re-
lativbewegung in Transportrichtung 4 erfolgen kann.
Auf diese Art und Weise ist eine Grobausrichtung der
jeweiligen Tafel gewahrleistet. Diese grob ausgerich-
tete Tafel gelangt anschlieRend mit ihrer Vorderkante
gegen die zweite Ausrichteinrichtung 21, die als Aus-
richtanschlage 41 ausgebildet ist und sich jeweils an
dem vorderen Schlitten der beiden Rundbogenfiih-
rungen 28 befindet. Dies passiert deshalb, weil die
Geschwindigkeit der Einzeltrums 54 und 55 groRer
ist, als die Geschwindigkeit der Schlitten 24 der
Rundbogenfiihrungen 28. Mittels der als Unterdruck-
vorrichtung 26 ausgebildeten Haltevorrichtung 25 an
den beiden hinteren Schlitten 24 der beiden Rundbo-
genfihrungen 28 wird die jeweilige, nunmehr durch
die Ausrichtanschlage 41 fein ausgerichtete Tafel ge-
halten und kann anschlieRend dem Lackier- und/oder
Druckspalt der nachfolgenden Lackier- und/oder
Druckmaschine positionsgenau zugefiihrt werden.

[0060] Das Ausfiihrungsbeispiel der FEig.7 zeigt
deutlich, dass eine Trennung zwischen der Trans-
portstrecke und der zugehdrigen Ausrichteinrichtung
erfolgen kann. Es ist daher nicht erforderlich, dass
die Transportstrecke selber die Ausrichteinrichtung
tragt, sondern diese kann als separates Bauaggregat
vorgesehen sein, wirkt jedoch mit der zugehdrigen
Transportstrecke entsprechend zusammen.

[0061] Bei allen Ausflihrungsbeispielen kdnnen zu-
satzlich Seitenausrichtanschlage fur die Giter vorge-
sehen sein, sodass die Vorrichtung 1 auch eine Sei-
tenausrichtung der Giter vornimmt.

[0062] Grundsatzlich ist vorgesehen, dass die
Transportstrecken der einzelnen Ausfihrungsbei-
spiele der Erfindung eine konstante Geschwindigkeit
aufweisen, wobei entsprechende Geschwindigkeits-
differenzen der einzelnen Transportstrecken vorge-
sehen sind, um ein Anschlagen der Tafeln an die je-
weiligen Anschlage zu bewirken. Alternativ kann je-
doch auch vorgesehen sein, dass eine leicht schwin-
gende Geschwindigkeitsanderung erfolgt, wobei sich
die Geschwindigkeiten der einzelnen Einrichtungen
der jeweiligen Vorrichtung gleichsinnig und in glei-
cher Art und Weise andern. Insbesondere kénnen
leicht sinusformige Geschwindigkeitsanderungen
vorgesehen sein. Die Geschwindigkeitsanderungen
sind insbesondere rhythmisch ausgebildet. Die erste
und zweite und gegebenenfalls die weiteren Trans-
portstrecken machen diese Geschwindigkeitsande-
rungen synchron, sodass die Ubergabe und Ausrich-
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tung trotzdem einwandfrei funktionieren. Derartige,
insbesondere rhythmisch erfolgende, Geschwindig-
keitsanderungen fiihren zu Ablaufen, bei denen die
Ubergaben bei geringerer Geschwindigkeit durchge-
fuhrt wird, was zur Erhéhung der Prazision fuhrt. Die
Antriebe der Transporteinrichtungen und Ausrichtein-
richtungen sind insbesondere mit elektronischen An-
triebsregelungen versehen, die eine derartige Be-
triebsfuhrung einfach ermoglichen.

[0063] Ferner sei zu der Ausflihrung der Fig. 6 er-
wahnt, dass diese besonders vorteilhaft ist, weil die
Feinausrichtanschlage 21 und die Halteeinrichtung
25 auf der gleichen Rundbogenfiihrung 28 sitzen,
das heiflt diese Rundumlauffihrung kann einfach, ro-
bust und prazise wegen der Schlittenfihrung ausge-
bildet sein. Ferner liegt eine kostengunstige Lésung
vor. Die beiden Rundbogenfihrungen 28 der Fig. 6
werden bevorzugt von der gleichen Riemenumlauf-
einrichtung gezogen. Die Ausrichtprazision und Wei-
tertransportprazision ist "aus einem Guss" und daher
sehr prazise.

[0064] In den Ausflhrungsbeispielen der Figuren ist
nicht dargestellt, dass jeweils eine zusatzliche me-
chanische Einstellbarkeit der beiden Anschlage zu-
einander vorgesehen sein kann, wodurch eine auf
Dauer exakte Winkellage der Glter, insbesondere
Tafeln, zur Laufrichtung erreicht wird. Dies gilt insbe-
sondere fur die Ausflihrungsbeispiele der Eig. 6 und

Fig. 7.

[0065] Besonders bevorzugt ist es, wenn die jewei-
lige Rundbogenflihrung der einzelnen Ausflihrungs-
beispiele der Figuren nicht nur zwei, sondern jeweils
vier Schlitten 24 aufweist, das heil3t, jeweils zwei wie
dargestellt und zwei im rucklaufenden Bereich (nicht
dargestellt). Mit den vier Schlitten kénnen die Rund-
bogenfiihrungen entsprechend lang mit entspre-
chend lang geraden Strecken ausgebildet sein. Fer-
ner kénnen die Radien entsprechend grof3 ausgelegt
werden, sodass die Fliehkrafte und der Verschleill
klein bleiben.

[0066] Als Alternative kann beim Ausflihrungsbei-
spiel der Fig. 1 vorgesehen sein, dass sich die Saug-
I6cher 12 nicht in den Einzeltrums 13 und 18, son-
dern statt dessen in den Riemen 14 und 17 befinden,
wobei ferner die Zufiihrriemen 46 bis 51 und die Rie-
men 14 bis 17 Uber eine Verbindungswelle starr ge-
koppelt sind, sodass sie mit gleicher (hdherer) Ge-
schwindigkeit laufen und so (insbesondere bei einge-
schaltetem Vakuum) die Anlegefunktion der Blechta-
feln an den entsprechend langsamer laufenden An-
schlagen 38 und den entsprechend langsamer lau-
fenden Anschlagen 41 zur Grob- und Feinausrich-
tung bewirken.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum positionsgenauen Zufuh-
ren von tafelférmigen Gutern (43), insbesondere
Blechtafeln, an Lackier- und/oder Druckmaschinen,
mit mindestens einer umlaufenden, ebenen, ersten
Transportstrecke (7) und mit mindestens einer um-
laufenden, ersten Ausrichteinrichtung (8) flr eine
grobe Ausrichtung der Guter (43), und mit mindes-
tens einer umlaufenden, ebenen, zweiten Transport-
strecke (20) sowie mit mindestens einer umlaufen-
den, zweiten Ausrichteinrichtung (21) fur eine nach
der bereits erfolgten Ausrichtung erfolgende feinere
Ausrichtung der Glter (43), sowie mit mindestens ei-
ner die Guter (43) zumindest zeitweise in Bezug auf
mindestens eine der Transportstrecken (7, 21), ins-
besondere in Bezug auf die erste Transportstrecke
(7), fixierenden, umlaufenden Halteeinrichtung (52,
25).

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch mindestens eine weitere, umlaufende, ebene,
insbesondere dritte Transportstrecke und mindes-
tens eine weitere, umlaufende, insbesondere dritte
Ausrichteinrichtung fiir eine nach der bereits erfolg-
ten Ausrichtung erfolgende feinere Ausrichtung der
Glter (43).

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, gekennzeichnet durch mindestens eine
weitere, die Giter (43) zumindest zeitweise in Bezug
auf mindestens eine der Transportstrecken (7, 20),
insbesondere in Bezug auf die zweite Transportstre-
cke (20), fixierende, umlaufende insbesondere zwei-
te Halteeinrichtung (25, 52).

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Transportstrecke (7) und die erste Ausrichteinrich-
tung (8) einer ersten Umlaufeinrichtung (6) angeho-
ren.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei-
te Transportstrecke (20) und die zweite Ausrichtein-
richtung (21) einer zweiten Umlaufeinrichtung (19)
angehoren.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die dritte
Transportstrecke und die dritte Ausrichteinrichtung
einer dritten Umlaufeinrichtung angehoren.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens eine der Ausrichteinrichtungen (8, 21) eine Vor-
derkanten- und/oder eine Hinterkantenausrichtein-
richtung ist.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
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Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Halte-
einrichtung (52, 25) oder mindestens eine der Halte-
einrichtungen (52, 25) eine Unterdruckeinrichtung
und/oder Magneteinrichtung, insbesondere Elektro-
magneteinrichtung, ist.

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Halte-
einrichtung (52, 25) oder mindestens eine der Halte-
einrichtungen (52, 25) mindestens einer der Umlauf-
einrichtungen (6, 19) zugeordnet ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Halte-
einrichtung (52) der ersten Umlaufeinrichtung (6) zu-
geordnet ist.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriuche, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens eine der Umlaufeinrichtungen (52, 25) als min-
destens ein Trum (9, 22) ausgebildet ist.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Umlaufeinrichtung (6) als mindestens ein erstes
Trum (9) ausgebildet ist.

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens ein Trum (9, 22) als ein Riementrum (10, 23)
ausgebildet ist.

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Trum (9) als erstes Riementrum (10) ausgebildet ist.

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens ein Trum (10, 36) zur Ausbildung von mindes-
tens einer Halteeinrichtung (52, 25) zumindest be-
reichsweise als Saugriementrum (11, 37) ausgebildet
ist.

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Riementrum (10) zur Ausbildung der Halteeinrich-
tung (52) zumindest bereichsweise als Saugriement-
rum (11) ausgebildet ist.

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei-
te Umlaufeinrichtung (19) mindestens ein zweites
Trum (22) aufweist.

18. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das zwei-
te Trum (22) als zweites Riementrum (23) ausgebil-
det ist.

19. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
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Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens eine Umlaufeinrichtung (6, 19) mindestens ei-
nen Schlitten (24) aufweist.

20. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei-
te Umlaufeinrichtung (19) mindestens einen Schlitten
(24) aufweist.

21. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schlitten (24) mindestens eine Haltevorrichtung (52,
25) und/oder eine Ausrichteinrichtung (8, 21) fir die
Glter (43) aufweist.

22. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Halte-
vorrichtung (52, 25) oder mindestens eine der Halte-
vorrichtungen (52, 25) eine Unterdruckvorrichtung
und/oder eine Magnetvorrichtung, insbesondere
Elektromagnetvorrichtung, ist.

23. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schlitten (24) entlang mindestens einer Rundbogen-
fihrung (28) gefihrt ist.

24. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rund-
bogenfiihrung (28) zwei 180°-Bogenflihrungen (29,
30) mit dazwischen liegenden Geradfiihrungen (30,
32) aufweist.

25. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schlitten (24) mit mindestens einem Trum (22, 36),
insbesondere mit dem zweiten Trum (22) gekuppelt
ist.

26. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens ein Trum (36) ein Saugriementrum (37) ist, mit
dem unter Zwischenschaltung mindestens eines
Schlittens (24) die Giiter (43) mittels mindestens ei-
ner Haltevorrichtung (25) saugend gehalten werden.

27. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das zwei-
te Trum (22) mindestens ein Saugriemen ist, mit dem
unter Zwischenschaltung des Schlittens (24) die Gu-
ter (43) mittels der Haltevorrichtung (25) saugend ge-
halten werden.

28. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
und/oder die zweite Ausrichteinrichtung (8, 21)
und/oder mindestens eine der Ausrichteinrichtungen
(8, 21) als mindestens ein Ausrichtanschlag (38, 41)
ausgebildet ist/sind.
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29. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Um-
laufeinrichtung (6, 19) oder die Umlaufeinrichtungen
(6, 19) jeweils eine stets konstante Gitertransportge-
schwindigkeit aufweisen.

30. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Umlaufeinrichtung (6) eine stets konstante erste Gu-
tertransportgeschwindigkeit v1 aufweist.

31. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei-
te Umlaufeinrichtung (19) eine stets konstante zweite
Gutertransportgeschwindigkeit v2 aufweist.

32. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Gu-
tertransportgeschwindigkeiten der Umlaufeinrichtun-
gen (6, 19) zueinander unterschiedlich grof3 sind.

33. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Gu-
tertransportgeschwindigkeit v1 gréRer als die Guter-
transportgeschwindigkeit v2 ist.

34. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass
die Gutertransportgeschwindigkeit v1 kleiner als die
Gutertransportgeschwindigkeit v2 ist.

35. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der ers-
ten Umlaufeinrichtung (6) eine Guterzufuhreinrich-
tung (42) vorgeschaltet ist, die die Guter (43) mit ei-
ner Zufuhrgeschwindigkeit vz anliefert, die vorzugs-
weise kleiner als oder vorzugsweise grofRer als die
Gutertransportgeschwindigkeit v1 ist.

36. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Gu-
terzufuhreinrichtung (42) mindestens ein Guiterzu-
fuhrtrum (44), insbesondere mindestens ein Giterzu-
fuhrriementrum (45), ist.

37. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass mindes-
tens eine der Umlaufeinrichtungen (6, 19) — tber ih-
ren Umfang gesehen — nur einen einzigen Ausricht-
anschlag (41) aufweist.

38. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die zwei-
te Umlaufeinrichtung (19) — Gber ihren Umfang gese-
hen — nur einen einzigen Ausrichtanschlag (41) auf-
weist.

39. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der letz-
ten Umlaufeinrichtung (19) eine Guteriibernahmeein-
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richtung mit Haltevorrichtung fir ein positionswah-
rendes Halten und Weitertransportieren eines fein-
ausgerichteten Gutes (43) zugeordnet ist.

40. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der zwei-
ten Umlaufeinrichtung (19) eine Gltertibernahmeein-
richtung mit Haltevorrichtung fir ein positionswah-
rendes Halten und Weitertransportieren eines fein-
ausgerichteten Gutes (43) zugeordnet ist.

41. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Uber-
gabeeinrichtung eine weitere, insbesondere vierte
Umlaufeinrichtung ist.

42. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Uber-
gabeeinrichtung eine stets konstante, insbesondere
vierte Gutertransportgeschwindigkeit v4 aufweist.

43. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die insbe-
sondere vierte Glutertransportgeschwindigkeit v4
ebenso grof3 wie die auf das jeweilige Gut ebenfalls
wirkende, insbesondere zweite Gltertransportge-
schwindigkeit v2 ist.

44. Verfahren zum positiongenauen Zufiihren
von tafelfdrmigen Gitern, insbesondere Blechtafeln,
an Lackier- und/oder Druckmaschinen, insbesondere
zum Betreiben einer Vorrichtung nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriche, mit min-
destens einer Kantenausrichtung der Giiter, wobei je-
weils ein liegend auf einer eine stets konstante, ins-
besondere erste Geschwindigkeit v1 aufweisenden,
ebenen Unterlage und an dieser zumindest zeitweise
festgehaltenes Gut mit mindestens einer seiner Kan-
ten in mindestens eine eine Ausrichtung bewirkende
Anlage an mindestens einen Ausrichtanschlag ge-
bracht wird, der sich mit einer stets konstanten, ande-
ren, insbesondere zweiten Geschwindigkeit v2, be-
wegt.

45. Verfahren nach Anspruch 44, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der beschriebene Ausrichtvor-
gang mehrmals nacheinander durchgefiihrt wird.

46. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ge-
schwindigkeit v1 gréRer oder kleiner als die Ge-
schwindigkeit v2 ist.

47. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend
des Heranbewegens der Kante des Gutes an den
Ausrichtanschlag das Gut eine Wegstrecke durch-
lauft, die groRer als 10%, insbesondere groler als
33%, der sich in Transportrichtung erstreckenden
Lange des tafelférmigen Gutes ist.
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48. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass sich wah-
rend der Ausrichtung und der Anlage der Kante des
Gutes an dem Ausrichtanschlag letzterer entlang ei-
ner ebenen Bahn bewegt.

49. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die ebene
Unterlage einen Bereich einer geschlossenen ersten
Umlaufbahn bildet.

50. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die ebene
Bahn einen Bereich einer geschlossenen zweiten
Umlaufbahn bildet.

51. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass ein mit
mindestens einer seiner Kanten an dem Ausrichtan-
schlag anliegendes und dadurch ausgerichtetes, ins-
besondere feinausgerichtetes Gut an seiner Ober-
und/oder Unterseite mittels einer Ubergabeeinrich-
tung positionswahrend festgehalten und unter Ver-
lassen des Ausrichtanschlags von dieser weitertrans-
portiert wird.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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