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6 Verpackungsmaschine.

6) Zum Einstelien von verschiedenen Formaten in Abhén-
gigkeit der zu verpackenden Produkte und Packmittel sind
Bauteile, Werkzeuge und Einrichtungen einer Verpackungs-
maschine einstellbar eingerichtet. Um mit Stellschrauben
(32) ausgeriistete, verchiebbare Teile der einzelnen Um-
stellstellen gezielt und schnell Einstelien zu kénnen, hat die
Verpackungsmaschine eine mobile Antriebseinheit (50), die
mit den Stellschrauben der einzelnen Umstel!stellen kuppel-
bar ist. Die Antriebseinheit wird von einem formatabhéngig
¥ programmierbaren Steuergerét (19) gesteuert und von einer
< Bedienungsperson an jeweils der vom Steuergerat ange-
zeigten Umstellstelie angesetzt. :
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Verpackungsmaschine

Stand der Technik

Die Erfindung geht aus von einer Verpackungsmaschine
nach der Gattung des Hauptanspruchs. Zum Anpassen der
Maschine an die Form und GrdRe der Jeweils zu verpak-
kenden Produkte und der dazu verwendeten Packmittel,

wie Schachteln, Beutel, Einwickler, Dosen, Flaschen,
Schalen und dergleichen ~ in Fachkreisen Formatumstel-
lung genannt -, gind die einzelnen Bearbeitungs- und
Handhabungsvorrichtungen, wie Zufihr-, Fdrder-, Falt-,
Form- und SchlieBvorrichtungen einstellbar einge-
richtet. Dazu haben, wie beispielsweise die US-PS

3 509 681 zeigt, die verstellbaren Teile Schlitze,

durch die l1dsbare Klemmschrauben greifen, oder sie sind
an Gleitfihrungen befestigt, die mit Stellschrauben

fein einstellbar verschiebbar sind. Die Umstellung der
bekannten Maschinen auf ein anderes Format erfordert Jje—
weils viel Zeit. Bei komplizierten Maschinen, beispiels—
weise Kartoniermaschinen, sind dazu bis zu hundert und

auch mehr Teile und Werkzeuge jeweils neu einzustellen.
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Ferner setzt eine Formatumstellung umfangreiéhe Kennt-
nisse und Erfahrungen der Bedienungsperson voraus, da
die einzelnen Bauteile und Werkzeuge anhand von Pro-
dukt- und Packmittelmubtern eingestellt werden miissen.
An vielen Stellen ist die Einstellung auch von der
-8tellung eines voreingestellten Teiles abhidngig, so
daB nach einer Falscheinstellung eines ersten Teils
oder Werkzeugs, dieses und davon abhéngige Teile wie-
der nachgestellt werden miissen. SchlieBlich kommt hin-
zu, daB nach abgeschlossener Umstellung der Maschine
wegen der Toleranzen und Schwankungen der Produkite und
Packmittel wiederhqlt Nachjustierungen vorgenommen wer-—
den miissen, um einen stérungsfreien Betrieb sicherzu-~
stellen. Solche nachtréglichen Justierungen erfordern

oft ein Vielfaches der vorgingigen Umstellzeit.

Es sind auch ‘schon Kartoniermaschinen bekanntgeworden,
bei denen einzelne Werkzeuge und Bauteile mit einer
motorgetriebenen Verstelleinrichtung ausgeriistet sind.
Die mit einem Positionsgeber versehenen Verstellein-
richtungen kdnnen von einem zentralen Steuergerét an-
gesteuert werden, in dem formatabhéngige Daten gespei-
chert sind. Solche Verstelleinrichtungen sind an Bau-
teilen von Vorteil, die schlecht einsehbar und zu-
gédnglich sind. Alle formatabhéngig umstellbaren Werk-
zeuge und Bauteile einer Verpackungsmaschine derart
auszuriisten, erfordert einen sehr hohen Bauaufwand.
Ferner steht an vielen Stellen der Maschine fiir An-

triebsmotoren kein Platz zur Verfiigung.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Verpackﬁngs—
maschine so einzurichten, daB eine Formatumstellung
in kurzer Zeit und mdglichst unter Vermeidung von Nach-

Justierungen durchfiihrbar ist.

:
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Die erfindungsgeméBe Verpackungsmaschine mit den kenn-
zeichnenden Merkmalen des Hauptanspruchs hat den Vor-
teil, daB eine Formatumstellung gezielt und sehr schnell
durchgefiihrt werden kann, und Nachjustierungen unter-
bleiben kSnnen. AuBerdem kann eine Formatumstellung von
einer Bedienungsperson vorgenommen werden, welche keine
umfangreichen Maschinenkehntnisse und Erfahrungen hat,

sondern angelernt sein kann.

Durch die in den Unteranspriichen aufgefiihrten MaBnahmen
sind vorteilhafte Weiterbildungen und Verbesserungen der
im Hauptanspruch angegebenen Verpackungsmaschine m&glich.
Insbesondere ist dabei die Anzeige der jeweils zu betdti-
genden Umstellstelle vorteilhaft, so daB die einzelnen
Unstellstellen in der richtigen Reihenfolge von der Be-

dienungsperson angegangen werden kdnnen.

Bei einem Verfahren zum Formatumstellen einer Verpak-
kungsmaschine nach dem Hauptanspruch lassen sich durch
die Steuerung des Steuergerits die vorgegebenen Soll-

stellungen der Bauteile schnell und prézise einstellen.

Zeichnung

Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in der Zeich-
nung dargestellt und in der nachfolgenden Beschreibung
ndher erliutert. Es zeigen Figur 1 eine Kartonierma-
schine vereinfacht in schaubildlicher Darstellung, Fi-
gur 2 eine Falteinrichtung der Verpackungsmaschiﬁe

nach Figur 1 mit einer Verstelleinrichtung in schau-

bildlicher Darstellung, Figur 3 einen mobilen Antried
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fir Stelleinrichtungen.vereinfacht und Figur L4 ein Block-

schaltbild einer Steuerung fiir den mobilen Antrieb.
Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels

"Eine Kartoniermaschine 10, die beispielhaft fiir eine
Verpackungsmaschine dargestellt ist, hat eine Produkt-
zufiihreinrichtung 11, einén Prospekt~Falzapparat 12,
ein Faltschachtel-Magazin 13, eine Faltschachtel-Fdér-
dereinrichtung 14 mit Mitnehmerfingern 15, eine Pro-
dukt-Einschubeinrichtung 16, eine Falt- und SchlieB-
einrichtung 17 einen Auslauf 18 und ein Steuergerit
19. Die Einrichtungen 11 bis 18 der XKartoniermaschine
10 haben in einem bestimmten Bereich einstellbare
Werkzeuge und Bauteile, so daB die Maschine zum Ver-
packen von Gegenst&nden mit verschiedenen Abmessun-
gen in Faltschachteln 1 mit angepaBRter Linge, Breite

und Héhe ein- oder umgestellt werden kann.

Fiir die Umstellbarkeit der Einrichtungen 11 bis 18 ist
im folgenden beispielhaft lediglich eine Faltschiene 20
der Falt- und SchlieBeinrichtung 17 zum Unmlegen eines
Einstecklappens 2 an einer Stirnlasche 3 der Faltschach-
teln 1 darstellt (Figur 2) und erléutert. Je nach der
Lénge und HShe der verarbeiteten Faltschachteln 1 ist
die Faltschiene 20 in einer bestimmten Stellung in be-
zug zu Tragschienen 21, 22 der Fdrdereinrichtung 1k,
einer Faltweiche 23 und einem taktweise bewegten

Faltschieber 24 zu positionieren.

Die Faltschiene 20 wird von einem abgewinkelten Arm
26 getragen, der an einem Schlitten 27 einer Gleitfiih-
rung 25 mit Schrauben 28 befestigt ist. Der Schlitten

27 ist auf einer Fiihrungsschiene 30 <verschiebbar, die
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sich in waagrechter Ebene quer zur Fdrderrichtung der
Faltschachtel~F8rdereinrichtung 14 und der Léngser-
streckung der Faltschiene 20 erstreckt. Zum Verschie-
ben des Schlittens 2T auf der Flihrungsschiene 30 ist

in einem Lagerbock 31 auf der Fiihrungsschiene 30 eine
Stellschraube 32 drehbar aber nicht axial verschiebbar
gelagert, die mit ihrem Gewindeteil in eine Gewindeboh-
rung 34 eines Auges 33 am Schlitten"27 greift. Die
Stellschraube 32 hat einen Kopf 35 mit einer Sechskant-
aussparung 36, mit der ein Sechskantzapfen eines Werk-
zeugs formschliissig kuppelbar ist. Durch Drehen der
Stellschraube 32 in der einen oder anderen Richtung

wird der Schlitten 27 mit dem Arm 26 und der Faltschiene
20 waagrecht verschoben. Die eine Endstellung des Schlit-
tens 27, in der der Schlitten 27 am FuB des Lagerbocks 31
auf der Schiene 30 anliegt, wird als Bezugs-Nullstellung
bezeichnet, auf die weiter unten noch ndher eingegangen

wird.

Da die Faltschiene 20 auch in ihrer Hbhenlage einstellbar
sein muB, ist die Fihrungsschiene 30 nicht starr am Ma-
schinengestell 37 befestigt, sondern mit einem rechtwin-
klig abgewinkelten Arm 38 in einem ortsfest am Maschinen-
gestell 37 mit Schrauben 39 befestigten Schlitten 40 senk-
recht verschiebbar. Die aus dem Arm 38 und dem Schlitten
40 bestehende zweite Gleitfilhrung 41 hat gleichermaRen
wie die Gleitfiilhrung 25 eine Stellschraube 32 mit Kopf

35 und ein Auge 33 mit Gewindebohrung 34 sowie einen
Lagerbock 31. Damit der unterhaldb der Flihrungsschiene

30 angeordnete Kopf 35 der Stellschraube 32 der zweiten
Gleitfiithrung 41 von oben her zum Ankuppeln einqs Werk-
zeugs zugénglich ist, hat die Flihrungsschiene 30 in Ver-
léngerung zu der Stellschraube 32 ein Langloch 43, Fer-
ner hat der Arm 26 einen Durchbruch 4li, durch den die
Flihrungsschiene 30 greift. Um die Gleitfiihrungen 25,

L1 in bestimmten Stellungen festzustellen, ist in den
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Schlitten 27, 40 eine 18sbare Feststellschraube 45 ein-
geschraubt, welche auf die Fiihrungsschiene 30 bzw. 38
driickt.

Mit den gleichen, oben beschriebenen Gleitfiihrungen 25,
‘41 sind auch die anderen Einrichtungen 11 bis 18 und
deren Bauteile ausgeriistet, die auf verschiedene For-
mate der zu verpackenden Produkte und der verwendeten
Faltschachteln einstellbar sind, wobeili bei eindimensio-
naler Versteliung eine einzige Gleitfiihrung und bei
zweidimensionaler Einstellung zwei winkelig gekuppel-

te Gleitfiihrungen angeordnet sind.

Zum Verstellen der Gleitfiihrungen dient eine mobile,
von Hand zu fiihrende Drehantriebseinheit 50 mit einem
Kupplungsstiick 51, das formschliissig mit der Sechskant-
aussparung 36 des Kopfes 35 der Stellschrauben 32 kup-
pelbar ist. Das Kupplungsstiick 51 kann auch an einer
Verlé&ngerung angeordnet sein, die mit der Antriebsein-
heit 50 verbindbar ist. Die Antriebseinheit 50 enthélt
einen drehrichtungsumschaltbaren Elektromotor Lg und
einen Positionsgeber 52. Der Positionsgeber 52, der
elektrische Signale in Abh&ngigkeit von der jeweiligen
Stellung einer Gleitfiihrung erzeugt, ist vorzugsweise
von der Art, die pro Umdrehung eine bestimmte Anzahl
von elektrischen Impulsen erzeugt. Zum Einschalten des
Elektromotors L9 hat die Antriebseinheit 50 einen fin-
gerbeté&tigbaren Druckknopfkontakt 53. Zum Versorgen

mit elektrischer Energie und zum Weiterleiten der elek-
trischen Signale des Positionsgebers 52 ist die An-
triebseinheit 50 mittels eines mehradrigen Kabelé 54
mit einem Schaltgerdt 55 verbunden. Dieses Schaltge-
rit 55 ist wiederum mittels eines Kabels 56 und ei-

nes Steckers 57 mit einem von mehreren Anschliissen 58



einer Verteiler— oder Ringleitung 59 verbindbar, die zu

dem zentralen Steuergerdt 19 fihrt.

Das Schaltger&t 55 hat eine Leuchtanzeige 61 fiir die
Kennummer der jeweils anzugehenden Umstellstelle, ei-
ne Leuchtanzeige 62 fiir die Position, eine Eingabe-
tastatur 63 mit Vorwahltasten zum Eingeben, L&schen
und Korrigieren von Nummern der Umstellstellen und
von Positionen sowie mehrere Kontrolleuchteh 64, Fer-
ner ist im Schaltger&t 55 ein Verstarker 65 vorge-
sehen. Das Schaltgerdt 55, daR auch an der mobilen
Antriebeinheit 50 befestigt sein kann, ist ebenso wie
die mobile Antriebseinheit nicht ortsfest, so daB die
Bedienungsperson dieses zusammen mit der mobilen An-
triebseinheit 50 an die Jjeweils anzugehende Umstell—
stelle der Maschine mitnehmen und dort eine Umstellung

einleiten und {iberwachen kann.

Ebenso wie das Schaltgeridt 55 hat auch das Steuergerit
19 eine Eingabetastatur T1 mit den gleichen Funktionen
wie die der Eingabetastatur 61. Zusédtzlich hat das
Steuergerét 19 zwei Betriebsartenschalter 68, 69. AuBer-
dem ist am Steuergerdt 19 ein Monitor T2 sichtbar an-
geordnet, auf dem flir die Bedienungsperson Informationen
und Anweisungen programmiert gesteuert angezeigt werden.
Ferner enth&lt das steuergerit 19 einen Speicher T3 zum
Speichern der Daten der einzelnen, mit Kennummern ver-
sehenen Umstellstellen der Maschine flir mehrere Formate
sowie von Programmen flr den Ablauf der Umstellungen.
Die gespeicherten und eingegebenen Daten und Signale
werden von einem Mikroprozessor T4 verarbeitet und als
Signale weitergeleitet. Dazu sind die Tastatur 71,

der Monitor 72, der Speicher 73, der Mikroprozessor

74, das Schaltgeriat 55 und die mobile Antriebseinheit

50 iiber zwei Schnittstellen 75, 76 miteinander verbun-
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den. Uber die Schnittstelle 75 sind ferner Signale
iber jeweilige Stellungen von beweglichen Bauteilen

und Werkzeugen der Maschine in die Steuerung eingebbar.

Die Einstellung eines Formats geht folgendermaBen vor

sich:

Bei stillstehender Maschine stellt die Bedienungsperson
zunéchst den Schalter 68 auf "Einrichten" und den Schal-
ter 69 auf "Formatdaten-Abruf" und gibt dann iiber die
Tastatur 71 am Steuergerdt 19 oder die Tastatur 63 am
Schaltgerét 55 die dem einzustellenden Format zugeord-
nete Kennummer in das Steuergeridt ein. Die eingegebene
Formatkennummer wird auf dem Monitor 72 angezeigt. Fer-
ner wird darauf duf dem Monitor die Nummer der zuerst
anzugehenden Umstellstelle und deren Bezeichnung ange-
geben. Die Nummer der anzugehenden Umstellstelle wird

in gleicher Weise in der Leuchtanzeige 61 des Schaltge-
réts 55 angezeigt. Die Bedienungsperson geht nun mit

der mobilen Antriebseinheit 50 und dem Schaltgerdt 55

zu der angezeigten Umstellstelle und kuppelt das Kupp-
lungsstiick 51 mit dem Kopf 35 der Stellschraube 32 der
betreffenden Umstellstelle. Durch Driicken des Druckknopf-
kontaktes 53 meldet die Bedienungsperson dem Steuergerit
19 die Umstellbereitschaft. Gesteuert durch das eingege-
bene Programm schaltet darauf das Steuergeriat 19 die
mobile Antriebseinheit 50 zun#chst auf Linkslauf, so

daR die betreffende Gleitfiithrung 25 zundchst in ihre _
Bezugs-Nullstellung verbracht wird. Nach Erreichen der
Nullstellung wird aufgrund des pldétzlich ansteigenden
Stromes die Drehrichtung der Antriebseinheit 50 vom
Rechner umgekehrt, so daB die Gleitfiihrung 25 in Rich-
tung auf die neue Position bewegt wird. Dabei werden

die vom Positionsgeber 52 der Antriebseinheit 50 erzeug-
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ten Impulse an das Steuergerdt 19 weitergeleitet, in
dem ein Ist/Sollwertvergleich durchgefiihrt wird. Beim
Auswerten der Signale wird die Antriebseinheit 50 kurz
vor Erreichen der Endposition vom Eilgang auf Schleich-
gang umgeschaltet und bei Erreichen der vorgegebenen
Position des Motors 49 der Antriebseinheit 50 abgeschal-
tet. Der von der Bezugsstellung aus zurilickgelegte Ver-
stellweg wird in Millimeter in der Leuchtanzeige 62

des Schaltgerdts 55 angezeigt und kann mit dem auf

dem Monitor T2 ebenfalls angezeigten Sollwert ver-
glichen werden. Stimmen die beiden Werte liberein, quit-
tiert die Bedienungsperson durch Driicken der Quittier-
taste der Tastatur 63 des Schaltgerits 55 den AbschluB
der durchgefihrten Umstellung an der vorgegebenen Um-
stellstelle. Darauf erscheinen auf dem Monitor 72 die
Nummer und Bezeichnung der nun anzugehenden nédchsten
Umstellstelle und der Einstellweg. Ebenso wird die
Nummer der nédchsten Umstellstelle in der Leuchtanzeige
61 des Schaltgerits 55 angezeigt. Die Bedienungsperson
sucht mit der mobilen Antriebseinheit 50 die anzeigte
Umstellstelle auf und verfdhrt in analoger Welse wie
oben beschrieben. Die vorprogrammierten Arbeitsspiele
werden in gleicher Weise foritgesetzt bis alle Umstell-

stellen auf das neue Format eingestellt sind.

Die einzelnen Programme und Daten sind im Speicher

73 gespeichert. Ubersteigen die Daten die Kapazitét

des Speichers T3, so k6nnen andere Programme auch auf
Disketten und &hnlichen Datentrégern in das Steuer-
gerédt 19 eingefiihrt werden. Die Daten fiir die einzelnen
Programme k&nnen aufgrund der bekannten Verschiebewege
iber die Tastatur 71 des Steuergerits in den Speicher
eingegeben werden. Sie kdnnen aber auch empirisch er-

faBt und eingegeben werden, indem die Umstellstellen
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zundchst von Hand auf das Format angepaBt eingestellt
werden und darauf die Gleitfihrung 25 einer jeden Um-
stellstelle mit der mobilen Antriebseinheit 50 auf die
Bezugs-Nullstellung zuriickverschoben wird. Die dabei
vom Positionsgeber 52 der Antriebseinheit 50 erzeugten
Signale werden an den Mikroprozessor T4 weitergeleitet,

von diesem ausgewertet und im Speicher T3 abgespeichert.

Ergénzend wird bemerkt, daB an Umstellstellen, die

nicht zugénglich sind,. vorzugsweise stationfire Antriebs-
einheiten angeordnet sind, die neben einem Antriebsmotor
auch einen Positionsgeber aufweisen. Die Einstellung
dieser Umstellstellen erfolgt widhrend des Ablaufs des
gewihlten Programms oder durch Eingabe von der Bedie-

nungsperson iiber die Tastatur T1 des Steuergerdts 19.

1
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Aﬁsprﬁche

1. Verpackungsmaschine mit Einrichtungen zum Zufiihren
der zu verpackenden Produkte, zum Férdern, Formen und
Behandeln der Packmittel, bei der an mehreren'Umstell—
stellen mit Stellschrauben verschiebbare, auf verschie-
dene Formate der Produkte und der Packmittel einstell-
bare Bauteile vorgesehen sind, dadurch gekennzeichnet,
daB die Stellschrauben (32) je ein gleichférmiges Kupp-
lungsteil (35) haben, daB ein mobiler Antriedb (50) vor-
gesehen ist, der ein mit den Kupplungsteilen der Stell-
schrauben kuppelbares Kupplungsgegenstiick (51) hat, und
daB der mobile Antrieb mit einem Steuergerdt (19) ver-
bindbar ist, in dem Einstellwerte von verschiedenen Pak-
kungsformaten fiir die einzelnen Bauteile gespeichert

sind.

2. Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-—
zeichnet, daB dem mobilen Antrieb (50) ein Positions-
geber (52) zugeordnet ist, der den Verstellweg eines
Bauteils in Form von elektrischen Signalen dem Steuer-
gerdt (19) zufiihrt, in dem ein Soll/Istwert-Vergleich
durchgefiihrt wird und das den mobilen Antried bei

Gleichheit der Soll/Istwerte stoppt.
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3. Verpackungsmaschine nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Positionsgeber (52) zur Abgabe weg-

abhéngiger, digitaler Signale eingerichtet ist.

4., Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das Steuergeréat (19) einen
Speicher (T73) zum Speichern der Einstellwerte der Bau-
teile fiir mehrere Formate und einen Rechner (T4) auf-
weist, der bei Anwahl einer bestimmten Umstellstelle

den Verstell-Sollwert vorgibt und'naqh Inbetriebnahme
des mobilen Antriebs (50) und Erreichen der Sollstellung

des Bauteils den mobilen Antrieb wieder auBer Betrieb
setzt.

5. Verfahren zum Formatumstellen einer Verpackungsma-
schine, die Einrichtungen zum Zufiihren der zu verpak-
kenden Produkte und zum Férdern, Formen und Behandeln
der Packmittel aufweist und die an mehreren Umstell-
stellen mit Stellschrauben verschiebbare, auf ver-
schiedene Formate der Produkte und der Packmittel
einstellbare Bauteile aufweist, nach einem der An-
spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Stell-
schrauben (32) nacheinander mit einem mobilen Antriebdb
(50) gekuppelt werden, daB jeweils ein Bauteil (20)
mit dem Antried zundchst in eine Bezugs-Nullstellung
und darauf in die Sollstellung verschoben wird, wobel
die Stellbewegung von einem Steuergerit (19) iliberwacht

und gesteuert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB das Steuergerat (19) in Abhingigkeit eines einge-
gebenen und angewidhlten Programms die Jeweils anzuge-
hende Unmstellstelle anzeigt.
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