EP O 149 146 A2

Europaisches Patentamt

0, European Patent Office

Office européen des brevets

@

(@) Anmeldenummer: 84115283.8

@) Anmeldetag: 12.12.84

0 149 146
A2

@ Veraffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@D Int.CL%: 5/02
21/18, B 65 B 43/18

B 65 B
B 65 B
B 65 B 21/24

Prioritit: 12.01.84 DE 3400822

Verdffentlichungstag der Anmeidung:
24.07.85 Patentblatt 85/30

. Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH DE FR GB IT LI LU NL SE

@ Anmelder: Inmarco AG
Miirtschenstrasse 4
CH-8868 Oberurnen(CH)

@ Erfinder: Hartnig, Heinz
Miirtschenstrasse 4
CH-8868 Oberurnen{CH)

Vertreter: Rottmann, Maximilian R.
Hug Interlizenz AG Alte Zircherstrasse 49
CH-8903 Birmensdorf/ZH(CH)

@ Verfahren zum Verpacken von Warengruppen in einer Faltschachtel sowie Vorrichtung zur Durchfiihrung des

Verfahrens. -

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine .’

Einrichtung zum Verpacken von Warengruppen in einer
Faltschachtel, bei welchem eine zu einer Verpackungseinheit
zusammengestellte Warengruppe auf einen ungefalteten
Schachtelzuschnitt aufgelegt, dieser Schachtelzuschnitt um
die Warengruppe herum gefaltet und zu einer Schachtel
verschiossen und schliesslich abtransportiert wird. Dabei ist
eine Beladestation (2} vorhanden, der taktweise ein Schach-
telzuschnitt (7b} aus einer ersten Richtung und eine Waren-
gruppe (6a) aus einer zweiten, diametral gegentiberliegen-
den Zufuhrrichtung zugefthrt und auf dem Schachtelzu-
schnitt (7b) abgelegt wird. Der mit der Warengruppe {6a)
beladene Schachtelzuschnitt (7b) wird dann in einer sen-
krecht zu den genannten Zufuhrrichtungen verlaufenden
dritten Richtung von der Beladestation {2) entfernt. Damit
sich die einzelnen Transportbzw. Zufuhrmitte! nicht gegen-
seitig behindern, erfolgt die Zufuhr des Schachtelzuschnittes
(7b) in einer ersten Ebene, die vorzugsweise {ber einer
zweiten Ebene liegt, in welcher der Abtransport des mit der
Warengruppe (63} beladenen Schachtelzuschnittes {7b) er-
folgt. Zur Zufuhr des Schachtelzuschnittes (7a) und der
Warengruppe {6a) ist ein gemeinsames Zufuhrorgan {11} in
Form eines in der ersten bzw. zweiten Richtung verschiebbar
gelagerten Schlittens vorgesehen, welcher Greiforgane {(12)
fiir die Schachtelzuschnitte und Greiforgane (16) fur die
Waren aufweist.
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VERFAHREN ZUM VERPACKEN VON WARENGRUPPEN IN EINER FALTSCHACHTEL

SOWIE VORRICHTUNG ZUR DURCHFUHRUNG DES VERFAHRENS
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Ver-
packen von Warengruppen in einer Faltschachtel, bei welchem eine
zu einer Verpackungseinheit zusammengestellte Warengruppe auf ei-
nen ungefalteten Schachtelzuschnitt aufgelegt, dieser Schachtel-
zuschnitt um die Warengruppe herum gefaltet und zu einer Schach-
tel verschlossen und schliesslich abtransportiert -wird. Ferner
bezieht sich die Erfindung auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens, welche eine Beladestation, ein Magazin fiir
Schachtelzuschnitte, eine Gruppierstation fiir die zu verpackenden
Warengruppen und Mittel zum Abtransport der auf den Schachtelzu-

schnitt gelegten Warengruppe umfasst.

Beim Verpacken von Warengruppen ist einerseits eine Vorgehenswei-
se bekannt, bei welcher die Waren in eine stirnseitig offene, zu
einer Hililse vorgeformten Faltschachtel einschoben werden, wobei
die Faltschachtel anschliessend verschlossen und abtransportiert
wird, und andererseits eine alternative Vorgehensweise, bel wel-
cher die zu verpackenden Waren, zu Warengruppen formiert, auf ei-
nen flachen, unverleimten Faltschachtel-Zuschnitt abgelegt wer-
den, wonach dieser um die Warengruppe herum zu einer Schachtel
geformt, verschlossen und abtransportiert wird. Beide der zuvor
erwdhnten Verpackungsérten konnen kontinuierlich oder taktweise

durchgefiihrt werden. Dabei liegt es auf der Hand, dass eine kon-
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tinuierliche Arbeitsweise, was die Arbeitsgeschwindigkeit anbe-
trifft, prinzipiell im Vorteil ist. Andererseits erfordern bei

kontinuierliche Verpakkungsverfahren aufwendige Apparaturen.

Als Beispiel fiir einen Verpackungsvorgang, bei welchem Warengrup-
pen in eine vorgefertigte, stirnseitig offene Faltschachtel abge-
packt werden, sei die DE-PS 25 55 674 angefiihrt. Das darin offen-
barte Verfahren sieht eine Gruppierung von Einzelbehdltnissen,
z,B. Flaschen oder Gl&sern, vor, welche in kontinuierlichem Zu-
lauf zu einer Mehrzahl von nebeneinander liegenden L&ngsreihen
gfuppiert und danach gesamthaft in die stirnseitig offene Schach-
tel eingeschoben werden. Aus der genannten Druckschrift ist un-
schwer zu entnehmen, dass dabei eine recht aufwendige Vorrichtung
vonnoéten ist, um eine stoérungsfreie Arbeitsweise im kontinuier-

lichen Betrieb zu gewdhrleisten.

Ein Beispiel fiir die zweitgenannte Arbeitsweise, bei welcher die
zu verpackenden Warengruppen auf einen nachtrdglich zusammenzu-
faltenden und zu verschliessenden Schachtelzuschnitt aufgelegt
werden, mag in der DE-0S 27 54 283 zu ersehen sein. Auch diese
Veroffentlichung arbeitet mit einer kontinuierlichen Bewegung
sowohl der Verpackungsorgane als auch der zu verpackenden Waren-
gruppen. Als nachteilig ist auch hier zu werten, dass die erfor-
derliche Vorrichtung von komplexem Aufbau ist, welche aufwendig

und damit teuer in der Herstellung ist.

Im Rahmen der vorliegenden Erfindung wird von der Uberlegung

ausgegangen, dass es moglich sein sollte, grunds#tzlich im Takt-
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betrieb eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit zu erreichen, wobeil
bekanntermassen die apparativen Aufwendungen einer im Taktbetrieb
arbeitenden Vorrichtung nicht nur ungleich einfacher im Aufbau
und damit gilinstiger in der Herstellung, sondern auch im Daﬁerbe-

trieb weniger stoéranfdllig sind.

Es ist-demzufolge eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein

Verfahren ﬁer“éingangs_umschriebeneﬁ_lrt7vorzusch1agen, welches
eine schnelle und damit rationelle Arbeitsweise ermdglicht,

ohne dass von der Vorrichtungsseite her komplizierte und daher
teure und stérungsanfdllige Apparaturen erforderlich wéren: Eine
weitere Aufgabe der Erfindung ist darin zu erblicken, eine Vor-
richtung der eingangs erwdhnten Art zu schaffen, mit deren Hilfe
zusammengestellte Warengruppen schnell und unkompliziert taktwei-
se auf einen vorbereiteten Faltschachtel~-Zuschnitt aufgelegt
werden konnen, welch letzterer anschliessend zu einer Faltschach-

tel geformt, verschlossen und abtransportiert wird,

Bei einem Verfahren der eingangs erwdhnten Art wird die zuerst
genannte Erfindungsaufgabe dadurch geldst, dass einer Beladesta-
tion taktweise ein Schachtelzuschnitt aus einer ersten Richtung
und ebenfalls taktweise aus einer entgegengesetzt zur ersten
Richtung verlaufenden, zweiten Zufuhrrichtung eine Warengruppe
zugefiihrt und auf dem Schachtelzuschnitt abgelegt wird, und dass
der mit der Warengruppe beladene Schachtelzuschnitt in einer zu-
mindest anndhernd senkrecht zu den genannten ersten und zweiten
Richtungen verlaufenden dritten Richtung von der Beladestation

entfernt wird, wobei die Zufuhr des Schachtelzuschnittes und die
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Zufuhr der Warengruppe durch ein gemeinsames Zufuhrorgan erfol-

gen.,

Durch die eindeutige Zuordnung der gegenseitig in einem Winkel
von im wesentlichen 90 grad liegenden Zufuhr- bzw. Abtransport-
richtungen ist sichergestellt, dass sich die gegenseitigen Be-
wegungen nicht behindern konnen., Im weiteren kann durch die
erfi?dungsgeméss?voﬁgesehenen,;diametral entgegengesetzten, im
wesentlichen entlang einer Linie verlaufenden Zufuhrrichtungen
fiir den Schachtelzuschnitt und die Warengruppe erreicht werden,
dass diese Zufuhrbewegungen problemlos simultan-abwechselnd durch

ein gemeinsames Zufuhrorgan erfolgen koénnen.

Wenn die Zufuhr des Schachtelzuschnittes in einer ersten Ebene
erfolgt, die vorzugsweise {iber einer zweiten Ebene liegt, in
welcher der Abtransport des mit der Warengruppe beladenen Schach-
telzuschnittes erfolgt, kann sichergestellt werden, dass keine
gegenseitige Behinderung der Beladungsorgane fiir Zuschnitte und
Produkt einerseits und der Organe fiir die Faltung und den Ab-

transport der beladenen Zuschnitte andererseits auftreten kann,

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung erfolgt die
Zufuhr der Schachtelzuschnitte von einem seitlich neben der
Beladestation gelegenen Magazin und die Zufuhr der Warengruppen
von einer neben der Beladestation auf der gegeniiberliegenden
Seite liegenden Gruppiefétation aus in einer tbene ﬁber der
Produktlaufflsche., Dabei ist es im Sinne einer rationellen Ar-

beitsweise vorteilhaft, wenn in einem ersten Arbeitstakt wih-
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rend des Ablegens des Schachtelzuschnittes an der Beladestation
eine Warengruppe an der Gruppierstation erfasst und in einem
zweiten Arbeitstakt wihrend des Auflegens der Warengruppe auf dem
Schachtelzuschnitt ein weiterer Schachtelzuschnitt im Magazin
erfasst wird., Die mit der Warengruppe beladene Schachtel kann
dabei unmittelbar nach Beendigung des zweifen Arbeitstaktes vor
dem neuerlichen Beginn bzw, gleichzeitig wZhrend der Anfangsphase

des ersten Arbeitstaktes von der Beladestation wegtransportiert

werden.

Zur Lésung der an zweiter ételle genannten Erfindungsaufgabe
zeichnet sich die Vorrichtung der eingangs geﬁannten Art dadurch
aus, dass das Magazin fiir die Schachtelzuschnitte und die Grup-
pierstation einander diametral gegeniliberliegend beidseitig der
Beladestation zumindest ann&hernd entlang einer ersten Linie
angeordnet sind und dass sich die Mittel zum Abtransport der auf
den Schachtelzuschnitt gelegten Warengruppe zumindest ann&hernd

senkrecht zu der genannten ersten Linie erstrecken.

Mit einer solchen Vorrichtung ist eine besonders rationelle
Arbeitsweise erzielbar, wenn ein sich entlang der ersten Linie
erstreckendes, verschiebbares Transportorgan vorgesehen ist,
welches einerseits mit Mitteln zur Ergreifung eines Schachtelzu-
schnittes aus dem Magazin und andererseits mit Mitteln zur Er-
greifung einer Warengruppe von der Gruppierstation ausgeriistet
ist. Bei einer bevorzugten Ausfﬂhrungsform der Vorrichtung kann
das Transportorgan durch einen auf Schiehen lingsverschiebbar

gelagerten, durch ein Antriebsorgan angetriebenen, zwischen zwei
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Endstellungen verfahrbaren Schlitten gebildet sein. Dadurch ist
ermtglicht, dass eine simultan-taktweise Arbeitsweise der Vor—
richtung stattfinden kann, indem z.B. wihrend des Ablegens einer
aus der Gruppierstation entnommenen Warengruppe auf einen zuvor
aus dem Magazin entommenen und an der Beladestation deponierten
Schachtelzuschnitt ein weiterer Schachtelzuschnitt aus dem Maga-
zin entnommen wird. W&hrend des ni3chsten Taktes bewegt sich der
Schlitten in seine andere Endstellung, in welcher der zuvor ent-
nommene Schachtelzuscnitt an der Beladestation deponiert und
gleichzeitig eine weitere Warengruppe an der Gruppierstation
erfasst 'wird. Vor der Riickstellung des Schlittens in diese
andere Endstellung, bzw. gleichzeitig damit, wird aber der mit
der Warengruppe beladene Schachtelzuschnitt aus der Beladestation
entfernt, wobei anschliessend die Verformung zu einer Falt-

schachtel und das Verschliessen derselben stattfindet.

Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen der Vorrichtung sind in den

vom Patentanspruch 6 abhidngigen Unteranspriichen gekennzeichnet.

Im folgenden wird das erfindungsgemisse Verfahren anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels der erfindungsgemissen Vorrichtung, unter
Bezugnzhme auf die beiliegenden Zeichnungen, ndher erl&utert. Im

einzelnen zeigen:

Fig. 1 Eine perspektivische, schematische Ansicht der
gegenseitigen Zuordnung der einzelnen Statio-

nen,
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Fig. 1a ein Blockschema davon,

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der Vorrichtung

wihrend eines ersten Arbeitstaktes,

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht der Vorrichtung

wﬁhrend‘einesrzweiten Arbeitstaktes,

Fig. & eine schematische Teilansicht einer abgewandel-
ten Ausfiihrungsform des Greiforganes fiir die

Erfassung von Warengruppen, und

Fig. 5a-5¢ schematische Seitenansichten des Schachtelzu-
schnitt-Magazins w&hrend verschiedener Phasen

des Arbeitsablaufes.

In den Figuren 1 bzw. 1a ist die gegenseitige Zuordnuhg der
einzelnen Stationen der Einrichtung untereinander zu ersehen. An
zentraler Stelle befindet sich eine Beladestation 2, an welcher
die zu verpackende Warengruppe, im vorliegenden Beispiel eine
Mehrzahl von Flaschen 6, auf einem vorbereiteten Faltschachtel-
Zuschnitt 7 aufgelegt wird. Auf der einen Seite neben der Belade-
station 2 ist ein Faltschachtelzuschnitt-Magazin 1 gelegen, in
welchem sich ein Stapel mit einer Mehrzahl von zu verarbeitenden
Faltschachtel-Zuschnitten 7a befindet. Auf der anderen Seite der
Beladestation 2 ist eine Gruppierstation 3 vorgesehen, bei ﬁel—
cher einzelne, zu verpackende Waren, im vorliegenden Fall einzel-

ne Flaschen 6, zu einer Warengruppe zusammengefasst werden. Die
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Art und Weise der Zufuhr einzelner Waren zur Gruppierstation 3
und das Vorgehen der Gruppierung biiden nicht Gegenstand der
vorliegenden Erfindung; dies kann auf irgendeine geeignete Art
erfolgen und im Rahmen dieser Beschreibung wird nicht n#her da-

rauf eingegangen.

An die Beladestation 2 schliesst sich eine Anpresstation 4 an, in

welcher dié& Ausbildung—der Faltschachtel vollendet wird, indem

‘auf dem Transportweg von der Beladestation 2 zur Anpresstation 4

die vorbereiteten Schachtelzuschnitte 7 gefaltet, beleimt und in
der Anpresstation 4 verschlossen werden, um mit einem daran
anschliessenden Transportorgan aus der Vorrichtung entfernt zu
werden. Die Art und Weise, wie die Schachtelzuschnitte 7 zu einer
Faltschachtel 8 um die Waren 6 herum geformt und verschlossen
werden, ist bekannter Stand der Technik, so dass an dieser Stelle

nicht weiter darauf eingegangen werden muss.

Wesentlich ist, wie dies aus der Figur 1a entnommen werden kann,
dass die Gruppierstation 3 einerseifs und das Schachtelzu-
schnitt-Magazin 1 andererseits neben der Beladestation 2 angeord-
net sind, und zwar derart, dass das Magazin 1 und die Gruppier-
station 3 einander diametral gegeniiberliegen. Somit verliduft die
Zufuhrrichtung von Schachtelzuschnitten 7Ta aus dem Magazin 1 zur
Beladestation 2 entlang derselben Geraden, aber in entgegenge-
setzter Richtung, wie die Zufuhr von Warengruppen, z.B. bestehend
aus Flaschen 6, von der Gruppierstation 3 zur Beiédestation 2.
Die Weiterverarbeitung bzw. der Abtransport des mit der Waren-

gruppe beladenen Faltschachtelzuschnittes 7 erfolgt dabei in
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einer Richtung, die im wesentlichen senkrecht zu den beiden ge-

nannten Zufuhrrichtungen verlé&uft.

In der Figur 2 ist eine schematische Seitenansicht der erfin-
dungsgemissen Vorrichtung dargestellt. Die Beladestation ist
wiederum generell mit 2, das Schachtelzuschnitt-Magazin generell
mit 1 und die Gruppierstation generell ﬁit 3 bezeichnet. Im Rah-
men dieser Anordnung 1st eine sich quer {iber diese drei Stationen
erstreckende Traverse 9 vorgesehen, welche mit Filihrungsschienen
10 versehen ist. Entlang dieser Fiihrungsschienen 10 ist ein
Schlitten bzw. ein Wagen 11 verfahrbar, und zwar zwischen einer
ersten Endstellung A, wie es in Figur 2 zu sehen ist, und einer
zweiten Endstellung B, die in Figur 3 dargestellt ist. Der
Schlitten bzw. Wagen 11 ist mit nicht n3Zher dargestellten An-
triebsorganen verbunden, die elektromotorischer, pneumatischer
oder hydraulicher Art sein ko&nnen und die den Schlitten 11 unter
Einfluss eines ebenfalls nicht dargestellten Steuergerétes ZWi-
schen der ersten Endstellung A und der zweiten Endstellung B ver-
schieben, Die Endstellung A ist dabei so gewdhlt, dass sich der
Schlitten 11 im wesentlichen liber der Beladestation 2 befindet,
wihrenddem er in der zweiten Endstellung B eine Position ein-

nimmt, die im wesentlichen tliber der Gruppierstation 3 liegt.

Der Schlitten 11 ist einerseits mit Mitteln zur Ergreifung eines .
Schachtelzuschnittes 7a aus dem Magazin 1 und andererseits mit
Mitteln zur Ergreifung einer Warengruppe 6a aus der Gruppiersta-
tion 3 ausgerilistet, Die Mittel zur Ergreifung eines Schachtelzu-

schnittes Ta umfassen ein Vakuum-Greiferelement 12, welches mit-
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tels eines parallelogrammartig ausgebildeten Gesté&nges 13 am
Schlitten 11 schwenkbar befestigt ist. Die Verbindung zwischen
Gesténge 13 und Schlitten 11 erfolgt an Drehpunkten 14 am Schlit-
ten 11, Nicht n#her dargestellte Betitigungsorgane bewirken eine
Verschwenkung des Gestidnges 13 um die Drehpunkte 14, so dass die
Vakuum-Greiferelemente beziiglich ihrer Hthenlage ver#nderlich
sind. Auf.die Betriebsweise dieser vorstehend beschriebenen Mit-
tel zur Efgreifﬁng»ei%es”Sehgchtelzuschnittes Ta aus dem Magazin

1 wird im folgenden noch n#Zher eingegangen werden.

Im weiteren sind am Schlitten bzw. Wagen 11 Mittel zur Ergreifung
einer Warengruppe 6a von der Gruppierstation 3 vorgesehen. Im
Ausfiihrungsbeispiel, das in den Figuren 2 und 3 dargestellt ist,
koénnen diese durch eine Mehrzahl von rasterartig an einem Trag-
rahmen 15 angeordneten Greifertulpen 16 gebildet sein, die iﬁ
geeigneter Weise zur Ergreifung der beispielweise dargestellten
Flaschen 6 ausgebildet sind. Der Tragrahmen 15 ist_in vertikaler
Richtung verschiebbar am Schlitten 11_befestigt, wobei eine Ho-
henverstellung des Rahmens 15 gegeniiber dem Schlitten 11, unter
Einfluss des zuvor erwdhnten, nicht dargestellten Steuergerites
durch geeignete Antriebsorgane 17 elektromotorischer, hydrau-
lischer oder pneumatischer Art erfolgen kann. Wie weiter unten
noch erldutert werden wird, konnen die Mittel zur Ergreifung

einer Warengruppe auch anders ausgestaltet sein,

Zusammenfassend gesagt ist vorerst wesentlich, dass der Schlitten
11 einerseits Greiferelemente zur Aufnahme der Faltschachtelzu-

schnitte 7a trigt, wobei diese Greiferelemente 12 im Abstand von
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der zentralen Achse des Schlittens 11 angeordnet sind, und wei-
ter, dass der Schlitten 11 mit Mitteln zur Aufnahme einer Waren-
gruppe versehen ist, welche im wesentlichen entlang der zentra-
len Achse des Schlittens 11 in vertikaler Richtuné verschiebbar

angeordnet ist.

In der Fig.2 ist die Vorrichtung in einer ersten Position darge-
stellt. Dabei befindet sich der Schlitten 11 in der Position A,
in welcher sich die Mittel zum Ergreifen der Warengruppe 62 {iber
dem Zentrum der Beladestation 2 befinden. Es versteht sich dabei
von selbst, dass sich die nun geschilderte Betrachtungsweise auf
einen Zustand zu einem bestimmten Zeitpunkt wdhrend des an sich

fortschreitenden Verfahrens bezieht.

Ein Schachtelzuschnitt 7b, der vom Stapel 7 entnommen worden ist,
befindet sich in der Beladestation 2 und wird dort durch an deren
Oberfliche angeordnete Saugorgane 18 festgehalten. Der Schlitten
11 ist oberhalb der Beladesfation 2 positioniert und die daran
angebrachten Greifmittel sind dabei, eine durch deren Greifertul-
pen 16 erfasste Gruppe von Flaschen 6 auf den Schachtelzuschnitt
Tb abzulegen. Dies erfolgt durch Absenken des Rahmens 15, der

die Greifertulpen 16 trigt. Zu gleicher Zeit befindet sich das

am Gestd@nge 13 schwenkbar gelagerte Greiferelement 12 iiber dem
obersten Schachtelzuschnitt 7Ta des Magazins 1 und wird in dieser
Position abgesenkt,“um den zuoberst liegenden Schachtelzuschnitt
Ta zu erfassen. In der Zwischenzeit, d.h. nachdem die Warengruppe
6a auf dem Schachtelzuschnitt 7b in der Beladestation 2 abgelegt

worden ist, wird dieser Schachtelzuschnitt Tb mitsamt der darauf-
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liegenden Warengruppe 6a abtransportiert, und zwar in Richtung
zur Anpress-Station 4, wo die Formung der Schachtel und deren

Zusammenkleben bzw, Verschliessen erfolgt.

Nachdem der zuoberst auf dem Stapel liegende Schachtelzuschnitt
Ta durch das Greiferelement 12 erfasst und vom Stapel abgehobep
worden ist, und nachdem die Warengruppe 6a auf dem an der Belade-
station 2 liegenden Schachtelzuschnitt 7b abgelegt worden ist,
wird der Schlitten bzw. Wagen 11 unter Wirkung der zuvor erwihn-
ten Antriebsorgane in seine andere Endstellung verschoben, d.h.
in die Stellung B oberhalb der Gruppierétation 3. Diese Situation

ist in der Fig.3 dargestellt.

Auf die nun freie Beladestation 2 wird der vom Greiferelement 12
erfasste Schachtelzuschnitt 7b abgelegt und dort mittels der
Saugorgane 18 festgehalten. Dies erfolgt durch Schwenken des
Gestinges 13 um die Drehpunkte 14 von der gestrichelt gezeichne-
ten in die ausgezogen gezeicﬁnete Lage. Gleichzeitig werden die
vom Rahmen 15 getragenen Greifertulpen 16 in Position 16a abge-
senkt, um die an der Gruppierstation bereitgesellten Waren, z.B.
Flaschen 6, aufzunehmen. In einem nichsten Schritt wird einer-
seits das Gestd@nge 13 mit dem Greiforgan 12 in seine zumindest
anndhernd horizontale Lage zuriickgeschwenkt, unter Zuriicklassung
des an der Beladestation 2 abgelegten Schachtelzuschnittes Tb,
und andererseits der Tragrahmen 15 mit den Greifertulpen 16 und
den durch diese aufgenommenen Waren 6 etwas angehoben, Nun kann
der Schlitten bzw, Wagen 11 wieder in die Position A {iber der

Beladestation 2 zuriickgefahren werden; die Waren 6 werden durch
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Absenken des Tragrahmens 15 auf den Schachtelzuschnitt 7b an der
Beladestation 2 abgelegt und das den Greifer 12 tragende Gestdnge
13 wird etwas abgesenkt, um den zuoberst auf dem Stapel liegen-

den, ndchsten Schachtelzuschnitt Ta aufzunehmen.

Damit befindet sich die gesamite Vorrichtung wieder in der Aus-
gangslage, wie sie in dgr Fig. 2 dargestellt ist, und der gesamte
Arbeitszykldé,*wi:}besféﬁéﬁh;begéhrieﬁen, beginnt von Neuem.
Selbstverstidndlich wird die auf den Schachtelzuschnitt 7b abge-
legte Warengruppe 6a zusammen mit dem Schachtelzuschnitt 7b von
der Beladestation 2 zurvAnpressstation 4 wegtransportiert, sobald
sich die Greifertulpen 16 von den Waren 6 geldst haben, um an der
Beladestation 2 Platz fiir einen neuerlich abzulegenden Schachtel-

zuschnitt 7b zu schaffen.

Das Greiforgan 12 am Gestinge 13 wie auch die Saugorgaane 18
konnen durch Saugndpfe bekannter Konstruktion gebildet sein;
sobald der vom Greiforgan 12 an der Beladestation 2 abgelegte
Schachtelzuschnitt 7Tb an seiner vorgesehenen Position ist, wird
das Vakuum vom Saugnapf 12 durch ein in der Unterdruckleitung

angeordnetes Ventil auf die Saugndpfe 18 geleitet.

Wie aus der vorstehenden Beschreibung ersichtlich ist, wird durch
das Verschieben des Wagens, bzw. Schlitens 11 von der Position A
gemdss Fig. 2 in die Position B gem&ss Fig. 3 ein Schachtelzu-
schnitt 7a vom Stapel entnommen und auf der Beladestation 2 ab-
gelegt, Belim Riickweg des Wagens bzw. Schlittens 11 von der Posi-

tion B in die Position A wird eine durch den Tragrahmen 15 bzw.
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die daran befestigten Greifertulpen 16 aufgenommene Warengruppe
6a von der Gruppierstation 3 zur Beladestation 2 transportiert.
In der Endrosition des Wagens gem#ss Fig., 2 werden simultan ein
Schachtelzuschnitt 7a vom Stapel aufgenommen und die Warengrup-
pe 6a auf den zuvor deponierten Schachtelzuschnitt 7b abgesetzt.
In der Endrosition gem&ss Fig. 3 wird hingegen simultan ein zuvor
aufgenommer.er Schachtelzuschnitt 7b an der Beladestation 2
abegclegz_unﬁ;eine;uzrtere.Nanengruppe durch die Greifertulpen 1€
auggenommen. Jeder Bewegungshub des Wagens bzw, Schlittens 11
wird also gleichzeitig einerseits fiir den Transport des Schach-
telzuschnittes und andererseits fiir den Transport der zu ver-
packenden Warengruppe verwendet. Demzufolge erfolgt kein Leerhub
des Wagens bzw, Schlittens 11, wobei zudem die Totzeiten in den
Endstellungen A bzw. B zur Aufnahme bzw. zum Ablegen eines
Schachtelzuschnittes und zur Aufnahme bzw. zum Ablegen einer

Warengruppe genutzt werden.

Die geometrische Anordnung der Vorrichtung erlaubt die optimale
Ausnutzung des zur Verfiigung stehenden Raumes und der zur Ver-
fiigung stehenden Grundfl&che, indem der Abstand 19 zwischen der
Mittelachse des Magazins 1 und der Mittelachse der Beladestation
2 etwas gresser ist sls der Abstand 20 zwischen der Mittelachse
der Beladestation 2 und derjenigen der Gruppierstation 3. Diese
Vergrosserung des Abstands 19 gegeniiber dem Abstand 20 ist darauf
zurtickzufiihren, dass wdhrend des Absenkens des Schachtelzuschnit-
tes Tb Qon der in Fig. 3 gestrichelt gezeichneten Position in die
ausgezogen gezeichnete Position auf der Oberfl&che der Belade-

station 2 eine horizontale Verschiebung um das Mass 21 erfolgt.
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Diese Differenz zwischen den Abstinden 19 und 20 ist aber er-
wiinscht, da die Breite 22 eines Schachtelzuschniﬁtes Ta ent-
sprechend einer bestimmten Produkteformation mit der Breite 26 um
die Lénge-der erforderlichen, seitlichen Verschlussklappen des

Schachtelzuschnittes grosser sein muss.

Die HBhe 23 des Stapels der im Magazin 1 befindlichen Schachtel-
zuschnitte 7a ist aufgrund der gew&d@hlten geometrischen Anordnung
um das Hohenmass 24 grosser als die Hohe 25 der Oberflédche der
Gruppierstation 3 wie auch derjenigen der Beladestation 2. Nach-
dem in Ve}packungsbetrieben die Arbeitshdhe der flussaufwirts
befindlichen Anlagen und Transportbdnder bevorzugt zwischen 100
und 140 cm {iber Boden liegt, ergibt sich durch die gr&ssere Hohe
23 des Stapels im Magazin 1 eine entsprechend vergridsserte Anzahl
von bereitliegenden Schachtelzuschnitten 7Ta, was wiederum im
Interesse vergrésserter Nachfiillintervalle fiir die Beladung des

Magazins erwlinscht ist.

Der Umstand, dass das Gestdnge 13, das parallelogrammartig ausge-
bildet und schwenkbar aufgehingt ist, bei der Aufnahme des
Schachtelzuschnittes 7a vom Stapel im Magazin 1 in ann3hernd
horizontaler Lage arbeitet (vgl. Fig. 2), ergibt den Vorteil,
dass das Hohenmass 23 des Stapels und damit die Lage des obersten
Zuschnittes 7a in gewissen Grenzen variieren kann, ohne dass
darunter die Prizision der Positionierung des Zuschnittes 7b in
der Beladestationr2 leidet. Ersichtlicherweise ist der horizonta-
le Versatz des Zuschnittes 7b eine Cosinus-Funktion eines Winkels

um 0 Grad und betrigt somit nur Bruchteile der Toleranz fiir das
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Héhenmass 23. Dadurch ist eine einfache Konzeption des Magazins

erméglicht, so dass dieses auch ohne Unterbruch des Arbeitsablau-
fes innerhalb der Vorrichtung nachgefﬁllt werden kann, Dies wird
im Folgenden im Zusammenhang mit Fig. 5a bis 5c noch niher erlé&u-

tert werden.

In der Fig. 4 ist ein abgewandeltes Ausfiihrunsbeispiel der Mittel
zum Ergreifen einer Warengruppe 6a dargestellt. Am Schlitten bzw.
Wagen 11 ist ein Rahmen 28 befestigt, der mit zwel schwenkbar
gelagerten Greifarmen 29 ausgeriistet ist. Ein Bet&tigungsorgan 27
besitzt ein l&@ngsverstellbares, aussenverzahntes Bet#tigungsglied
30, welches mit entsprechend verzahnten Antriebsgliedern 31 fiir
die Greifarme 29 in Verbindung steht. Eine Verschiebung des Be-
tatigungsgliedes 30 gegen oben bewirkt, dass die Greifarme 29
gegen die Warengruppe 6a verschwenkt werden und diese klemmend
umgreifen. Zum Loslassen der Warengruppe 6a auf der Beladesta-
tion 2 wird das Betdtigungsorgan 27 in umgekehrter Richtung
verschoben; die Warengruppe 6a gelangt auf den bereitliegenden
Schachtelzuschnitt 7b und die Greifarme 29 werden in die strich-
punktierte Linie ausgeschwenkt. Diese Ausfiihrungsform eignet sich
insbesondere fiir in wesentlichen kubische, blockartige Waren,

die zu einer Warengruppe 6a zusammengefasst werden, welche ge-

samthaft ebenfalls im wesentlichen kubische Gestazalt besitzt.

In den Fig. 5a bis 5c ist das Magazin 1 in einer schematischen
Seitenansicht dargestellt. Der Stapel von Falt-
schachtelzuschnitten Ta liegt auf einer Palette 33 auf, die von

einem Hubtisch 34 getragen ist. Der Hubtisch 34 und damit der
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gesamte Stapel ist durch nicht ndher dargestellte Mittel hohen-
verstellbar. Generell wird der Antrieb des Hubtisches 34 perio~-
" disch im Sinne einer Anhebung verstellt, um zu gewdhrleisten,
dass der jeweils oberste Schachtelzuschnitt 7a des Stapels in
etwa auf gleichmidssiger Ho6he liegt. Wie zuvor schon erwihnt, ist
die absolut genaue Hohenlage nicht besonders kritisch, da die
Geometrie des Gest&nges 13 so,ausgeleét ist, dass beim Ablegen
des Schachtelgugchgigte§;gp«dgr_Belgdestation 2 htchstens ein

ganz geringer Fehler auftreten kann.

Im Bereich des oberen Endes von Trédgern 32 und damit im Bereich
der oberen Endstellung des Hubtisches 34 sind Riickhalteorgane 35
angebracht, die gegen die Seitenfldchen des Stapels unter Vor-

spannug anliegen. Die Rilickhalteorgane 35 sind schwenkbar aufge-
hdngt und konnen eine erste Endlage gemiEs Fig. 5a und 5c einneh-
men, in welcher sie in die Bewegungsbahn des Stapels von Schach-
telzuschnitten Ta ragen, sowie eine zweite Endlage geméss Fig.

5b, in der sie gegen die Seitenfliche des Stapels anliegen,

In der Situation gem#ss Fig. 5a wurde soeben ein mit einem fri-
schen Stapel beladene Palette 33 auf den Hubtisch 34 abgelegt.
Vor der Inbetriebnahme der Vorrichtung wird der Hubtisch etwas
angehoben, so dass sich der oberste Schachtelzuschnitt 7a in der
vorgegebenen Entnahmelage befindet. Nach fortschreitendem Abtra-
gen des Stapels wird der Hubtisch 34 sukzessive angehoben; eine
Zwischenposition ist'dabéi iﬁ der Fig. 5b dargeséllt. Damit ist
gewdhrleistet, dass sich der oberste Schachtelzuschnitt Ta stets

zumindest annihernd in der idealen Entnahmeposition befindet. Die
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Riickhalteorgane 35 {iben w&hrend dieses Vorganges keine eigentli-
che Funktion aus, sondern liegen seitlich am Stapel an. Wenn der
Stapel nahezu entleert ist, d.h. wenn der Hubtisch nahezu in
seiner obersten Endstellung angelangt ist, schwenken die Riickhal-
teorgane 35 aus, da die unterste Kante des Stapels die Hohe der
Riickhalteorgane 35 {iberfahren hat. Diese Situation ist in Fig. 5c

dargestellt.

Dadurch dass die Grundfl&che der Schachtelzuschnitte 7Ta grosser
ist als die Palette 33 bzw. der Hubtisch 34, ragen Endbereiche
des Stapels dariiber hinaus und koénnen von den Riickhalteorganen 35
untergriffen und somit abgestiitzt werden. Dies erméglicht aber,
dass der Hubtisch 34 mitsamt der Palette 35 in seine untere
Endstellung eingefahren werden kann, wdhrenddem die Vorrichtung
weiterarbeitet, somit die restlichen, von den Riickhalteorganen 35
getragenen Schachtelzuschnitte 7a entnimmt. Gleichzeitig kann ein
neuer Stapel von Schachtelzuschnitten 7a in das Magazin eingefah-
ren und auf den Hubtisch 34 abgelegt werden. Anschliessend wird
der Hubtisch soweit angehoben, bis der oberste Schachtelzuschnitt
7a des neuen Stapels gegen den untersten Schachtelzuschnitt des
verarbeiteten Stapels aufliegt. Bei fortschreitender Arbeitsweise
wird dann die Abstiitzfunktion wieder durch den Hubtisch iibernom-
men, so dass die Riickhalteorgane 35 entlastet sind und von Neuem
wieder gegen die Seitenfliche des nachgefiillten, schrittweise

angehobenen Stapels liegen.

Mit dem vorstehend beschriebenen Verfahren bzw. der Einrichtung

kénnen eine ganze Reihe von Vorteilen erzielt werden, unter
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anderem:

- Es werden nur wenige Bewegungsorgane benttigt, da ein gemeinsa-
mer, alternierender Transport von Schachtelzuschnitt und Waren-

gruppen erfolgt.

-~ Die Endposition der Bewegungsorgane lassen sich mechanisch

definieren, sodass eine hohe Prézision ir der Arbeitsweise ge-

wihrleistet ist.

- Es l8sst sich ein hoher Automatisierungsgrad durch verminderte
Handhabung von Verpackungsmaterial erreichen. Schachtelzuschnitte

konnen bereits im Kartonnagebetrieb maschinengerecht gestapelt

vorbereitet werden.

- Durch die hohe Magazinkapazit&t, in der Grdssenordnung von 600

Schachtelzuschnitten, lassen sich lange Nachfiillintervalle reali-

sieren,

~ Das zu verpackende Produkt wird schonend behandelt, da der
Transportweg desselben verhdltnisméssig kurz ist und da das
Produkt w&hrend des Transportes durch geeignete Greiforgane

zuverldssig festgehalten wird.

- Die gesamte Vorrichtung hat nur einen geringen Platzbedarf.
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PATENTANSPRIUCHE

1. Verfahren zum Verpacken von Warengruppen (6a) in einer Falt-
schachtel, beil welchem eine zu einer Verpackungseinheit zusammen-
gestellte Warengruppe (6a) auf einen ungefalteten Schacthtelzu-
schnitt (7b) aufgelegt, dieser Schachtelzuschnitt (7b) um die Wa-
rengruppe (6z) herum gefaltet und zu einer Schachtel verschlossen
und schliesslich abtransportiert wird, dadurch gekennzeichnet,
dass einer Beladestation (2) taktweise ein Schachtelzuschnitt
(7b) aus einer ersten Richtung zugefiihrt wird, dass dieser Bela-
destation (2) taktweise aus einer entgegengesetzt zur ersten
Richtung verlaufenden, zweiten Zufuhrrichtung eine Warengruppe
(6a) zugefithrt und auf dem Schachtelzuschnitt (7b) abgelegt wird,
und dass der mit der Warengruppe (6a) beladene Schachtelzuschnitt
(7b) in einer zumindest anndhernd senkrecht zu den genannten
ersten und zweiten Richtungen verlaufenden dritten Richtung von
der Beladestation (2) entfernt wird, wobei die Zufuhr des Schach-
telzuschnittes (Ta) und die Zufuhr der Warengruppe (6a) durch ein

gemeinsames Zufuhrorgan (11) erfolgen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die

Zufuhr des Schachtelzuschnittes (7b) in einer ersten Ebene er-

folgt, die vorzugsweise iiber einer zweiten Ebene liegt, in wel-
cher der Abtransport des mit der Warengruppe (6a) beladenen

Schachtelzuschnittes (7b) erfolgt.
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3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zufuhr der Schachtelzuschnitte (6a) von einem seitlich neben
der Beladestation (2) aus gelegenen Magazin (1) und die Zufuhr
der Warengruppe (6a) von einer neben der Beladestation (2) auf
der geneniiberliegenden Seite liegenden Gruppierstation (3) aus

erfolgt.

b, Verfahreﬂlnébﬁﬁiﬁépfﬁéﬁ-é?;&éﬁﬁth gekennzeichnet, dass in
einem ersten Arbeitstakt wdhrend des Ablegens des Schachtelzu-
schnittes (7a) an der Beladestation (2) eine Warengruppe (6a) in
der Gruppierstation (3) erfasst und dass in einem zweiten Ar-
beitstakt widhrend des Auflegens der Warengruppe (6a) auf dem
Schachtelzuschnitt (7b) ein weiterer Schachtelzuschnitt (7a) im

Magazin (1) erfasst wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
mit der Warengruppe (6a) beladene Schachtel unmittelbar nach
Beendigung des zweiten Arbeitstaktes, vor dem neuerlichen Be-
ginn oder wdhrend der Anfangsphase des ersten Arbeitstaktes, in
der genannten dritten Richtung von der Beladestation (2) weg-

transportiert wird.

6. Einrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach(einem der
vorangehenden Anspriiche, mit einer Beladestation (2), einem
Magazin (1) fiir Schachtelzuschnitte (7a), einer Gruppierstation
(3) und mit Mitteln zum Abtransport der auf den Schachtelzu-
schnitt gelegten Warengruppe (6a), dadurch gekennzeichnet, dass

das Magazin (1) fiir die Schachtelzuschnitte (7a) und die Grup-
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pierstation (3) einander diametral gegeniiberliegend beidseitig
der Beladestation (2) zumindest ann#hernd entlang einer ersten
Linie angeordnet sind, und dass sich dié Mittel zum Abtransport
der auf bzw. in die,Schachtél gelegten Warengruppe (6a) zumindest

anndhernd senkrecht zu der genannten ersten Linie erstrecken.

T. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass ein
sich entlang der ersten Linie erstreckendes, verschiebbares
Transportorgan (11) vorgesehen ist, welches einerseits mit Mit-
teln (12,13) zur Ergreifung eines Schachtelzuschnittes (7b) aus
dem Magazin (1) und andereréeits mit Mitteln (15, 16, 17 bzw.

27 - 30) zur Ergreifung einer Warengruppe (6a) von der Gruppier-

station (3) ausgeriistet ist.

8. Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Transportorgan durch einen auf Schienen (10) l&ngsverschiebbar
gelagerten, durch ein Antriebsorgan angetriebenen, zwischen zwei
Endstellungen (A, B) verfahrbaren Schlitten bzw. Wagen (11) ge-
bildet ist.

9. Einrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mittel zur Ergreifung eines Schachtelzuschnittes (7a)
eine Saugvorrichtung (12) umfassen, die hthenverstellbar mittels
eines parallelogrammartigen, schwenkbar am Transportorgan (11)

gelagerten Gestidnges (13) gefiihrt ist.

10. Einrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel zur Ergreifung einer Warengruppe (6a) ein senk-
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recht zur Bewegungsrichtung des Schlittens bzw. Wagens (11)
hthenverstellbares Greiforgan (15, 16, 29) mit einer Mehrzahl von

rasterartig angeordneten Greifern (16) umfassen.

11. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
das Greiforgan zumindest ein Paar gegeniiberliegend angeordneter,

schwenkbar gelagerter Greifarme (29) umfasst.

12. Einrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstand (19) zwischen dem Zentrum der
Beladestation (2) und dem Zentrum des Schachtelzuschnitt-Maga-
zins (1) grésser ist als der Abstand (20) zwischen dem Zentrum

der Beladestation (2) und dem Zentrum der Gruppierstation (3).

13. Einrichtung nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schachtelzuschnitt-Magazin (1) einen
Hubtisch (34) umfasst, auf dem die einzelnen Schachtelzuschnitte
(Ta) gestapelt sind unq deg_korngquggierggq;zgr_gbnehmenden Hohe
des Schachtelzuschnitt-Stapels gegen oben beweglich angetrieben

ist.

14. Einrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass
die Auflagefldche des Hubtisches (34) geringer ist als die Fl&che
eines Schachtelzuschnittes (7a), und dass im Bereich der oberen
Endstellung des Hubtisches (34) beidseitig des Stapels angeord-
nete, gegen die Seitenflichen des Stapels unter Vorspannung an-
liegende Riickhalteorgane (35) vorgesehen sind; die bei deren

Uberfahren durch den letzten Schachtelzuschnitt (7a) in eine

e v Tt Sars - o o
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Riickhaltestellung ausschwenken, in welcher sie in der Bewegungs-
bahn der Schachtelzuschnitte (7a) liegen, derart, dass bei einem
Riickzug des Hubtisches (34) eine Abstiitzung des Reststapels von

Schachtelzuschnitten (7a) erfolgt.
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