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@ Verfahren und Vorrichtung zum geordneten Einlegen von Gegenstinden, insbesondere Pralinen, in Aufnahmebehilter.

@ Beim geordneten Einlegen von Gegenstdnden, insbe-
sondere Pralinen in Aufnahmebehéliter, bspw. Verpackung-
seinsatze flr Verkaufsschachteln, weden die Au-
fnahmebehaélter (2), von denen jedem innerhalb eines Ein-
legebereiches (89) eine Anzahl jeweils durch eine X— und
eine Y-Koordinate in einem mitbewegten Koordinaten-
Systemn bestimmter Ablageorte (30) zugeordnetist, in festen
gegenseitigen Abstdnden aufeinanderfolgend in einer vor-
bestimmten Richtung (X-Richtung) an wenigstens einer
Einlegestation (4) vorbeitransportiert. In der Einiegestation
werden die einzeln aufgenommenen Gegensténde (1) in
einer mit der Transportbewegung der Aufnahmebehalter
synchronisierten zyklischen Einlegebewegung quer zu der
X-Richtung (in der Y-Richtung) entsprechend der Y-
Koordinate des angesteuerten Ablageortes tber einen Au-
fnahmebehaiter bewegt und an de Ablageort in den vorbeit-
ransportierten Aufnahmebehélter eingelegt.

Um automatisch Gegenstédnde, insbesondere Pralinen,
an frei wahlbaren Ablageorten in den vorbeilaufenden
Aufnahmebehélitern einzulegen und den Ablageort frei prog-
rammierbar verdndern zu konnen, wird die Ein-
legebewegung gegeniiber der Transportbewegung um
einen wvon der X-Koordinate eines wahlfrei ange-
steuerten Ablageortes (30} abhédngigen festen Wert zeitlich
phasenverschoben
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Verfahren und Vorrichtung zum geordneten Einlegen

von Gegenstdnden, insbesondere Pralinen, in Auf-

nahmebehdlter, bspw. Verpackungseinsdtze fir Ver-

kaufsschachteln

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum geordneten
Einlegen von Gegenstdnden, insbesondere Pralinen,
in Aufnahmebeh&lter, bspw. Verpackungseinsdtze fiir
Verkaufsschachteln, bei dem die Aufnahmebehdlter,
von denen jedem innerhalb eines Einlegebereiches
eine Anzahl jeweils durch eine X~ und eine ¥~
Koordinate in einem mitbewegten Koordinatensystem
bestimmter Ablageorte zugeordnet ist, in festen
gegenseitigen Abst&nden aufeinanderfolgend in einer
vorbestimmten Richtung (X-Richtung) an wenigstens
einer Einlegestation vorbeitransportiert werden
und in der Einlegestation die einzeln aufgenommenen
Gegenstédnde in einer mit der Transportbewegung der
Aufnahmebehdlter synchronisierten zyklischen Ein-
legebewegung quer zu der X-Richtung (in Y-Richtung)
entsprechend der Y-Koordinate des angesteuerten
tblageortes iiber einen Aufnahmebehdlter bewegt

und an dem Ablageort in den vorbeitransportierten
Aufnahmebehdlter eingelegt wird.
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Auferdem bezieht sich die Erfindung auf eine Vor-
richtunq zur Durchfithrung dieses Verfahrens, mit
einer kontinuierlich angetriebenen, die in festen
gegenseitigen Abstdnden gehaltenen Aufnahmebehdlter
in einer vorbestimmten Richtung (X-Richtung) trans-
portierenden Transportvorrichtung und zumindest
einer in einer Einlegestation neben der Transport-
vorrichtung angeordneten Einlegevorrichtung, der
eine die Gegenstdnde zuflihrende Zuflihreinrichtung
zugeordnet ist und die einen zugefihrten Gegenstand
aufnehmende und diesen in einer zyklischen Einlege-
bewegung ldngs einer vorbestimmten Bahn iiber einen
der von der Transportvorrichtung an der Einlegevor-
richtung vorbeitransportierten Aufnahmebehdlter an
eine der Y-Koordinate des jeweils ancgesteuerten
Ablageortes entsprechende Stelle lberfihrende und
ihn an dem Ablageort einlegende Einlegemittel
zugeordnet sind, wobei der Antrieb der Einlege-
vorrichtung mit dem Antrieb der Transportvorrsichtung
synchronisiert ist.

Eine nach dem genannten Verfahren arbeitende Vor-
richtung mit diesen Merkmalen ist aus der US-A-

3191 357 bekannt. Sie dient zum Einlegen von vor-

-zugsweise in Papierndpfchen befindlichen SiiBwaren-

stiicken oder Pralinen in Verkaufsschachteln, deren
Innenraum durch einen Verpackungseinsatz mit sich
rechtwinklig kreuzenden Wianden in reihen- und
spaltenweise angeordnete Abteile rechteckiger
Querschnittsgestalt unterteilt ist. Die Verkaufs-

schachteln werden von einem in festen Abstdnden
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angeordnete Mitnehmer tragenden, kontinuierlich
angetriebenen Fdrderer durch eine Einlegestation
transport, in der nebeneinander mehrere Einlege-
vorrichtungen beidseitig des FOrderers angeordnet
sind. Jede dieser Einlegevorrichtungen weist eine
l&ngliche geschlossene Bahn auf, die in einer zu
dem FOrderer parallelen horizontalen Ebene liegt
und lédngs der die einzeln zugefiihrten Pralinen
von Einlegemitteln bewegt werden, die in Gestalt
eines federnden Einlegerichters und eines zuge-
ordneten EinlegestdBels ausgebildet sind. Die
geschlossene Bahn ist mit einem geraden Bahnteil
oberhalb des F6rderers parallel zu dessen Trans-
portrichtung derart gelegt, daB die l&ngs dieses
Bahnteiles gleichsinnig mit dem FOrderer bewegten
Pralinen jeweils genau iUber ihren jeweiligen Ab-
lageort stehen, wenn der EinlegestOBel wirksam
wird.

Die l&anglichen Bahnen der einzelnen Einlegevor-
richtungen, l&ngs derer die einzulegenden Pralinen
einzeln transportiert werden miissen, bedingen einen
groBen Platzaufwand,mit dem Ergebnis, daB bei einem
gut assortierten Schachtelinhalt die entsprecheﬁd
viele Einlegevorrichtungen umfassende Einlege-
station eine betrdchtliche Linge aufweisen muf.
Dies ist schon mit Riicksicht auf die bereitzu-
stellende Arbeitsraumfldche sehr aufwendig. Cavon
abgesehen erlaubt es diese Anlage nicht, die vexr-

schiedenen SiiBwarenstiicke oder Pralinen an
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beliebigen Ablageorten in den Verkaufsschachteln
abzulegen. Jede XZnderung des einer Einlegevor-
richtung fest zugeordneten Ablageortes bedeutet,
daB8 die erw&hnte geschlossene Bahn der'Einlege—
vorrichtung relativ zu dem FOrderer in der X-

bzw. der Y-Richtung verstellt werden muB8, was nur
in der Weise mdglich ist, daB das Maschinengestell
der ganzen Einlegevorrichtung auf dem Fundament
entsprechend verschoben und neu fixiert wird. Dies

ist schwierig und teuer.

Eine andere Vorrichtung zum Einlegen von Pralinen
oder dergl. in Verpackungseinsétze (DE-A-1956 246)
gestattet es zwar SiliBwarenstiicke, insbesondere
Pralinen, an jeder beliebigen Stelle eines Ver-
packungseinsatzes abzulegen, ohne daB die Lage

der ganzen Vorrichtung relativ zu dem zugeordneten
Forderer fir die Verpackungseinsdtze verdndert
werden miiBte. Doch sind auch hier verhdltnism&dBig
zeitraubende Umstellarbeiten erforderlich. Bei
dieser Vorrichtung werden die Pralinen ndmlich
jeweils reihenweise ausgerichtet mittels paralleler
Fbrderbahnen in der Y-Richtung iiber die in der X-
Richtung transportieren Verpackungseinsdtze gegen
einstellbare Anschlédge gefdrdert, deren Einstellung
der ¥-Koordinate des jeweiligen Ablageortes ent-
spricht. Aus den so aufgestauten parallelen Reihen
werden von zugeordneten Greifern, die in parallelen,
sich in der X-Richtung erstreckenden Bahnen bewegbar
sind, einzelne Gegenstédnde entnommen und an dem je-
weiligen Ablageort des jeweiligen Verpackungsein-

satzes eingelegt. Sollen Ablageorte mit anderen
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Koordinaten angesteuert werden, so mlissen nicht

nur die Einstellungen der Anschldge der parallelen
Zufihrungsbahnen flir die SiiBwarenstiicke, sondern
auch der Abstand dieser Zufilhrungsbahnen in der
X-Richtung verdndert und die auf einer gemeinsamen
Schwenkwelle sitzenden Greifer in X~ und ¥Y-Richtung
verstellt werden., Da die Greifer mit ihrem Antriebs-
mechanismus in X~Richtung seitlich neben den Zufihr-
bahnen angeordnet sind, weist die ganze Vorrichtung

auBerdem einen erheblichen Platzbedarf auf.

Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zu schaffen, die es gestatten,
ohne Aufwand automatisch Gegenstdnde, insbe-
sondere Pralinen, an frei wdhlbaren Ablageorten in
den vorbeilaufenden Aufnahmebehdltern, bspw. Ver-
packungseinsdtzen, einzulegen und den Ablageort frei
programmierbar, bspw. von Aufnahmebehdlter zu Auf-

nahmebehdlter, zu verdndern.

Zur Losung dieser Aufgabe wird bei dem eingangs ge-
nannten Verfahren erfindungsgemidB derart vorgegangen,
caB die Einlegebewegung gegeniiber der Transportbe-
wegung um einen von der X-Koordinate eines wahlfrei
angesteuerten Ablageortes abhingigen festen Wert

zeitlich phasenverschoben wird.

Dabei ist es zweckmdBig, wenn die Aufnahmebehidlter
mit konstanter Geschwindigkeit transportiert werden,
so daf keine Verzdgerungs- und Beschleunigungskrdfte
auftreten. Die Einlegebewegung kann l&ngs einer in
einer rechtwinklig zur X-Richtung verlaufenden, in
einer Vertikalebene liegenden Bahn erfolgen, wodurch

sich der geringste seitliche Platzbedarf in X-Richtung
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ergibt. Es kdnnen deshalb auf engem Raum eine
Mehrzahl solcher Einlegebewegungen nebeneinander
ausgefiihrt werden.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt die
Einlegebewegung iiber einen konstanten Weg in der
¥-Richtung, wobei der Hubweg, abhdngig von der
Y~-Koordinate des angesteuerten Ablageortes, in

der Y-Richtung verschoben wird.

Um insbesondere bei hoher Transportgeschwindigkeit
eine exakt lagerichtige Ablage der Gegenstdnde an
den Ablageorten zu gewdhrleisten, ist es vorteil-
haft, wenn den Gegenstdnden zumindest in der der
Ablage vorhergehenden letzten Bewegungsphase eine

zusdtzliche Bewegungskomponente in der X-Richtung
erteilt wird.

Das neue Verfahren gestattet eine frei programmier-
bare, wahlfreie Ansteuerung beliebiger Ablageorte

in den kontinuierlich bewegten Aufnahmebehidltern,
und zwar ohne daB dazu eine Betriebsunterbrechung
erforderlich wire.

Eine zur Durchfithrung des Verfahrens dienende Vor-
richtung mit den eingangs genannten Merkmalen ist
erfindungsgemdB dadurch gekennzeichnet, daB sie

eine Einrichtung zur Erzeugung einer der X-Koordinate
eines wahlfrei angesteuerten Ablageortes entsprechen-
den zeitlichen Phasenverschiebung zwischen den An-

trieben der Einlegevorrichtung und der Transport-
vorrichtung aufweist.

4

. s
¢ suse
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Dazu konnen die Antriebe der Einlege- und der
Transportvorrichtung iliber eine Verdrehungs-
kupplung miteinander gekuppelt sein, die in
einer bevorzugten Ausfiihrungsform durch ein
Differentialgetriebe gebildet ist, in das durch
einen zugeordneten Stellantrieb eine zusdtzliche
Drehbewegung einleitbar ist. Durch einfachen
Steuereingriff auf den Stellantrieb kann somit
in der X-Richtung jeder beliebige Ablageort an
von Arbeitstakt zu Arbeitstakt unterschiedlicher
Stelle der an der Einlegevorrichtung vorbeilaufen-
den Aufnahmebeh&dlter wahlfrei angesteuert werden.
Der Steuereingriff auf den Stellantrieb erfordert
kein Stillsetzen der Anlage, so daB es ohne wei-
teres mdglich ist, unterschiedliche Packungs-
spiegel zu erzeugen und bspw. Verpackungs-
einsdtze unterschiedlicher Lange und

Einteilung zu beschicken. Die Arbeitsbewegung
der Einlegemittel und der Transportvorrichtung
ist unabhdngig von der Verstellbewegung, die der
Stellantrieb ausfiihrt.

In einer bevorzugten Ausfliihrungsform weist die Ein-
legevorrichtung einen die beweglichen Einlegemittel
tragenden Einlegekopf auf, der auf ortsfesten
Fihrungsbahnen in der Y-Richtung verstellbar ge-
lagert und mit einem die Verstellung entsprechend
der Y-Xoordinate des wahlfrei angesteuerten Ablage-
ortes bewirkenden Stellorgan gekuppelt ist. Durch

einen frei programmierbaren Steuereingriff auf das
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Stellorgan kann wahlfrel jeder Ablageort mit
beliebiger Y-Koordinate angesteuert werden.

An dem Einlegekopf kiénnen die als Greifer oder Sauger aus-
gebildeten Einlegemittel mittels eines kurvenge-
steuerten Hebelgetriebes ldngs einer vorbestimmten
Bahn beweglich gelagert sein, die in einer in der
Y-Richtung sich erstreckenden Vertikalebene liegt.
Damit ergibt sich eine besonders schmale Bauart
der ganzen Einlegevorrichtung, die bspw. in
Gestalt einer schmalen Einheit ausgebildet sein
kann, deren Breite kleiner als die Ldnge eines
Aufnahmebehdlters ist, wobei dann in der Einlege-
station eine Anzahl dieser schmalen Einheiten
nebeneinander beidseitig der Transportvorrichtung
angeordnet werden kann, so daB gadurch eine
minimale Lingserstreckung der Einlegestation

erreicht wird.

Da die durch das kurvengesteuerte Hebelgetriebe
angetriebenen beweglichen Einlegemittel unab-
hdngig von dem jeweils angesteuerten Ablageort
immer die gleiche Einlegebewegung ausfilihren,

ist es zweckmiBig, daB mit dem Einlegekopf die
Zuftthreinrichtung fiir die Gegenstidnde derart
gekuppelt ist, daB sie gemeinsam mit dem Einlege-
kopf verstellbar ist, so daB die Einlegemittel
die zugefithrten Gegenst&nde immer im gleichen
Abstand aufnehmen k&nnen. Dazu kann die Zufuhrein-
richtung einen die Gegenstdnde reihenweise zu

einer der Bewegungsbahn der Einlegemittel
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rdumlich fest zugeordneten Aufnahmestelle bringen-

den Forderer aufweisen.

Die Transportvorrichtung, die die Aufnahmebehdlter,
in festen Abstdnden hintereinander angeordnet,durch
die Einlegestation hindurchbewegt, kann in Gestalt
eines Band- oder Kettenfdrderers ausgebildet sein,
der in festen Abstdnden angeordnete Mitnehmer fiir
die Aufnahmebeh&dlter trédgt.

Die Anordnung kann aber auch derart getroffen sein,
daB die Transportvorrichtung eine gegebenenfalls
kontinuierlich angetriebene glatte F&rderbahn auf-
weist, auf der die Aufnahmebehilter in Reihe
hintereinanderliegen und der im Bereich der Ein-
legestation zumindest auf einer Seite ein umlaufen-
des endloses Fordermittel zugeordnet ist, das in
gleichen Abstdnden angeordnete, an den Aufnahmebe-
hdltern von der Seite her angreifende Mitnehmer

trdgt und mit einem Trum streckenweise parallel

zu der FoOrderbahn gefiihrt ist, wobei sein Antrieb mit
dem Antrieb der Einlegevorrichtung synchronisiert ist
und das Fordermittel mit einer Relativgeschwindigkeit
zu der Fdrderbahn angetrieben ist.

Auf diese Weise l1&dBt sich erreichen, daB die Auf-
nahmebehdlter bei der Durchbewegung durch die Ein-
legestation mit einer von der Relativbewegung zu
der Forderbahn herriihrenden Reibungskraft gegen
die Mitnehmer angedriickt sind. Dadurch ist ge-
wdhrleistet, daB die Aufnahmebehdlter in exakt

gleichen Abstdnden und damit in genau gleichen
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Arbeitstakten durch die Einlegestation hindurch-
laufen und gleichzeitig einwandfrei ausgerichtet
sind. Der Abstand der Mitnehmer entspricht dem
Maximalwert der Ldnge der Transportierten Auf-
nahmebehdlter; unabhingig von ihrer Ldnge liegen
die Aufnahmebehdlter immer mit einer Seite satt
an den Mitnehmern an, so daB8 auch die Ablage-

orte koordinatenrichtig angesteuert werden.

Bei Aufnahmebehdltern in Gestalt von Verpackungs-
einsédtzen sind die Mitnehmer mit Vorteil in H&he

der Seitenwande der geformten Vertiefungen zur
Aufnahme der Pralinen angeordnet. Die aus Kunst-
stoffolienmaterial tiefgezogenen Verpackungsein-
sdtze sind n&mlich, wie die Erfahrung gezeigt hat,
hdufig lediglich im Bereiche der in den Tiefzieh-
formen erzeugten Vertiefungen maBgenau. Wenn die
Mitnehmer an den Seitenwdnden der Vertiefungen an-
greifen, ist immer eine exakte lagerichtige Forderung

der Verpackungseinsdtze gewdhrleistet.

In der Zeichnung ist ein Ausfﬁhrungsbei;piel des

Gegenstandés der Erfindung dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 eine Einlegestation mit Einlegevor-
richtung gemdB der Erfindung, in schemati-

scher Darstellung und in einer Draufsicht,
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Fig. 2 die Einlegevorrichtung der hinsicht-
lich der Transportvorrichtung abgewandelten
Einlegestation nach Fig. 1, in einer sche-
matischen Teildarstellung und in einer Drauf-
sicht, Fig. 3 die Transportvorrichtung der
Einlegestation nach Fig. 2, unter Veranschau-
lichung eines Aufnahmebehdlters, im Ausschnitt,
in einem anderen MaBstab und in einer Drauf-
sicht, Fig. 4 eine &hnliche Vorrichtung nach
‘"Fig. 2, in einer Seitenansicht, Fig. 5 die
Transportvorrichtung der Einlegestation nach
Fig. 1, geschnitten l&ngs der Linie V-V der
Fig. 1, in einer Seitenansicht und in einem
anderen MaBstab, und Fig. 6 - 8 den Greifer
der Einlegevorrichtung nach Fig. 4, in drei
verschiedenen Bewegungszustdnden, Jjeweils in
einer Teildarstellung und einer Ansicht von

vorne.

In den Fig. 1,2 ist eine Einlegestation veranschau-
licht, in der Gegenstdnde in Gestalt von SiiBwaren-
stiicken oder Pralinen 1 in bei 2 in ihren Umrissen
angedeutete Verpackungseinsdtze fiir Verkaufsschach-
teln geordnet eingelegt werden. Die allgemeinen
Aufnahmebehilter filir die Pralinen bildenden Ver-
packungseinsdtze 2 werden von einer Transportvbr—
richtung 3 in einer Reihe hintereinanderliegend in
der durch einen Pfeil 40 angedeuteten X-Richtung
herantransportiert und durch die Einlegestation
hindurchbewegt. In der Einlegestation sind acht

Einlegevorrichtungen 4 seitlich neben der

v or
LR R
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Transportvorrichtung 3 angeordnet, denen jeweils
einzeln oder paarweise bei 5 angedeutete Zufuhr-
einrichtungen fiir die Pralinen 1 zugeordnet sind.
Die Einlegevorrichtungen 4 sind als schmale Ein-
heiten ausgebildet, deren Breite kleiner ist als
die Ldnge eines Verpackungseinsatzes 2. Jede
Einlegevorrichtung 4 legt eine bestimmte Sorte von
Pralinen 1 in die von der Transportvorrichtung 3
aufeinanderfolgend kontinuierlich durch die Ein-
legestation hindurchgefiihrten Verpackungseinsdtze

2 an einem jeweils ausgewdhlten Ablageort ein.

Jede Zufuhreinrichtung 5 weist ein in Pfeilrichtung
umlaufendes Fdrderband 6 auf, auf das bei 7 die
Pralinen 1 ungeordnet aufgegeben werden, die von
dem F&rderband 6 gegen séhrég in seinen Bewegunas-
weg ragende Anschlagleisten 8 transportiert werden,
an denen sie beim Entlanggleiten in an sich bekannter
Weise ausgerichtet werden. Die Pralinen 1 laufen von
dem F&rderband 6, durch ein Umlenkstiick 9 geleitet,
lagerichtig ausgerichtet vereinzelt in einen Zufuhr-
kanal 10 ein, an den sich eine Weiche 11 anschlieBt,
die die vereinzelten Pralinen 1 bedarfsweise iiber
einen Speisekanal 12a bzw. 12b einer der beiden

von der Zufuhreinrichtung 5 versorgten Einlege-
vorrichtungen 4 zuteilt.

Bei dexr in Fig. 1 auf der rechten Seite darovestellten
Vierergruppe von Einlegevorrichtungen 4 ist jeder
Einlegevorrichtung 4 alternativ eine eigene Zufiihr-

vorrichtung 5 zugeordnet.
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Der Aufbau einer solchen Einlegevorrichtung 4

ist insbesondere aus Fig. 4 zu ersehen:

Die Einlegevorrichtung 4 weist ein Grundgestell

13 auf, mit dem ein Lagerbock 14 starr verbunden

ist, in dem zwei parallele Flhrungsstangen 15 in einer

Horizontalebene l&dngsverschieblich gelagert sind.

‘Die beiden Fihrungsstangen 15 tragen einen Einlege-

kopf 16, der ein Gehduse 17 aufweist, in dem eine
Kurvenscheibe 18 auf einer Achse 19 drehbar ge-
lagert ist. An dem Geh8use 17 ist mittels eines
Hebelgetriebes 20 ein Einlegearm 21 beweglich
gelagert, der an seinem vorderen freien Ende mit
einem ein Einlegemittel bildenden Sauger oder

Greifer 22 verbunden ist.

Das Hebelgetriebe 20 verfiligt Uber einen in dem Ge-
h&use 17 bei 38 schwenkbar gelagerten Hebel 24, der
Uber eine in eine Kurvenbahn 42a der Kurvenscheibe 18
eingreifende Xurvenrolle 230 angetrieben ist und der
anderenends iiber eine Lasche 25 gelenkig mit einem
zweiten, bei 23 an dem Gehduse 17 schwenkbar gelager-
ten Hebel 27 verbunden ist. Mit dem zweiten Hebel 27
steht Uber ein Koppelglied 28 ein dritter, einen Teil
des Einlegearmes 271 bildender Hebel 29 gelenkig in
Verbindung, der anderenends iiber ein Verbindungs-
glied 31 mit einem Parallelfilhrungshebel 32 ge-
lenkig verbunden ist, welcher seinerseits andern-
ends an einem Verbindungsstiick 33 angelenkt ist, das
auf dem dritten Hebel 29 bei- 34 sowie auf parallelen
Koppelgliedern 35 gelagert ist.

An das eine Koppelglied 35 ist ein Hebel 350 recht-

winklig abgehend angeschweifit, der iber eine

AR
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ehdseitig gelenkig mit ihm verbundene Lasche 3§
an einen Hebel 37 angekoppelt ist. Der Hebel 37
ist an der Gelenkstelle 38 gelagert und mit ecinem
Antriebshebel 39 starr verbunden, der an seinem
freien Ende eine Rolle 400 trigt, die in eine
Kurvenbahn 42 der Kurvenscheibe 18 eingreift. Die
Kurvenbahnen 42, 42a sind auf den gegeniiberliegen-

den Seiten der Kurvenscheibe 18 angeordnet.

An dem Verbindungsglied 31 ist an der Vorderseite
ein Lagerteil 43 befestigt, an dem ein Halter 44
um eine bei 45 angedeutete Horizontalachse be-
grenzt schwenkbar gelagert ist, in welchem der
Sauger oder Greifer 22 gehalteft ist.

Das Hebelgetriebe 20 ist derart aufgebaut, da8
bei einer Umdrehung der Nockenscheibe 18 dex

bei 46 angedeutete Kopf des Saugers oder Greifers
22 eine bei 47 gestrichelt angedeutete, in einer
Vertikalebene liegende Bewegungsbahn durchlduf:,
in der er eine zyklische Einlegebewegung ausfiihrt.
Im Verlaufe dieser Einlegebewequng wird der Kopf
46 zundchst angehoben, dann, bezogen auf Fig. 4,
nach links bewegt und gleichzeitig abgesenkt,
worauf er gegebenenfalls nach einer kurzen Ver-
weilzeit wieder angehoben und in die Stellung

nach Fig. 4 zurickgefihrt wird.

Der Antrieb der Kurvenscheibe 18 erfolgt iliber
ein in dem Gehduse 17 angeordnetes Differential-
getriebe 50 von einer bei 51 ebenfalls an dem
Gehduse 17 drehbar gelagerten Antriebswelle 52

aus, die eine Keilverzahnung tridgt, itber die
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sie drehfest und langsverschieblich mit einer
an einem Trdger 53 des Grundgestelles 13 dreh-
bar gelagerten Hohlwelle 54 gekuppelt ist. Die
Hohlwelle 54 ist ihrerseits iiber ein Kegelge-
triebe 55 und eine Welle 56 mit der Antriebs-
quelle der Transportvorrichtung 3 (Fig. 1,2)
starr gekuppelt. Damit ist der Antrieb der
Kurvenscheibe 18 und damit der Einlegevor-

richtung 4 mit dem Antrieb der Transportvor-—

richtung 3, d.h.der Mitnehmer 81, synchronisiert sind.

Das Differentialgetriebe 50 ist iliber eine Welle
57 mit einem an das Geh&use 17 angesetzten
Stellmotor 58 gekuppelt, der es gestattet, eine
zusdtzliche Drehbewegung in das Differential-
getriebe 50 einzuleiten, durch die die Stegwelle
Differentialgetriebes verdreht wird, so daB die
Kurvenscheibe 18 und die Antriebswelle 52 in
ihrer Winkellage gegeneinander um einen vorbe-

stimmten Wert verdreht werden.

An die Stelle des Differentialgetriebes 50
kénnte auch eine anders aufgebaute Verdreh-
kupplung treten, die diese Verstellung der ge-

genseitigen Winkellage zwischen der Kurven-

-scheibe 18 und der Antriebswelle 56 gestattet.

An dem im wesentlichen L-fdrmigen Tr&dger 53 ist
ein zweiter Stellmotor 60 angeflanscht, der eine

Gewindespindel 61 antreibt, welche iiber eine in

nyoAn
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eine mit den Fiihrungsstangen 15 endseitig ver-
bundene Stirnplatte 63 eingefiigte Spindelmutter
62 es gestattet, den Einlegekopf 16 in Richtung
der von den Fihrungsstangen 15 gebildeten Fiihrung
linear hin- und herzubewegen, wie dies durch den
Doppelpfelil 64 angedeutet ist.

Auf dem Trdger 53 ist ein Tisch 65 angeordnet,
auf dem ein endloses Zufuhrfdrderband 66 ge-
fithrt "ist, das sich iilber ein anschlieBendes
Tischteil 67 der L-fdrmigen Stirnplatte 63
erstreckt, an dem es endseitig bei 68 lber

eine Umlenkrolle gefiihrt ist. Das Zufihrfdrder-
band 66 ist Teil eines sich an den Speisekanal
12a bzw. 12b der Fig. 1 anschlieBenden Zufiihr-
férderers70, von dem die vereinzelten Pralinen 1
aufeinanderfolgend herangefiihrt und gegen einen am
Ende des Tischteiles 67 angeordneten Anschlag 71

aufgestaut werden.

Da der Anschlag 71 und die Umlenkrolle 68 eine

von dem Stellmotor 60 bewirkte Lédngsverstellung

des Einlegekopfes 16 mitmachen, ist das Zufiihr-
f6rderband 66 in einer Schlaufe 72 iiber eine
Lidngenausgleichsvorrichtung geflihrt, die eine
endseitig eine Umlenkrolle 73 +tragende , an dem
Triger 53 schwenkbar gelagerte federbelastete
Ausgleichsschwinge 74 aufweist, der zwei gestellfeste

Umlenkrollen 75 zugeordnet sind.

Die Transportvorrichtung 3 weist einen mit kon-

stanter Geschwindigkeit umlaufenden endlosen
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Forderer 80 in Gestalt eines Fo6rderbandes oder
einer FoOrderkette auf, der beil def Ausfihrungs-
form nach Fig. 2 in festen gleichen Abstinden
angeordnete Mitnehmer 81 trdgt.

Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 1 bildet

der Forderer 80 lediglich eine ebene Forder-
bahn, zu deren beiden Seiten im Bereiche der
Einlegestation zwei um Vertikalachsen umgelenkte
endlose Transportriemen 82 angeordnet sind, die
mit einem Trum parallel zu dem Fdrderer 80 aus-
gerichtet sind und die die seitlich iliber den
FOrderer 80 ragenden und wiederum in gleichen
Abstédnden angeordneten Mitnehmer 81 tragen.

Ein Forderriemen 82 ist, in Transportrichtung 40
gesehen, vor der Einlegestation bei 83 iiber wverstell-
bar gelagerte Stiitzrollen in einem durch die
Breite der Verpackungseinsdtze 2 gegebenen Ab-
stand seitlich abgestiitzt, wdhrend seine end-
seitigen Umlenkrollen 84 iiber einen Stellantrieb
85 rechtwinklig zu der Transporteinrichtung 40
gemeinsam mit den Stiitzrollen 83 und den Um-
lenkrollen 84a verstellbar sind, damit die
Fdrderriemen 82 an unterschiedlich breite
Verpackungseinsdtze 2 automatisch angepalBt
werden k&nnen.

"
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Der Fbrderer 80 lduft etwas langsamer als die
mit ihrer Antriebsquelle ilber die Welle 56

(Fig. 4) mit dem Antrieb der Einlegevorrichtungen
4 zwangsldufig gekuppelten Fbrderriemen 82 um.
Wegen der am Boden der Verpackungseinsdtze 2
angreifenden Reibungskr8fte ist damit gewdhr-
leistet, daB die Verpackungseinsdtze 2 mit ihrer
Riickseite an dem Mitnehmern 81 exakt anliegen.

AuBerdem sind in der aus Fig. 5 ersichtlichen Weise
die Mitnehmer 81 an den F&rderriemen 82 derart an-
geordnet, daf sie an den Seitenwidnden der bei 87
éngedeuteten Vertiefungen der Verpackungseinsidtze
angreifen, d.h. an Stellen, in denen durch die

bei der Herstellung verwendete Tiefziehform eine
hohe MaBhaltigkeit der Verpackungseinsdtze 2
gewdhrleistet ist.

Das Einlegen der Pralinen 1 in die Verpackungs-

eins8tze 2 geschieht in der folgenden Weise:

Jedem der von dem FOrderer 3 herantransportierten
Verpackungseinsdtze 2 sei in der in Fig. 3 ver-
anschaulichten Weise ein gemeinsam mit dem Ver-
packungseinsatz 2 mitbewegtes Koordinatensystem
zugeordnet, dessen Ldngs- oder X-Richtung in die
Transportrichtung 40 weist und parallel zu dem
Fbrderer 80 ausgerichtet ist, und dessen Quer-
oder Y-Richtung rechtwinklig zu der X-Richtung
und der Langserstreckung des FSrderers 80 aus-

gerichtet ist. Die mit ihrer Riickseite jeweils
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an einem Mitnehmer 81 (Fia.2 ) anliegenden, in der Regel

rechteckigen Verpackungseinsdtze 2 sind auf dem
Forderer 80 in der X-/Y-Richtung ausgerichtet.
Jeder Verpackungseinsatz 2 weist einen in Fig.3
bei 89 schraffiert angedeuteten Einlegebereich
auf, in dem die Vertiefungen 87 (Fig. 5) verteilt
angeordnet sind, von denen jede einen Ablageort
90 bildet. Jeder Ablageort 90 ist in dem seiner
Verpackungseinlage 2 zugeordneten Koordinaten-
system durch eine X~ und eine Y-Koordinate ein-
deutig bestimmt.

Wie aus Fig. 2 zu ersehen, sind die schmalen Ein-
legevorrichtungen 4, von denen jede bspw. lediglich
120 mm breit ist, derart nebeneinander angeordnet,

daB der Fdorderer 80 seitlich neben dem Einlegekopf

16 durch sie hindurch verl&uft (vergl. auch Fig.4).
Durch entsprechenden Steuereingriff auf den Stell-
motor 60 (Fig. 4) ist der Einlegekopf 16 - und

damit der zugeordnete Anschlag 71 des Zufihrfdrder-
bandes 66 - entsprechend der Y-Koordinate des je-
weils angesteuerten Ablagepunktes 90 in der Y-Richtung
eingestellt. Der Einlegekopf 16 jeder der mit a bis h
bezeichneten Einlegevorrichtungen 4 der Einlegestation
nach Fig. 2 beftrdert somit die ihm von dem Zufilihr-
forderband 66 zugefiihrten, in der Regel unterschied-
lichen Pralinen 1 auf der bei 47 in Fig. 4 angedeu-
teten Bewegungsbahn zu dem Ablageort 90, auf des-

sen Y-Koordinate er eingestellt ist. Dies ist in

Fig. 2 dadurch dargestellt, daB bei dem rechts
veranschaulichten Verpackungseinsatz die Ver-

tiefungen 67 mit a bis h bezeichnet sind.
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Die Kurvenscheiben 18 der Einlegevorrichtungen
4, die tiber die Welle 56 zwangsldufig mit dem
Antrieb der Transportvorrichtung 3 gekuppelt
sind, fllhren bei einer Transportbewegung des
P6rderers 80 in Fig. 2 um eine Mitnehmerteilung
T (Fig. 3) jewelils eine Umdrehung aus. Das be-
deutet, daB der Einlegekopf 46 jedes Saugers
oder Greifers 22 nach jedem Arbeitstakt in
immer gleichem eingestelltem Abstand von den
nachfolgenden Mitnehmern 81 entsprechend der
X-Koordinate des jewells angesteuerten Einlage-
ortes %0 in den 2zugeordneten Verpackungseinsatz
2 einlegt.

Jeder Sauger oder Greifer 22 wird wdhrend einer
Umdrehung der zugeordneten Steuerscheibe 18
somit, ausgehend von der Stellung nach Fig. 4,
auf die an dem zugeordneten Anschlag 71 stehende
Praline 1 abgesenkt, sodann zusammen mit der
Praline angehoben,{iber den Anschlag 71 hinweg
l38ngs der Bahn 47 in einer in der Y-Richtung
verlaufenden Vertikalebene in die von dem syn-
chronisierten Fbrderer 80 inzwischen lagerichtig
herangefithrte Vertiefung 87 des angesteuerten
Ablageortes 90 eingefiihrt und dort freigegeben,
worauf der Sauger oder Greifer 22 wieder in die

Ausgangsstellung nach Fig. 4 zuriickgefiihrt wird.

Die Ablage der Pralinen erfolgf somit in die
kontinuierlich vorbeilaufenden Verpackungsein-
sdtze 2, die keinerlei Beschleunigungs- oder
Verzdgerungskrédften ausgesetzt sind. Die Einlege-

vorrichtungen 4 und die Transportvorrichtung 3
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arbeiten deshalb mit hoher Arbeitsgeschwindigkeit,
wobei die durch die Kurvenscheiben 18 gegebene
Kurvensteuerung den Einlegearmen 21 und den
Saugern oder Greifern 22 immer die gleiche
Einlege~ oder Ablagebewegung erteilt. Eine

solche Kurvensteuerung ist robust, wenig
stbranfdllig und verschleifBlifest, sowie kinematisch
optimierbar, was sich in einer hohen Arbeitsge-

schwindigkeit niederschléagt.

Solange die Einlegevorrichtungen 4 immer an den
gleichen Ablageorten 90, auf die sie eingestellt
sind, einlegen, d.h. bei immer gleichem Pralinen-
spiegel, sind keinerlei motorische Verstellschritte
oder dergl. verschleifbedingende MaBnahmen erforder-
lich.

Wenn alle oder eine der Einlegevorrichtungen 4
einen anderen Ablageort 90 ansteuern sollen, wird
zur Einstellung der X~Koordinate des neuen Ablage-
ortes liber den Stellmotor 58 in das Differential-
getriebe 50 wdhrend einer vorbestimmten Zeitspanne
eine zusdtzliche Rotationsbewegung eingeleitet.
Dadurch wird die Kurvenscheibe 18 relativ zu der
Antriebswelle 52 zusdtzlich verdreht, was bedeutet,
daB die Bewegungsphasen der von dem Einlegekopf

46 ausgefiihrten Einlegebewegung um einen bestimmten
definierten Weg gegeniliber der Bewegung der Mitnehmer
81 zeitlich phasenverschoben werden. Durch ent-

sprechende Wahl der GroBe und Richtung der von dem
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Stellmotor 58 in das Differentialgetriebe 50 ein-
geleiteten zusdtzlichen Drehbewegung kdnnen Ab-
lageorte 90 mit beliebiger X-Koordinate ange-
steuert werden, wie dies in den Fig. 2,3 veran-
schaulicht ist, wo die Phasenverschiebung mit “{
bezeichnet ist, wdhrend ¢ einen konstanten Faktor

(Getriebe~libersetzung) darstellt.

Falls der neu angesteuerte Ablageort 90 auch eine
Enderung der Y-Koordinate erforderlich macht, kann
diese durch einen einfachen Steuereingriff auf den
Stellmotor 60 und die entsprechende Verschiebung
des gesamten Einlegekopfes 16 in der Y-Richtung

exrreicht werden.

Sowohl die beschriebene Phasenverschiebung zur
Einstellung der X-Koordinate als auch die An-
steuerung der Y-Koordinate eines gednderten neuen
Ablageortes 90 konnen frei programmierbar vorge-
nommen und fiir jeden durch das Vorbeilaufen eines
Verpackungseinsatzes 2 bzw. der zugeordneten
Mitnehmer 81 an der Einlegevorrichtung 4 ge-
gebenen Arbeitstakt neu gewdhlt werden. Die er-
forderlichen Steuerbefehle fiir die Stellmotoren
58,60 kénnen von einem Programmgeber oder einem

Rechner geliefert werden.

Um cine exakte Ubergabe der Pralinen beim Ab-
legen in Cen Vertiefungen 87 der Verpackungsein-

sitze 2 zu erzielen, fiihrt der Sauger oder Greifer 22
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jeder Einlegevorrichtung 4 beim Absetzen eine
Schwenkbewegung synchron zu der Transport-
richtung 40 aus, wozu er um die Achse 45 schwenk-
bar gelagert ist. Zu diesem Zwecke wird dem Sauger
oder Greifer 22 zumindest in der dem Absetzen der
Praline 1 vorhergehenden und daran anschlieBenden
Phase der Einlegebewegung eine zusitzliche Be-
wegungskomponente erteilt, wie dies anhand der
Fig. 6 - 8 ohne weiteres verstdndlich ist. Die
Verschwenkung des Saugers oder Greifers 22 um

die Achse 45 kann motor- oder kurvengesteuert
sein. '

Die im Vorstehenden anhand der automatischen
Pralineneinlegung in Verkaufseinsdtze erldu-
terte Erfindung ist selbstverstandlich nicht
auf die Verarbeitung von Pralinen oder Siif-
warensticken beschrédnkt; sie kann fiir alle
Einsatzfdlle verwendet werden, bei denen

es darauf ankommt, Gegenstédnde geordnet auf
Aufnahmebehdltern oder Trégern abzulegen.
Auch konnen unter einem "“Gegenstand" Gegen-
standsgruppen verstanden sein, die gleich-
zeitig in einer Einlegebewegung in den Ab-
lageort Uberfihrt werden.

Bei der beschriebenen Ausfilhrungsform verlau-
fen die ¥X- und die ¥Y-Richtung rechtwinklig zu-
einander. Es sind auch Ausfihrungsformen denk-
bar, bei denen diese beiden Richtungen einen

von 90° abweichenden Winkel einschlieBen.
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Patentanspriiche:

1.

Verfahren zum geordneten Einlegen von Gegenst&n-
den, insbesondere Pralinen (1) in Aufnahmebehil-
ter, beispielsweise Verpackungseinsdtze (2) fiir
Verkaufsschachteln, bei dem die Aufnahmebehdl-
ter, von denen jedem innerhalb eines Einlegebe-
reiches (89) eine Anzahl jeweils durch eine

X—- und eine Y-Koordinate in einem mitbewegten
Koordinatensystem bestimmter Ablageorte (90)
zugeordnet ist, in vorbestimmten gegenseitigen
Abstédnden aufeinanderfolgend in einer vorbe-
stimmten Richtung (X-Richtung) an wenigstens
einer Einlegestation vorbeitransportiert werden
und in der Einlegestation die einzeln aufgenom-
menen Gegenstinde in einer mit der Transportbe-
wequng {40) der Aufnahmebehdlter synchronisier-
ten zyklischen Einlegebewegung l&nas einer vor-
bestimmten Bahn (47) quer zu der X-Richtung

(in Y-Richtung) entsprechend der Y-Koordinate
des angesteuerten Ablageortes liber einen Aufnah-
mebehdlter bewegt und an dem Ablageort in den
vorbeitransportierten Aufnahmebehdlter eingelegt
werden, dadurch gekennzeichnet, daB die Einlege-
bewequng gegeniiber der Transportbewegung um ei-
nen von der X-Koordinate eines wahlfrei ange-
steuerten Ablageortes (90) abhdngigen festen

Wert {f) zeitlich phasenverschoben wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die Aufnahmebehdlter mit konstanter Ge-
schwindigkeit transportiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die Einlegebewequng lings einer in
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einer rechtwinklig zu der X-Richtung verlaufen-
den, in einer raumfesten Vertikalebene liegen-
den Bahn (47) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Einlegebewegung
iiber einen konstanten Hubweg in der ¥Y~-Richtung er-
folgt und der Hubweg, abhingig von der Y-Koordi-
nate des angesteuerten Ablageortes, in der Y-Rich-

‘tung verschoben wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, daB den Gegenstdnden (1)
zumindest in der der Ablage vorhergehenden und

an diese anschlieBenden Bewegungsphase eine zu-
sdtzliche Bewegungskomponente in der X-Richtung
erteilt wird.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, mit einer
kontinuierlich angetriebenen, die in vorbestimm-
ten gegenseitigen Abstdnden gehaltenen Aufnahme-
behdlter (2) in einer vorbestimmten Richtung
(X-Richtung) transportierenden Transportvorrich-
tung (3) und zumindest einer in einer Einlege-
station neben der Transportvorrichtung angeord-
neten Einlegevorrichtung (4), der eine die Ge-
genstdnde (1) zufilhrende zZufilhreinrichtung (5)
zugeordnet ist und die einen zugeordneten Ge-
genstand aufnehmende und diesen in einer zykli-
schen Einlegebewequng l&ngs einer vorbestimmten
Bahn (47) iber einen der von der Transportvor-
richtung an der Einlegevorrichtung vorbeitrans-
portierten Aufnahmebehdlter an eine der Y-Ko-

ordinate des jeweils angesteuerten Ablageortes (9)
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entsprechende Stelle fiberfiihrende und ihn an dem
Einlageort (9) einlegende Einlegemittel (16, 20,
22) zugeordnet sind, wobei der Antrieb der Ein-
legevorrichtung (4) mit dem Antrieb der Trans-
portvorrichtung (3) synchronisiert ist, dadurch
gekennzeichnet, da8 sie eine Einrichtung (50,
57, 58) zur Erzeuqung einer der X-Koordinaté
eines wahlfrei angesteuerten Ablageortes (90)
entsprechenden zeitlichen Phasenverschiebung

(4) zwischen den Antrieben der Einlegevorrich-

tung {(4) und der Transportvorrichtung (3) auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net,'daB die Antriebe der Einlege—- und der Trans-—
portvorrichtung (4, 3) iber eine Verdrehungskupp-
lung miteinander gekuppelt sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, daB die Verdrehungskupplung durch ein Dif-
ferentialgetriebe (50) gebildet ist, in das durch
einen zugeordneten Stellantrieb (57, 58) eine

zusdtzliche Drehbewegqung einleitbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die Einlegevorrichtung
(4) einen die beweglichen Einlegemittel tragen-
den Einlegekopf (16) aufweist, der auf ortsfesten
Fithrungsbahnen (14, 15) in der Y-Richtung ver-
stellbar gelagert und mit einem die Verstellung
entsprechend der Y-Koordinate des wahlfrei an-
gesteuerten Anlageortes {(90) bewirkenden Stell-
organ (60, 61) gekuppelt ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet,
daf an dem Einlegekopf (16) die als Sauger oder
Greifer (22) ausgebildeten Einlegemittel mittels
eines kurvengesteuerten Hebelgetriebes (20) l&ngs
einer vorbestimmten Bahn (47) beweglich gelagert
sind, die in einer in der Y-Richtung sich erstrek-
kenden Vertikalebene liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeich-
net, daB die Einlegeborrichtunq (4) in Gestalt
einer schmalen Einheit ausgebildet ist, deren Brei-
te kleiner als die L&nge eines Aufnahmebehdlters
(2) ist, und daB in der Einlegestation eine Anzahl
Einheiten nebeneinander, gegebenenfalls beidsei-

tig der Transportvorrichtung, angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mit dem Einlegekopf (16) die
Zufuhreinrichtung (5) filir die Gegenst&nde (1) ge-
meinsam verstellbar ist.

kuppelt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, daB die Zufuhreinrichtung (5) einen die Gegen-
stdnde (1) reihenweise zu einer der Bewegungsbahn
(47) der Einlegemittel (22) £fest zugeord-

neten Aufnahmestelle (71) bringenden Fdrderer (66)
aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, daf die Transportvorrich-
tung (3) eine gegebenenfalls kontinuierlich ange-
triebene glatte Forderbahn (80) aufweist, auf der
die Aufnahmebehdlter (2) in Reihe hintereinander-

liegen und der im Bereiche der Einlegestation zu-
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mindest auf einer Seite ein umlaufendes endloses
FOordermittel (82) zugeordnet ist, das in gleichen
Abstdnden angeordnete, an den Aufnahmebehiltern (2)
von der Seite her angreifende Mitnehmer (81) tragt
und mit einem Trum streckenweise parallel zu der
Fbrderbahn gefiihrt ist und dessen Antrieb mit dem
Antrieb der Einlegevorrichtung (4) synchronisiert
ist und daB das FOrdermittel (82) mit einer Relativ-

geschwindigkeit zu der Fdrderbahn (80) angetrieben
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, daB das Fdbrdermittel (28) im Bereiche seines
parallel zu der Fdrderbahn gefilhrtem Trums in der

Y-Richtung verstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeich-
net, daB bei Aufnahmebehdltern in Gestalt von Ver-
packungseinsidtzen (2) die Mitnehmer (81) in H8he
der Seitenwdnde der geformten Vertiefungen (87)

zur Aufnahme der Pralinen (1) angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Einlegemittel
einen Sauger oder Greifer (22) aufweisen, der mit
seinem den Gegenstand (1) ergreifenden Ende in

X~-Richtung begrenzt beweglich gelagert ist.
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