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@ Verfahren und Vorrichtung zum Priifen von Karton-Packungen.

&) GroBvolumige Karton-Packungen sind Ublicher-
weise so aufgebaut, daB zwei einander gegeniber-
llegende Wandungen (Boden-Wandung 19, Deck-
Wandung 20) aus einander Uberdeckenden Faltlap- ’
pen (15..18) gebildet sind. Die Faltlappen sind durch (623 42 3 47 49 48 45 44 42
Klebung miteinander verbunden. Darlber hinaus \
kann im Bereich einer Trennfuge (25) zwischen den
aneinanderstoBenden AuBenlappen (17, 18) ein Kle-
bestreifen (51) angebracht sein. Die Verbindung der
Faltlappen miteinander bzw. die Anordnung des Kle-
bestreifens (51) kGnnen fehlerhaft sein.
Zur Uberpriifung der Karton-Packung (10) in be-
zug auf korrekte Ausbildung wird Druck ausgeibt auf
w=die aus Faltlappen gebildeten Wandungen (Boden-
g Wandung 19, Deck-Wandung 20), derart, daf etwai-
q_ge unzuldngliche Verbindungen zu einem Aufsprin-
gen der betreffenden Wandungen flhren. Die Ge-
N staltinderung der Karton packung (10) wird durch
Sensoren, insbesondere durch Fotosensoren (87, 88)
<f festgestellt.
¢  Etwaige Fehl-Packungen werden aus dem For-
derfluff ausgesondert, in Ordnung gebracht und wie-
der in den FluB zurlckgegeben.
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Verfahren und Vorrichtung zum Priifen von Karton-Packungen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Priifen
von KartonPackunge’n in bezug auf korrekte Ausbil-
dung von aus Falilappen gebildeten, durch Klebung
undioder Klebestreifen fixierten (Boden- und/oder
Deck-)Wandungen. Weiterhin betrifft die Erfindung
gine Vorrichtung zur Durchfllhrung des Verfahrens.

Bei den hier angesprochenen Karton-Packun-
gen handelt es sich in erster Linie um grofvolumi-
ge Packungen aus Wellpappe oder dgl. Sie dienen
Uberwiegend zur Aufnahme kleinerer Packungen.
Beispielsweise werden Kleingebinde von
Zigaretten-Packungen - sogenannte Zigareiten-
Stangen mit z.B. zehn oder zwanzig Zigaretten-
Packungen - in derartigen Karton-Packungen ver-
packt.

Zuschnitte zur Herstellung von Karton-Packun-
gen werden {bli cherweise zundchst so gefaliet,
daf ein den Packungsinhalt umgebender, rechtek-
kiger oder quadratischer "Schlauch” entstent, der
an zwei einander gegenlberliegenden Seiten offen
ist. Diese offenen Seiten werden anschiiefend
durch einander teilweise (berdeckende Faltlappen
verschlossen, ndmlich zwei gegeniiberliegende und
sich ergdnzende Innenlappen und zwei einander
ebenfalls gegeniiberliegende und sich ergdnzende
AuBeniappen. Durch die Faltlappen entstehen so
Bodenwandung und Deckwandung.

Um die Karton-Packung haltbar zu verschlie-
Ben, werden die Faltlappen durch Verklebung mit-
sinander verbunden. Zu diesem Zweck werden auf
die Innenlappen und/oder auf die Innenseite der
AuBeniappen Leimflichen aufgetragen. Zusétzlich
oder alternativ kann die Karton-Packung durch ei-
nen aufen aufgebrachten Klebestreifen verschios-
sen sein.

Die Erfindung befaBt sich mit der Priifung des
Verschlusses derartiger oder ghnlicher Karton-Pak-
kungen.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
besteht darin, etwaige Fehler im Bereich des Ver-
schlusses, ndmlich im Bereich der aus den Faltlap-
pen gebildeten Wandungen, zuverldssig zu ermit-
teln.

Zur L8sung dieser Aufgabe ist das erfindungs-
gemiBe Verfahren dadurch gekennzeichnet, daf
unmittelbar nach Fertigstellung der Wandungen
durch Falten der Faltlappen auf diese im Bereich
von angrenzenden Kartonkanten Druck ausgelbt
wird, derart, daf die Faltlappen von nicht korreki
ausgebildeten Wandungen aus der Wandebene
herausbewegt werden.

Durch die erfindungsgemafe Druckbehandlung
jer miteinander verklebten bzw. miteinander ver-
bundenen Faltlappen wird sichergestellt, dal auch
solche fehlerhaften Karton-Pakkungen identifiziert
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werden, bei denen die Verbindung der Faltlappen
nach auflen scheinbar korrekt ist. Durch die Druck-
belastung in der Ebene der durch die Faltlappen
gebildeten Wandungen wird sichergestellt, daf un-
zuldngliche (Klebe-)Verbindungen zu einem Auf-
springen der Faltlappen und damit zu einem Fest-
stellen der Fehi-Packung flihri.

Durch die bei fehlerhaften Karton-Packungen
zur Seite (in bezug auf die Fdrderrichtung der
Karton-Packungen) vorstehende Faltlappen kdnnen
diese erfindungsgemis durch Sensoren, insbeson-
dere durch optische Sensoren (Lichischranken),
selbsttdtig erkannt und ausgesondesrt werden.

Es ist vorgesehen, daB die Fehl-Packungen aus
dem ForderfluB der Karton-Packungen ausge-
schleust werden in den Bersich siner Korrektursta-
tion. Hier werden die Minge! an der Karton-Pak-
kung manuell beseitigt. Die korrekte Packung wird
sodann in den PackungsfluB wieder eingefihrt.

Die erfindungsgeméfBe Vorrichtung zum Priifen
von Karton-Packungen ist im Anschiuf an eine
Beleimungs- und Faltstation mit einer Priifstation
ausgerUstet, in der die Karton-Packungen mit Druk-
korganen beaufschlagt werden, die einen Druck in
der Ebene der durch die Faiilappen gebildeten
Wandungen erzeugen. Karton-Packungen mit intak-
ten Wandungen halten dem Druck stand.

Etwaige Fehl-Packungen werden im Bereich
einer Priifstation erkannt und f&rdertechnisch aus-
gesondert. Zu diessem Zweck erstrecken sich Licht-
schranken in einer Ebene parailel zu den aus Falt-
lappen gebildeten Wandungen, insbesondere in
vertikaler Ebene. Etwa zur Seite vorstehende Fait-
lappen oder auch Klebestireifen - bei unkorrekt an-
gebrachtem Kiebestreifen - werden so erkannt.

Der Klebestreifen wird zweckmiBigerweise
durch ein entsprechendes Auffragsorgan im An-
schiuf an die Prifstation aufgebracht, jedoch in
F&rderrichtung vor der Kontrolista tion. Im Bereich
der Konirollstation werden auch eventuell fehlerhaft
angebrachte bzw. nicht ausreichend haftende Kle-
bestreifen identifiziert.

Woeitere Merkmale der Erfindung betreffen die
Ausbildung von Organen im Bereich der Priifstation
und im Bereich der Kontrolistation sowie Ma@nah-
men zum Aussondern und Wiedereinflhren von
Fehl-Packungen bzw. korrigierten Karton-Packun-
gen.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird
nachfolgend anhand der Zeichnungen nZher erldu-
tert. Es zeigt:

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Prifen von
Karton-Packungen im schematischen Grundri8,

Fig. 2 einen Ausschnitt aus Fig. 1 in vergré-
Bertem Mafistab,
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Fig. 3 eine Seitenansicht zu Fig. 1,

Fig. 4 eine Vorderansicht zu Fig. 1,

Fig. 5 eine Einzelheit, ndmiich eine Queran-
sicht der Vorrichtung im Bereich einer Beleimungs-
und Faltstation,

Fig. 6 eine Darstellung analog zu Fig. 4 im
Bereich einer Priifstation flr die Karton-Packungen,

Fig. 7 eine Darstellung analog zu Fig. 4 und
Fig. 5 im Bereich siner Kontrollstation flr die ge-
priiften Karton-Packungen.

Das in den Zeichnungen dargestellte Ausflih-
rungsbeispiel befaBt sich mit der Herstellung von
Karton-Packungen 10 flir die Aufnahme von bei-
spielweise Zigaretten-Stangen. Die Karton-Packun-
gen 10 werden auf einer ZufSrderbahn 11
(takiweise) transportiert. Die Zufdrderbahn 11 be-
steht hier aus zwei im Abstand voneinder angeord-
neten Tragstangen 12, 13, auf denen die Karton-
Packung 10 aufliegt und gleitend weiterbewegt
wird. Der Transport erfolgt durch riickseitig angrei-
fende Mitnehmer 14 eines (Ketten-)FSrderers.

Die Karton-Packung 10 besteht aus einem Zu-
schnitt, z.B. aus Wellkarton, der den Packungsin-
halt umgibt. An beiden Seiten - aufrechte Seitenfid-
chen parallel zur Fdrderrichtung - ist die Karton-
Packung 10 zunichst offen. Der Zuschnitt weist
aufeinanderfaitbare Faltlappen auf, ndmiich Innen-
lappen 15, 16 und AuBenlappen 17, 18. Die vorge-
nannten Faltlappen 15..18 werden zur Bildung von
beispielweise Boden-Wandung 19 und Deck-Wan-
dung 20 Ubereinander gefaltet. Dabei gehen die
innenlappen 15, 16 von einander gegenlberliegen-
den Vertikalkanten 21, 22 aus, wihrend die AuBen-
lappen 17, 18 Uber obere und untere Horizontalk-
anten 23, 24 in anschlieBende Wandungen der
Karton-Packung 10 Ubergehen.

Die AuBenlappen 17, 18 sind bei dem vorlie-
genden Beispiel einer Karton-Packung 10 so be-
messen, daB sie zusammen die Boden-Wandung
19 bzw die Deck-Wandung 20 vollstéindig Uberdek-
ken und im Bereich einer Trennfuge 25 aneinan-
derstofien. Diese ist hier mittig angeordnet.

Die Karton-Packungen 10 werden auBerhalb
der hier gezeigten Aggregate gefiillt und im Be-
reich von Boden-Wandung 19 sowie Deck-Wan-
dung 20 teilweise gefaliet, némlich in bezug auf die
Innenlappen 15, 16. Diese sind bereits in die End-
stellung gefaltet, wenn die Karton-Packung 10 in
den Bereich einer Belsimungsstation 26 gelangt.
Die AuBenlappen 17, 18 sind hier vorgefaltet, so
daB sie sich in einer Schrigstellung befinden (Fig.
5). Bei dieser Relativstellung der AuBeniappen 17,
18 kann die Karton-Packung 10 an beidseitig zur
Zufdrderbahn 11 angeordneten Leimorganen 27,
28 vorbeibewegt werden, derart, daB entsprechend
gestaltete Dlsenkdpfe 29 sich benachbart zur In-
nenseite der schriggerichteten AuBeniappen 17, 18
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erstrecken (Fig. 5). In dieser Position kdnnen in
zwei aufeinanderfolgenden Spriihtakten Leimstrei-
fen 30, 31 (hot-melt) auf die Innenlappen 15, 16
aufgespriiht werden.

Auf die Beleimungsstation 26 folgt in Fdrder-
richtung eine Falistation 32. In dieser werden zwei
MaBnahmen im Bereich der Faltlappen vorgenom-
men. Zum einen werden die Aufienlappen 17, 18
an die Innenlappen 15, 16 gedriickt, also in End-
stellung gefaltet. Zum anderen werden die AufBen-
lappen 17, 18 nach diesem Faltschritt in bezug auf
die Relativstellung korrigiert bzw. ausgerichtet, der-
art, daf die AuBenlappen 17, 18 im Bereich der
Trennfuge 25 aneinanderstofien.

Flr den ersten Schritt sind seitlich neben der
Zuférderbahn 11 Faltorgane angeordnet, die in
Querrichtung gegen die Karton-Packung 10 beweg-
bar sind. Bei dem vorliegenden Ausfiihrungsbei-
spiel handelt es sich dabei um Rollenfalter 33, 34
zu beiden Seiten der Zufdrderbahn 11. Jeder Rol-
lenfalter 33, 34 besteht aus einem U-fSrmigen
Traggestell 35 mit horizontal gerichteten Flanschen
36. Innerhalb des Traggestells 35, ndmlich zwi-
schen den oberen und unteren Flanschen 36, ist
eine gréfere Anzah! von frei drehbaren Andriickrol-
len 37 mit aufrechter Drehachse angeordnet. Die
$0 ausgebildeten Rollenfalter 33, 34 werden aus
einer zurlickgezogenen Stellung (Fig. 5) in eine
Faltstellung (Fig. 8, links) unter Anlage an den an
die Inneniappen 15, 16 gedrlickten AuBeniappen
17, 18 bewegt. Die Rollenfaiter 33, 34 kdnnen in
dieser Falt- bzw. Andriickposition verharren, wenn
die Karton-Packung 10 nach Durchflihrung der vor-
gesehen MaBnahmen aus der Faltstation 32 heraus
weitergeférdert wird.

Zum Ausrichten der AuBenlappen 17, 18 derart,
daB sie im Bereich der Trennfuge 25 mit den freien
Kanten aneinanderliegen, wird auf die AuBenlappen
17, 18 ein gegenidufig gerichteter Druck ausgelbt.
Wie insbesondere in Fig. 6 gezeigt, werden die
Karton-Packungen 10 durch Huborgane angehoben
gegen ein oberes Widerlager. Dadurch werden die
AuBenlappen 17, 18 unter Uberwindung eines
eventuellen Spalts 38 bis zur Anlage aneinander
verschoben. Die Rollenfalter 33, 34 kdnnen bei
diesem Korrekiurvorgang sinen geringen Abstand
von den AuBeniappen 17, 18 aufweisen, wie in Fig.
6 rechts dargestellt.

Zur Austibung des Korrekturdrucks auf die Au-
Benlappen 17, 18 wirken die Druckorgane im Be-
reich der oberen und unteren Horizontalkanten 23
und 24. Untere Hubleisten 39, 40 werden um eine
Achse parallel zur FSrderrichtung verschwenkt,
derart, daf Nasen 41 unter die (unteren) Horizon-
talkanten 24 drlcken und die Karton-Packung 10
von den Tragstangen 12, 13 abheben.

An der gegentiberliegenden, oberen Seite sind
als Widerlager elastisch gelagerte. ndmlich nach



5 EP 0 342 384 A1 6

oben bewegbare Druckrollen 42 jewsils in einem
Gegenhalter 43, 44 angeordnet. Die Gegenhalter
43, 44 sind oberhalb der Bewegungsbahn der
Karton-Packungen 10 derart seitlich angeordnet,
dap eine Mehrzahl von Druckrollen 42 jeder oberen
Horizontalkante 23 anliegen.

Die Druckrollen 42 kdnnen gegen die Bela-
stung einer Druckfeder 45 nach oben bewegt wer-
den bzw. ausweichen. Zu diesem Zweck sind die
Druckrollen 42 eines Gegenhalters 43 an einem
langgestreckten Triger 46 angeordnet, der an einer
oberhalb der Bewegungsbahn der Karton-Packun-
gen 10 sich erstreckenden Traverse 47 schwenkbar
gelagert ist. Der Triger 46 ist zu diesem Zweck
mit einem Ansatz 48 versehen, der mit einem Ge-
lenk 49 an der Traverse 47 angebracht ist. Die
Druckfedern 45 stlitzen sich mit dem oberen Ende
ebenfalls an der entsprechend bemessenen Traver-
se 47 ab.

Der weiter oben beschriebene Faitvorgang mit
Hilfe der Rollenfalter 33, 34 und/oder das Ausrich-
ten der AuBeniappen 17, 18 bis zur Anlage der
freien Kanten aneinander kdnnen wahrend des
Transports der Karton-Packungen 10 ganz oder
teilweise durchgeflihrt werden. Dies ist durch die
Ausbiidung der Bearbeitungsorgane mit Rollen
bzw. Walzen mdglich.

Die fertiggefaiteten Karton-Packungen 10 ge-
langen durch Weiteriransport auf der Zuférderbahn
11 in den Bereich einer Tapestation 50. Hier wird
wihrend des Transports der Karton-Packung 10 ein
Klebestreifen 51 an den Seitenfldchen aufgebracht,
also auf Boden-Wandung 19 und/oder Deck-Wan-
dung 20. Der Klebestreifen 51 wird so angebracht,
daB die Trennfuge 25 zwischen den beiden Aufien-
lappen 17, 18 iiberdeckt ist.

Der Klebestreifen 51 wird durch zu beiden Sei-
ten der Zuférderbahn angeordnete Bandaggregate
52, 53 herkémmiicher Bauart aufgetragen. Von ei-
ner Bobine 54 wird ein mit einem Kleber versehe-
nes Band 55 abgezogen, auf die Karton-Pakkung
10 Ubertragen, an diese angedriickt und in passen-
der Linge abgeschnitten.

Die durch Anbringen des Klebestreifens 51
kompiettierte Karton-Packung 10 gelangt auf der
Zufdrderbahn 11 in eine Kontrollstation 56. Hier
wird die Karton-Packung 10 in bezug auf korrekte
Ausbildung im Bereich von Boden-Wandung 19
und Deck-Wandung 20 Uberprif.

Zu diesem Zweck wird im Bereich der oberen
und unteren Horizontalkanten 23, 24 Druck auf
Boden-Wandung 19 und Deck-Wandung 20 ausge-
Ubt. Unzuldngliche Verklebungen der Faltlappen
fihren zu einem Verschwenken derselben nach
auBen (Fig. 6, rechts), so daB eine Fehl-Packung
nach aufien erkennbar ist.

Zur Durchfiihrung dieser Druckbelastung wird
die Karton-Packung 10 angehoben, und zwar durch
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(drei) Druckleisten 57, 58, 59, die im Bereich der
unteren Horizontalkanten 23, 24 sowie in der Mitte
der Karton-Packung 10 diese erfassen. Die Druck-
leisten 57, 58, 59 sind Uber aufrechte Stege 60 mit
einem quergerichteten Tragbaiken 61 verbunden,
der durch Hubstangen 62 auf- und abbewegbar ist.

Die Karton-Packung 10 befindet sich w#hrend
dieser Phase (in der Kontrolistation 56) auf einen
Querférderer 63, in dessen Bereich die Kontrollsta-
tion 56 im Anschiuf an die Zuférderbahn 11 gebil-
det ist. Der Querférderer 83 ist als Rollenbahn
ausgebildet mit zwei F&rderabschnitten 64 und 65.
Korrekt ausgebildete Karton-Packungen 10 verlas-
sen die Kontrolistation 56 Uber den FGrderabschniit
64, also nach links in Fig. 1. Fehl-Packungen wer-
den Uber den Fdrderabschnitt 65 nach rechts aus-
gesondert.

Zur Durchflihrung dieser Frderbewegungen
sind Antriebsrollen 66 der beiden Fdrderabschnitte
64, 65 durch sinen gemeinsamen Antrieb in beiden
Richtungen drehend bewegbar. Zu diesem Zweck
sind die jeweils mit Zahnrddern 67 ausgeristeten
Antriebsrollen 68 durch einen gemeinsamen Ket-
tentrieh 68 getrieblich miteinander verbunden. Zu
diesem Zweck ist jede der Antriebsrollen 66 mit
einem Kettenrad 69 flir eine alle Antriebsrollen 66
erfassende gemeinsame Antriebskette 70 verse-
hen. Unterhalb der Ebene der Antriebsrollen 66 ist
am Maschinengestell ein gemeinsamer Antrieb 71
installiert, der einen reversiblen Antriebsmotor 72
aufweist. Der mit einer der Antriebsrollen 66 ver-
bundene Aniriebsmotor 71 bewirkt eine Drehung
der Antriebsrolien in der einen oder anderen Rich-
tung, je nachdem, ob eine intakte Karton-Packung
10 nach links auf den F&rderabschnitt 64 oder eine
fehlerhafte Karton-Packung 10 nach rechis auf den
F&rderabschnitt 65 in eine Bearbei tungsstation 73
zu férdern ist.

Die Kontrolistation 56 ist im Bereich des Quer-
férderers 63 im AnschiuB an die Zufdrderbahn 11
gebildet. Zur Durchfiihrung der Prifung werden die
Karton-Packungen 10 in der Kontroilstation 586
durch die Druckleisten 57, 58, 59 von den Antriebs-
rollen 66 des Querférderers 63 abgehoben und
gegen oberhaib der Karton-Packung 10 angeordne-
te, elastische Druckorgane zur Aniage gebracht.
Diese sind ebenfalls im Bereich der {oberen) Hori-
zontalkanten 23 angeordnet. Die verhdiinismagig
schmalen Druckleisten 57..59 sind jeweils zwischen
benachbarten Antriebsroilen 66 angeordnet und
kdnnen unter die Ebene des Querfdrderers 63 ab-
gesenkt werden. Die Hubstange 62 ist zu diesen
Zweck durch ein Hubgetriebe 74 betétigbar, wel-
ches im wesentlichen aus einem Kurbeltrieb 75
besteht. Die mittlere Druckleiste 58 dient als zu-
sdtzliches Stlitzorgan flir die Karton-Packung 10.

Das oberhalb der Karton-Packungen 10 ortsfest
gelagerte Gegendruckorgan besteht hier aus zwei
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seitlichen Druckbalken 76, 77. Diese sind Uber
Tragstdbe mit Druckfedern 79 an einem Teil des
Maschinengestells gelagert, ndmlich an einer Trag-
platte 80. Bei der Aufwdrtsbewegung der Karton-
Packung 10 werden die Druckbalken 76, 77 unter
Erhdhung des Anprefdrucks angehoben. Dadurch
wird auf die aus den Faitlappen gebildeten, seit-
wirts gerichteten Wandungen (Boden-Wandung
19, Deck-Wandung 20) Druck ausgelbt, der zu
sinem Aufspringen von nicht ordnungsgemés ver-
klebten Faitlappen flhrt.

Fehlerhaft ausgebiidete Karton-Packungen 10
werden in der Kontrollstation 56 durch optoelektri-
sche Sensoren identifiziert. Bei dem vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel sind im Eingangsbereich der
Kontrollstation 56 zu beiden Seiten der Bewe-
gungsbahn der Karton-Packungen 10 jeweils Pho-
tosensoren (bereinander angeordnet, némilich ein
Sender 81 und ein Empfidnger 82. Die zwischen
diesen gebildete vertikale Lichtschranke wird eng,
ndmlich mit geringem Abstand, neben den seit-
wirts gerichteten Wandungen (Boden-Wandung
19, Deck-Wandung 20) der Karton-Packung 10 ge-
bildet. Etwa vorstehende Teile dieser Wandungen,
insbesondere Faltlappen und/oder Klebestreifen 51,
werden festgestellt. Sie flinren zu einer Aussonde-
rung der betreffenden Karton-Pakkung 10 in die
Bearbsitungsstation 73 durch entsprechenden An-
trieb der Antriebsrollen 66.

In der Bearbeitungsstation 73 ruht die fehier-
hafte Karton-Packung 10 auf frei drehbaren, jedoch
nicht angetriebenen Tragrolien 83. Der Fehler an
der Karton-Packung 10 wird hier manuell beseitigt.
Danach wird die korrigierte Karton-Packung 10 in
der F&rderfluB zurlickgegeben, ndmilich bei einer
etwaigen Liicke der Zuf6rderung korrekier Karton-
Packungen 10 bei entsprechender Antriebsrichtung
der Antriebsroilen 66.

Der genauer Zeitpunkt der Einflihrung der re-
parierten Karton-Packung 10 in den F&rderfiu wird
durch einen Anschlag 84 bestimmt, der die auf den
Antriebsrollen 66 aufliegende Karton-Packung 10 in
der angehobenen Position so lange zurlickhdlt, bis
der Weg fiir die Karton-Packung 10 frei ist. der
Anschiag 84 wird durch einen Schwenkhebel 85
abgesenkt, so daB dann die Karton-Packung 10
selbststitig abgefrdert werden kann.

Anspriiche

1. Verfahren zum Prilfen von Karton-Packun-
gen in bezug auf korrekte Ausbildung von aus
Faltlappen gebildeten, durch Klebung und/oder Kle-
bestreifen fixierten (Boden- und/oder Deck-
)Wandungen, dadurch gekennzeichnet, daB un-
mittelbar nach Fertigstellung der Wandungen
(Boden-Wandung 19, Deck-Wandung 20) durch
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Falten der Faltlappen (Innenlappen 15, 16; Auflen-
lappen 17, 18) auf diese im Bersich von angren-
zenden Kartonkanten Druck ausgelibt wird, derart,
daB die Faltlappen von nicht korrekt ausgebildeten
Wandungen aus der Wandebene herausbewegt
werden :

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Karton-Packungen (10) in
einer Kontrollstation (56) durch Hub organe
(Druckleisten 57, 58, 59) angehoben und gegen
obere Anschlige gedriickt werden, derart, daB in
den zu priifenden Wandungen ein Druck in der
Wandungsebene erzeugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB fehlerhafte Karton-Packungen
(10) aus dem FdrderfluB ausgesondert und im Be-
reich einer Bearbeitungsstation (73) (manuell) bear-
beitet und nach Beseitigung des Fehlers in den
Fdrderstrom wieder eingeflihrt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1 sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB etwaige Fehler im Bereich der
Uberpriiften Wandungen durch photoelektrische
Sensoren (Lichtschranken) festgestellt werden, vor-
zugsweise durch eine aufrechte Lichtschranke
(Sender 81, Empfénger 82) im Eingangsbereich
der Kontrollstation (56).

5. Verfahren nach Anspruch 1 sowie einem
oder mehreren der weiteren Ansprliche dadurch
gekennzeichnet, daB die in bezug auf die Forder-
richtung der Karton-Packungen (10) seitwirts ge-
richteten Faltlappen (15..18) nach Aufbringen eines
Klebers und Falten der Faitlappen in die Ebene der
Wandungen in bezug auf die Relativiage korrigiert
werden, insbesondere die AuBenlappen (17, 18)
hinsichtlich einer Anlage von einander zugekehrten,
(horizontal) gerichteten Kanten im Bereich einer
Trennfuge (25) durch Druckbelastung auf die Wan-
dungen (19, 20) bzw. AuBenlappen (17, 18) quer
zur Trennfuge (25).

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, da die Karton-Packungen (10} im

. Bereich einer auf eine Beleimungsstation (26) fol-

genden Faltstation (32) durch Anheben gegen obe-
re, in der Ebene der seitwérts gerichteten Wandun-
gen (18, 19) angeordnete  Druckorgane
(Gegenhalter 43, 44) gedriickt werden.

7. Vorrichtung zum Prifen von Karton-Packun-
gen in bezug auf korrekte Ausbildung von aus
Faltlappen gebildeten, durch Klebung und/oder Kle-
bestreifen  fixierten  (Boden-und/oder  Deck-
YWandungen, wobei die geflilliten Karton-Packun-
gen (10) eine Beleimungsstation (26) und danach
eine Faltstation (32) durchlaufen, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Karton-Packungen (10) in
einer nachfolgenden Kontrollstation (56) zur Uber-
priifung der korrekten Ausbildung durch Druckorga-
ne beaufschlagt werden, die in der Ebene von zu
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priffenden Wandungen der Karton-Packung (10),
insbesondere von Boden-Wandung (19) und Deck-
Wandung (20), Druck erzeugen.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Karton-Packungen (10) in
der Kontrollstation (56) durch Druckorgane anheb-
bar sind, insbesondere durch Druckleisten (57, 58,
59), die im Bereich unterer Horizontalkanten (24)
angreifen, und da8 oberhalb der Karton-Packungen
(10) Gegendruckorgane angeordnet sind, insbeson-
dere Druckbalken (78, 77) im Bereich der oberen
Horizontalkanten (23).

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, daB die Kontrolistation (56)
Teil eines Fdrderers (QuerfGrderer 63) flr die
Karton-Packungen (10) ist, wobei der Fdrderer al-
ternatiy in der einen oder anderen Richtung an-
treibbar ist, derart, daB ais korrekt erkannte Karton-
Packungen (10) in der einen und fehlerhafte
Karton-Packungen (10) in der anderen Richtung
durch den F&rderer transportierbar sind, fehlerhafte
Karton-Packungen (10) in eine Bearbeitungsstation
(73)

10. Vorrichtung nach Anspruch 7 sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB in der Kontrolistation (56) ne-
ben den zu priifenden Wandungen der Karton-
Packung (10), insbesondere neben den seitwérts
gerichteten Boden- und Deck-Wandungen (19, 20),
parallel zur Wandungsebene, insbesondere vertikal
gerichtete Lichtschranken (Sender 81, Empfénger
82) angeordnet sind.

11. Vorrichtung nach Anspruch 7 sowie einem
oder mehreren der weiteren Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dag der Kontrollstation (56) eine
Faltstation (32) vorgeordnet ist, in der die miteinan-
der verkiebten Faltlappen (15..18) in bezug auf die
Relativstellung ausrichtbar sind, insbesondere Au-
fenlappen (17, 18) bis zur Anlage einander zuge-
kehrter freier Rdnder im Bereich einer Trennfuge
(25) aneinander.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB bei horizontal gerichteter
Trennfuge (25) zwischen den AuBenlappen (17, 18)
diese von oben und unten belastbar sind, derart,
daf die AuBenlappen {17, 18) bis zur Anlage der
Kanten aneinander verschiebbar sind.

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Karton-Packungen (10} in
der Faltstation (32) anhebbar sind, insbesondere
durch an der Unterseite angreifende Hubleisten
(39, 40). durch die die Karton-Packung (10) gegen
oberhaib derselben im Bereich der oberen Horizon-
talkanten (23) wirkende Gegendruckorgane driick-
bar ist, insbesondere gegen elastische Druckrollen
(42).
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14, Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, daB die Faltlappen, insbesondere
die AuBeniappen (17, 18) wahrend des Transports
der Karton-Packungen (10) zur Ausrichtung belast-
bar sind, wobei Andr{ickorgane, insbesondere An-
drlickrollen (37), im Bereich der Trennfuge (25) an
den AuBenlappen (17, 18) zur Anlage kommen.
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