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@ Verfahren und Vorrichtung zum Verpacken von druckempfindlichen Stiickprodukten.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpak-
ken von druckempfindlichen Stlckprodukten, insbe-
sondere von Torten und tiefgefrorenen Lebensmit-
teln, wobei die zu verpackenden Gegenstinde (12)
auf den Verpackungsboden (10) von aufgefalteten
Faltschachteln (8) aufgelegt und diese danach aufge-
richtet sowie geschlossen werden. Die Erfindung ist
dadurch gekennzeichnet, daB die aufgefalteten Falt-
schachteln in Reihe kontinuierlich vorwirtsbewegt
werden, daB die zu verpackenden Gegenstdnde
oberhalb der Falischachtein mit gleicher Transport-
richtung von einem Transportband (3) zugeftihrt, an

ein jeweils nur einen Gegenstand fiihrendes Uberga-
beband (4) Ubergeben und von diesem unter spit-
zem Winkel an einer Ubergabestelle (13) auf den
Verpackungsboden der zugeordneten kontinuierlich
weiterbewegten Faltschachtel aufgeschoben werden.
Der Abstand der Gegensidnde und der zugeordne-
ten Faltschachteln zur Ubergabestelle wird gemes-
sen und die Fdrdergeschwindigkeit des Ubergabe-
bandes wird so gesteuert, daB die Gegenstdnde mit
ihren zugeordneten Faltschachteln zeitgleich an die
Ubergabestelle herangefiihrt werden.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM VERPACKEN VON DRUCKEMPFINDLICHEN STUCKPRODUKTEN

Die Erfindung bezieht sich gattungsgemip auf
ein Verfahren zum Verpakken von druckempfindii-
chen Stlickprodukien, bei dem die zu verpacken-
den Gegenstdnde auf in Reihe kontinuierlich vor-
wirisbewegte Verpakkungsbdden aufgelegt werden
und anschlieBend eine Abdeckung darlibergelegt
wird, wobei die Gegenstidnde oberhalb der Verpak-
kungsb8den mit gleicher Transporirichiung unter
spitzem Winkel an einer Ubergabestelle auf die
Verpackungsbdden aufgeschoben werden, welche
zeitgleich an die Ubergabestelle herangeflihrt und
wihrend der Ubergabe kontinuierlich weiterbewegt
werden.

Das aus der CH-PS 356 400 bekannte gat-
tungsgeméiBe Verfahren ist dazu bestimmt, geform-
te backfertige Teigstlicke auf Verpackungsb&den
aufzulegen, die in Folge praktisch zwischenraumios
unter der Ubergabestelle vorbeigefiinrt werden. Die

Teigstiicke werden durch eine mit Formgruben

ausgeriistete Formwalze hergestellt und auf einem
als Saugband ausgebildeten Transportband, wel-
ches an der Formwalze vorbeigefiihrt wird, abge-
legt. Herstellungsbedingt werden die Teigstlicke
mit bekannten, genau eingehaltenen Abstinden an
die Ubergabestelle herangefiinrt. Fiir den stbrungs-
freien Ablauf des Verfahrens ist lediglich eine Syn-
chronisierung der Antriebe, beispielsweise durch
mechanische Kopplung, erforderlich. Bei einer gro-
Ben Zahl von Produkten ist die Einhaltung stets
gleichméBiger Absténde nicht sicher md&glich. Dies
gilt beispielsweise flir die Herstellung von Torten
und tiefgefrorenen Lebensmitteln. Bei solchen Pro-
dukten ist das gattungsgem&fe Verfahren nicht an-
wendbar. Aus der DE-AS 12 58 779 ist ein Verfah-
ren bekannt, bei dem die auf einem Transportband
vorwirtsbewegten Gegensiéinde von Mitnehmern
eines mit hSherer Geschwindigkeit angetriebenen
UmlauffSrderers erfaBt und auf ein Transportband
Uberflihrt werden, das an eine Verpackungsmaschi-
ne angeschlossen ist. Mittels des UmlauffGrderers
werden die abzupackenden Gegenstinde in dqui-
distanten Absténden auf dem mit der Verpackungs-
maschine verbundenen Transportband positioniert.
AnschlieBend erfolgt an anderer Stelle der Verpak-
kungsvorgang. Das gleichsam zweisiufig ausge-
flihrte Verfahren ist technisch aufwendig. Bei sehr
druckempfindlichen Produkten, wie z. B. Torten,
kbnnen die mit hdherer Geschwindigkeit umlaufen-
den Mitnehmer zu Beschddigungen des Produktes
fuhren. Aus der GB-PS 14 44 640 ist ferner ein
Verfahren zum Verpacken druckempfindlicher
Stlickprodukte, insbesondere Tortenbdden, be-
kannt, welches intermittierend arbsitet. Die abzu-
packenden Gegenstinde werden quer zur Trans-
portrichtung des Verpackungsmaterials aus in Ruhe
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befindliche Verpackungsbdden aufgeschoben. Die
Arbeitsgeschwindigkeit ist bei diesem Verfahren
verbesserungsbedurftig.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
eingangs beschriebene Verfahren so weiter auzu-
bilden, daB Stlickprodukte, insbesondere Torten
und tiefgefrorene Lebensmittel, verpackt werden
kbnnen, die in zeitlicher Folge mit freiwdhlbarem
Takt und vielfach mit ungleichméBiger zeitlicher
Abfolge hergestellt werden.

Zur L&sung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung,
daB die zu verpackenden Gegenstdnde auf den
Verpackungsboden von aufgefalteten Faltschach-
teln aufgelegt werden, daf die in Reihe kontinuier-
lich herangefiihrien Gegenstédnde an ein jeweils nur
einen Gegenstand fiihrendes Ubergabeband {iber-
geben und von diesem auf den Verpackungsboden
der zugeordneten Faltschachte! aufgeschoben wer-
den, wobei der Abstand der Gegenstidnde und der
zugeordneten Faltschachtel zur Ubergabestelle ge-
messen und die F&rdergeschwindigkeit des Uber-
gabebandes so gesteuert wird, daB die Gegenstin-
de mit ihren zugeordneten Falischachteln zeitgleich
an die Uber gabestelle herangefiihrt werden, und
daB schlieBlich die an den Verpakkungsboden an-
geformien Seitenwinde aufgerichtet werden sowie
ein Deckel aufgesetzt wird. Vorzugsweise werden
die Gegenstidnde mit einem dem Faltschachtelab-
stand entsprechenden Abstand an das Ubergabe-
band herangsfiihrt. Dabei wird erreicht, daB die
abzupackenden Stiickprodukte mit einer der For-
dergeschwindigkeit der Falischachtein entspre-
chenden Sollgeschwindigkeit an die Ubergabestelle
herangefiihrt werden und an der Ubergabestelle
allenfalls eine klsine Differenzgeschwindigkeit zwi-
schen Verpackungsboden und dem darauf abzule-
genden Gegenstand aufiritt. Schaltest man dem
Ubergabeband ein Transportband fiir das Heran-
fllhren der Gegenstdnde vor, dessen F&rderge-
schwindigkeit ebenfalls nach MaBgabe des Abstan-
des der Gegenstdnde und der zugeordneten Falt-
schachteln zur Ubergabestelle gesteuert wird, so ist
eine weitere Minimierung der an der Ubergabestel-
le auftretenden Differenzgeschwindigkeit zwischen
Gegenstand und Faltschachtelboden mdglich. Mit
dem erfindungsgem&Ben Verfahren ist es mdglich,
druckempfindliche Stlickprodukte, die nur von un-
ten gefaBt werden dlrfen, schonend und in einem
voll kentinuierlichen Verfahren mit hoher Arbeitsge-
schwindigkeit zu verpacken. Besonders leistungsfé-
hig ist das erfindungsgeméBe Verfahren vor allem
dann, wenn durch Steuerung der Zuflihrgeschwin-
digkeit der Gegenstinde vor dem Ubergabeband
und durch Einhaltung eines dem Faltschachtelab-
stand entsprechenden Abstandes zwischen den
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Gegenstidnden daflir gesorgt wird, daB an der
Ubergabestelle keine oder allenfalls eine sehr ge-
ringe Differenzgeschwindigkeit zwischen Falt-
schachtelboden und dem darauf abzulegenden Ge-
genstand auftritt. Ein Verrutschen ist ausgeschlos-
sen und auch bei sehr hoher Arbeitsgeschwindig-
keit ist sine genaue Plazierung des Gegenstandes
mdglich. Die Erfindung lehrt, als bevorzugten Ver-
wendungszweck, die Anwendung des Verfahrens
zum Abpacken von Torten und tiefgefrorenen Le-
bensmitteln.

Gegenstand der Erfindung ist ferner eine Vor-
richtung zur Durchflihrung des Verfahrens. Zum
gattungsgeméBen Aufbau der Vorrichtung geh&ren
ein kontinuierlicher Faltschachtelférderer und eine
Transporteinrichtung flr zu verpackende Gegen-
stinde mit einem Ubergabeband, das eine die
Ubergabestelle bildende Ubergabeschiirze auf-
weist, wobei die Transporteinrichtung mit dem
Ubergabeband oberhalb des Faltschachtelférderers
angeordnet ist und das Ubergabeband sowie der
FaltschachteliSrderer unter einem spitzen Winkel
aufeinander zulaufen und wobei die Verpakkungs-
bdden von aufgefalieten Faltschachteln mit weni-
gen Millimetern Abstand unter der Ubergabeschiir-
ze des Ubergabebandes vorbeiftihrbar sind. Die
erfindungsgeméBe Vorrichtung ist gekennzeichnet
durch ein dem Ubergabeband vorgeschalietes
Transportband zum Zuflihren der abzupackenden
Gegenstédnde, eine Antriebsvorrichtung flir das
Ubergabeband mit regelbarer Antriebsgeschwindig-
keit sowie eine Steuereinrichtung, wobei das Uber-
gabeband jeweils nur einen Gegenstand fiihrt und
wobei die Steuereinrichtung die Position der zu
verpackenden Gegenstidnde und der ihnen zuge-
ordneten Faltschachteln abfragt sowie die Antriebs-
vorrichtung des Ubergabebandes so ansteuert, daB
die Gegenstdnde mit ihren zugeordneten Falt-
schachteln zeitgleich an die Ubergabestelle heran-
geflihrt werden. Eine bevorzugte Ausflihrungsform
der erfindungsgemiBen Vorrichtung ist dadurch
gekennzeichnet, daB der Falischachtelfdrderer im
Bereich des Ubergabebandes einen ansteigenden
Transportabschnitt aufweist, welcher horizontale
F&rderabschnitte verbindet, wobei die Faltschach-
teln mit vertikalem Abstand zu den abzupackenden
Gegenstinden zuflihrbar und oberhalb der Uberga-
bestelle abflhrbar sind. Bei dieser Ausflihrungs-
form ist es mdglich, die Transporteinrichtung flr
die zu verpackenden Gegenstiinde im wesentlichen
horizontal anzuordnen. Es versteht sich, daB die
Ubergabestelle nahezu stufenfrei ausgeflihrt sein
muB, was dadurch realisiert werden kann, daB das
Ubergabeband mit zur Ubergabeschiirze konisch
aufeinander zulaufenden Obertrum und Untertrum
ausgebildet ist.

Betrachtet man den gesamten Verfahrensablauf
einschlieBlich der fiir die Fertigstellung der Verpak-
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kung erforderlichen Faltvorgdnge, so ist es zweck-
maBig, den Verpackungsbehilter so weit wie mdg-
lich vorzufalten, bevor das Verpackungsgut auf den
Verpackungsboden aufgelegt wird. Nach bevorzug-
ter Ausflihrungsform der Erfindung ist die Vorrich-
tung so eingerichiet, daB Faltschachteln verwendet
werden kénnen, die einen Verpackungsboden, an-
geformte Seitenwdnde und einen vorgefalieien
haubenfdrmigen Deckel mit umlaufenden Seitenfld-
chen aufweisen, wobei der Deckel an eine Seiten-
wand angeschlossen ist. Im Hinblick auf die An-
wendung dieser Faltschachtein lehrt die Erfindung,
dap der Faltschachielforderer zwei Auflagefldchen
aufweist, die durch einen in Langsrichtung verlau-
fenden Absatz verbunden sind, wobei die obere
Auflagefldche flr die Verpackungsbdden der Falt-
schachieln vorgesehen ist, wobei die untere Aufla-
gefldche flir die vorgefalteten Deckel bestimmt ist
und wobei der Absatz einen Deckelanschlag bildet.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausflihrungsbeispiel darstellenden
Zeichnung ausflhrlicher erldutert. Die einzige Figur
zeigt schematisch, in perspekiivischer Darstellung,
eine Vorrichtung zum Verpacken von druckemp-
findlichen Stlickprodukten, die nur von unten gefaft
werden duirfen. Im Ausflihrungsbeispiel ist die Vor-
richtung zum Verpacken von Torten bestimmt.

Zum grundsitzlichen Aufbau der in der Figur
dargestellten Vorrichtung geh&ren ein kontinuierli-
cher Faltschachtelférderer 1, eine Transporteinrich-
tung 2 flr zu verpackende Gegenstinde mit einem
Transportband 3 und einem daran anschlieBenden
Ubergabeband 4 mit Ubergabeschiirze 5. Zum
Ubergabeband 4 gehtri eine Antrisbsvorrichtung 6
mit regelbarer Antriebsgeschwindigkeit, die an eine
durch einen Schaltkasten angedeutete Steuerein-
richtung 7 angeschlossen ist. Der Figur entnimmt
man, daB mit dem Faltschachtelférderer 1 aufgefal-
tete Faltschachtieln 8 in Reihe kontinuierlich vor-
wirtsbewegt werden, die einen vorgefalteten Dek-
kel 9 sowie einen Verpackungsboden 10 mit daran
angeformien Seitenwinden 11 aufweisen. Von dem
Transportband 3 werden die zu verpackenden Ge-
genstdnde 12 oberhalb der Faltschachteln 8 mit
gleicher Transportrichtung zugefiihrt, an das Uber-
gabeband 4 Ubergeben, welches jeweils nur einen
Gegenstand 12 transportiert, und von diesem unter
spitzem Winkel an einer Ubergabestelle 13 auf den
Verpackungsboden 10 der zugeordneten, kontinu-
jerlich weiterbewegten Faltschachtel 8 aufgescho-
ben. Von der Steuereinrichtung 7 wird der Abstand
der Gegenstdnde 12 und der zugeordneten Falt-
schachteln 8 zur Ubergabestelle 13 gemessen und
die Fdrdergeschwindigkeit des Ubergabebandes 4
so gesteuert, daB die Gegenstdnde 12 mit ihren
zugeordneten Faltschachteln 8 zeitgleich an die
Ubergabestelle 13 herangeflihrt werden.

Die Gegensténde 12 werden vorzugsweise mit
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einem dem Faltschachtelabstand a entsprechenden
Abstand an das Ubergabeband 4 herangefiihrt. Das
Transporiband 3 ist zu diesem Zweck ebenfalls mit
einem regelbaren Antrieb ausgeriistet, und die For-
dergeschwindigkeit des Transportbandes 3 wird so
gesteuert, daB der auf das Ubergabeband 4 gelan-
gende Gegenstand 12 und die zugeordnete Fali-
schachtel 8 schon so positioniert sind, daB sie mit
anndhernd gleicher Fdrdergeschwindigkeit an die
Ubergabestelle 13 herangefiihrt werden. Die regel-
bare Antriebsvorrichtung 6 des Ubergabebandes 4
ist lediglich dazu bestimmt, geringfligige Positions-
abweichungen auszugleichen. Es versteht sich, daB
die Positionsdaten des auf das Ubergabeband 4
gelangenden Gegenstandes 12 als Steuerungsgré-
Be fiir die Antriebsgeschwindigkeit des Ubergabe-
bandes 4 verwendet wird. Grundsdizlich ist es
mdglich, diese Positionsdaten auch zur Steuerung
der Fordergeschwindigkeit des vorgeschalteten
Transportbandes 3 zu verwenden. Glinstiger ist es
jedoch, flir die Steuerung des dem Ubergabeband
4 vorgeschalieten Transportbandes 3 einen aus
mehreren Positionsdaten gemittelten Wert zu ver-
wenden.

Das Transportband 3 und das Ubergabeband 4
sind in F&rderrichtung oberhalb des Faltschachtel-
forderers 1 angeordnet, wobei das Ubergabeband
4 sowie der Faltschachtelfdrderer 1 in spitzem
Winkel aufeinander zulaufen. Man erkennt, daf der
Faltschachtelf6rderer 1 im Bersich des Ubergabe-
bandes 4 einen ansteigenden Transportabschnitt
14 aufweist, welcher horizontale FSrderabschnitte
15 verbindet. Die Faltschachtein 8 sind mit vertika-
lem Abstand h zu den abzupackenden Gegenstén-
den 12 zuflihrbar und oberhalb der Ubergabesteile
13 wieder abflihrbar. An der Ubergabestelle 13
sind die Verpackungsbdden 10 von aufgefaiteten
Faltschachteln 8 mit wenigen Millimetern Abstand
unter der Ubergabeschiirze 5 des Ubergabebandes
4 vorbeifiihrbar. Die Ubergabeschiirze 5 ist kiirzer
als die abzupackenden Gegenstfinde 12 ausgebil-
det. Man erkennt ferner, daB das Ubergabeband 4
mit zur Ubergabeschiirze 5 konisch aufeinander
zulaufendem Obertrum 16 und Untertrum 17 aus-
gebildet ist und sich die Ubergabeschiirze 5 unter
dem Neigungswinkel des Obertrums 16 an diesen
anschlieft.

Der Faltschachtelférderer 1 weist zwei Auflage-
flichen 18, 19 auf, die durch einen in Lingsrich-
tung verlaufenden Absatz 20 verbunden sind. Die
obere Auflagefldche 18 ist flr die Verpackungsbd-
den 10 mit angeformten, aufgefalteten Seitenwin-
den 11 vorgesehen. Die untere Auflagefliche 19 ist
flr vorgefaltete, mit Seitenflichen versehene Dek-
kel 9 bestimmt, deren eine Seitenfliche an eine
Seitenwand 11 angeschlossen ist. Die vorgefalieten
Deckel 9 der von dem Falischachtelfrderer 1
transportierten Faltschachtein 8 liegen biindig an
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dem Absaiz 20 an.

Hinter der Ubergabestelle 13 in F&rderrichtung
werden die an dem Verpackungsboden 10 ange-
formten Steitenwénde 11 der Falischachteln 8 auf-
gerichtet und der Deckel 9 aufgesetzt. - Die Uber-
gabeschiirze 5 kann auch als Stllizplatte zwischen
Obertrum 16 und Unterirum 17 angeordnet sein,
und zwar im Bereich der Ubergabestelle 13.

Anspriiche

1. Verfahren zum Verpacken von druckempfindli-
chen Stlickprodukten, bei dem die zu verpacken-
den Gegenstéinde auf in Reihe kontinuierlich vor-
wirtsbewegte Verpackungsb&den aufgelegt wer-
den und anschlieBend eine Abdeckung darliberge-
legt wird, wobei die Gegenstinde oberhalb der
Verpackungsb8den mit gleicher Transportrichtung
unter spitzem Winkel an einer Ubergabestelle auf
die Verpackungsbdden aufgeschoben werden, wel-
che zeitgleich an die Ubergabestelle herangeflinrt
und wihrend der Ubergabe kontinuierlich weiterbe-
wegt werden, dadurch gekennzeichnet, daB die
zu verpackenden Gegensténde (12) auf den Ver-
packungsboden (10) von aufgefalteten Faltschach-
teln (8) aufgelegt werden, daB die in Reihe kontinu-
ierlich herangeflihrten Gegenstinde (12) an ein je-
weils nur einen Gegenstand fiihrendes Ubergabe-
band (4) Ubergeben und von diesem auf den Ver-
packungsboden (10) der zugeordneten Faltschach-
tel (8) aufgeschoben werden, wobei der Abstand
der Gegensténde (12) und der zugeordneten Falt-
schachtel (8) zur Ubergabestelle (13) gemessen
und die Fdrdergeschwindigkeit des Ubergabeban-
des (4) so gesteuert wird, daB die Gegenstidnde
(12) mit ihren zugeordneten Faltschachteln (8) zeit-
gleich an die Ubergabestelle (13) herangefiihrt wer-
den, und daB schlieBlich die an den Verpackungs-
boden (10) angeformten Seitenwdnde (11) aufge-
richtet werden sowie ein Deckel (9) aufgesetzt wird.
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Gegenstinde (12) mit einem dem
Faltschachtelabstand (a) entsprechenden Abstand
an das Ubergabeband (4) herangefiihrt werden.

3. Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1
oder 2 zum Abpacken von Torten und tiefgefrore-
nen Lebensmitteln.

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 1 oder 2, - mit

einem kontinuierlichen Faltschachteliérderer und
einer Transporteinrichtung flir zu verpackende Ge-
genstinde mit einem Ubergabeband, das sine die
Ubergabestelle bildende Ubergabeschiirze auf-
weist,

wobei die Transporteinrichtung mit dem Ubergabe-
band oberhalb des FaltschachtelfSrderers angeord-
net ist und das Ubergabeband sowie der Falt-
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schachtelférderer unter einem spitzen Winkel auf-
einander zulaufen und wobei die Verpackungsbd-
den von aufgefalieten Faltschachteln mit wenigen
Millimetern Abstand unter der Ubergabeschiirze
des Ubergabebandes vorbeifiihrbar sind, gekenn- 5
zeichnet durch
ein dem Ubergabeband (4) vorgeschaltetes Trans-
portband (3) zum Zuflinren der abzupackenden Ge-
gensténde,
eine Antriebsvorrichtung (6) fiir das Ubergabeband 10
(4) mit regelbarer Antriebsgeschwindigkeit sowie
eine Steuereinrichiung (7),
wobei das Ubergabeband (4} jeweils nur ginen Ge-
genstand (12) fiihrt und wobei die Steuereinrich-
tung (7) die Position der zu verpackenden Gegen- 15
stdnde (12) und der ihnen zugeordneten Fali-
schachteln (8) abfragt sowie die Antriebsvorrich-
tung (6) das Ubergabeband (4) so ansteuert, daB
die Gegensténde (12) mit ihren zugeordneten Falt-
schachteln (8) zeitgleich an die Ubergabestelle (13) 20
herangeflhrt werden.
5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Falischachtelfdrderer (1) im Be-
reich des Ubergabebandes (4) einen ansteigenden
Transportabschnitt (14) aufweist, welcher horizonta- 25
le Fdrderabschnitte (15) verbindet, wobei die Falt-
schachteln (8) mit vertikalem Abstand (h) zu den
abzupackenden Gegenstinden (12) zufiihrbar und
oberhalb der Ubergabestelle (13) abfiihrbar sind.
6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5 zur Durch- 30
flihrung des erfindungsgeméBen Verfahrens unter
Verwendung von Faltschachteln mit einem Verpak-
kungsboden, angeformten Seitenwdnden und ei-
nem vorgefalieten haubenfdrmigen Deckel mit um-
laufenden Seitenfldchen, der an eine Seitenwand 35
angeschlossen ist, dadurch gekennzeichnet, daf
der FaltschachtelfSrderer (1) zwei Auflageflichen
(18, 19) aufweist, die durch einen in Langsrichtung
verlaufenden Absatz (20) verbunden sind, wobei
die obere Auflagefliche (18) fur die Verpackungs- 40
b&den der Faltschachteln vorgesehen ist, wobei die
uniere Auflagefldche (19) flr die vorgefalteten Dek-
kel bestimmt ist und wobei der Absatz (20) einen
Deckelanschlag bildet.
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