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@ Vorrichtung zur On-Line-Kontrolle von Faltschachtel-Zuschnitten.

@ Es wird eine Vorrichtung zur On-Line-Kontrolle und zum automatischen Auswerfen von falschen und/oder
fehlerhaften Faltschachtel-Zuschnitten bei der Herstellung von Faltschachtelkartons beschrieben, bei der Fali-
und Klebevorgédnge hintereinander ablaufen. Melde-Detektoren, wie Codeleser, aktivieren einen seitlich zur
Forderstrecke angeordneten Auswerfer, der aus der laufenden Fertigung unerwilinschte Zuschnitte ausschleust.
Hierflr ist ein in einem spitzen Anstellwinkel zur F&rderrichtung in etwa in der FGrderebene transportierender
Linearauswerfer vorgesehen. Die Geschwindigkeit, mit der auszuschleusende Zuschnitte von dem Linearauswer-
fer abtransportiert werden, wird aufeinander abgestimmt, wobei Uber eine Regelschaltung mittels Ist-/Sollwert-
Kontrolle die Auswerfergeschwindigkeit sich als bestimmte Funktion der FGrdergeschwindigkeit darstellt.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur On-Line-Kontrolle und zum automatischen Auswer-
fen von falschen und/oder fehlerhaften Faltschachtel-Zuschnittten bei der Herstellung von Faltschachtelkar-
tons nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Faltschachteln aus Pappe oder dergleichen Material stellen in der Verpackungsindustrie einen erhebli-
chen Anteil an den auf dem Markt befindlichen Verpackungsmitteln. Hierauf stitzt sich nicht nur die
Lebensmittelindustrie mit ihren vielfdltigen Kartonausflihrungen oder die elekirische und elektronische
Industrie, sondern in einem besonders hohen MaBe auch die pharmazeutische Industrie. Sowohl die in
Glasern oder anderen luftdicht verschlossenen Behiltern als auch die in Folienverpackungen in den Handel
gebrachten Pharmazeutika sind in aller Regel portioniert in Faltschachtelkartons erhiltlich, deren Aufdrucke
unmittelbar lesbar sind oder in codierter Form Auskunft Uber den Inhalt der Schachtel geben.

Entsprechend der hohen Stiickzahl und der Vielfiltigkeit, mit der Faltschachtelkartons aus Zuschnitten
im Handel zur Anwendung kommen, ist ihr mehrstufiger FertigungsprozeB hochgradig automatisiert. Haufig
ist der mehrstufige FertigungsprozeB, beginnend mit dem Bedrucken der flichigen Vorlage, dem Stanzen
des Zuschnittes Uber das mehrfache Falten bis zum Zusammenfligen der Schachtel, beispielsweise durch
Verkleben, in einer hochleistungsfdhigen On-Line-Maschinenstrae zusammengefaBt. Die hohe Produktions-
leistung und die hohen Qualitdtsanforderungen an die fertigen Produkte machen mehrfache Uberwachungs-
systeme erforderlich, die durch manuellen Eingriff in den Fertigungsablauf weder &konomisch vertretbar
noch technisch sinnvoll sind. Jede St6rung in nur einem Teilbereich der Fertigung wiirde letztlich zum
Stillstand der gesamten MaschinenstraBe und damit zu erheblichen Ausfdllen der Produktionsleistung
flihren. Andere St8rungen wie beispielsweise Fehlleitungen oder Fehlklebungen und dergleichen flihren bei
nicht ausreichender Uberwachung im FolgeprozeB zu hohen AusschuBquoten. Die Anforderungen hinsicht-
lich einer Mehrzahl von Informationen wie beispielsweise die Angaben iUber Menge und Art des Inhalts, die
Form und Farbgebung von Codieraufdrucken und dergleichen mehr sind bei Faltschachtelkartons fiir die
pharmazeutische Industrie besonders wichtig und zum groBen Teil durch eine Vielzahl von Gesetzen und
staatlichen Verordnungen exakt vorgegeben. Von entsprechend hoher Genauigkeit und Fehlerfreiheit mis-
sen die optischen, mechanischen und/oder elektronischen Uberwachungsmitte! sein, die in der Lage sind,
mdglichst verzdgerungsfrei fehlerhafte oder falsche Produktionsparameter oder Produktkomponenten zu
erkennen, um jegliche Fehler unmittelbar zu beheben oder fehlerhafte Produkte ohne Produktionsunterbre-
chung aus der On-Line-Fertigung auszuwerfen.

So sind beispielsweise allein in eine hochleistungsfidhige Faltschachtelklebemaschine, die nur einen Teil
der automatischen FertigungsstraBe darstellt, optoelektronische Bar-Codeleser, Leimspurkontrolidetektoren
und dergleichen Uberwacher integriert. Hiermit wird das mehrfache Falten des planen Zuschnittes zu einem
sechsseitigen oder vielseitigen Behilter und das abschlieBende Beleimen flir das dauerhafte Zusammenfi-
gen zu der gewiinschten Behélterform in jedem Fertigungsschritt Uberwacht.

Die Funktionssicherheit derartiger Uberwachungsanlagen hingt jedoch nicht nur von der Qualitdt und
Quantitdt der Fehlererkennung ab, sondern gleichermaBen von der damit erforderlich werdenden Fehlteile-
Beseitigung aus dem gegebenen Fertigungsablauf.

Bei der durch die automatisierte Fertigung m&glichen hohen Fertigungsfrequenz bereitet eine automati-
sierte Fehlererkennung bisher technisch weniger Schwierigkeiten als die Fehlteile-Beseitigung, insbesonde-
re der Vorgang des Auswerfens einzelner als fehlerhaft oder falsch erkannter Fertigungsprodukte aus der
laufenden Fertigungsstrafe.

Bekannt ist in diesem Zusammenhang ein sogenannter Rotationsauswerfer in Form eines Drehtellers
bei Faltschachtelklebemaschinen (DE 37 43 728 C2). Von diesem wird, nachdem ein Meldedetektor einen
falschen oder fehlerhaften Zuschnitt erkannt hat, unter Berlicksichtigung der Verz8gerungszeit oder der
Anazhl der Schachteln zwischen Erkennung und Vorbeilauf des zu entfernenden Zuschnittes an dem
Rotationsauswerfer dieser Zuschnitt von magnetgesteuerten Schaltrollen erfaBt, einer rotierenden Auswerfer-
scheibe zugefiihrt und nach Mitnahme Uber einen unbestimmien Drehwinkel in tangentialer Richtung
ausgeworfen. Da im Produktionsablauf die Erkennungsdetektoren &rtlich sehr unterschiedlich im Verhiltnis
zum Auswerfer installiert sind, miissen die Verzdgerungszeiten zwischen Erkennung und Aktivierung der
Auswerfvorrichtung der jeweiligen Anordnung entsprechend eingestellt werden. Der Drehteller der bekann-
ten Auswerfvorrichtung ist seitlich zur Forderstrecke der Zuschnitte und fluchtend in deren Ebene liegend
so angeordnet, daB der Peripherieberesich der Scheibe unmittelbar unterhalb oder oberhalb der Bewegungs-
bahn der Zuschnitte entlang ihrer F&rderstrecke liegt bzw. diese Uberlappt. Die Zuschnitte laufen in die
Faltschachtelklebemaschine vereinzelt, d.h. mit einem vorgegebenen Abstand ein. Die Lage der Zuschnitte
ist durch KraftschluB zwischen dem oberen Endlosband und dem unteren Endlosband der F&rderstrecke
rutschfrei definiert. Die Zuschnitte stehen zu beiden Seiten der BandfGrderer hervor, so daB das Ergreifen
eines falschen oder fehlerhaften Zuschnittes wdhrend der laufenden Produktion mittels des Mechanismus
des Rotationsauswerfers mdglich wird. Der Greifer ist eine Friktionsrolle, die im Moment des Vorbeilaufes



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 557 609 A1

des Falschzuschnittes am Drehteller des Rotationsauswerfers aktiviert wird, den Rand des Zuschnittes auf
die mit einer Friktionsschicht versehene Telleroberflache driickt und so den Zuschnitt zwischen den beiden
Endlosbédndern der Fdrderstrecke drehend herauszieht. Der kontinuierlich umlaufende Drehteller erfaBt
somit bei Aktivierung der Friktionsrolle jeweils einen als fehlerhaft erkannten Zuschnitt im Moment des
Vorbeilaufes und Uberfihrt bei laufender Produktion dessen Linearbewegung in die Drehbewegung des
Drehtellers. Das ist allerdings nur dann sichergestellt, wenn die Schachtel hierbei wdhrend ihrer seitlichen
Verschiebung richtig gehalten wird. Ansonsten kann es nur zu einer undefinierten seitlichen Verschiebung
ohne volistdndige Ausschleusung kommen.

Die Drehbewegung des schadhaften Zuschnittes bedingt nicht nur bestimmte Druck- und Friktionswerte,
sondern auch einen Abstand zwischen den aufeinanderfolgenden Zuschnitten in der F&rderbahn, der in
etwa wenigstens der Differenz zwischen der diagonalen Lidnge des Zuschnittes und seiner Breite entspre-
chen muB. Damit sind an die Vereinzelung der Zuschnitte, d.h. den Abstand der einzelnen Zuschnitte
zueinander, besondere Anforderungen gestellt, die zu einer Minderung der Produktionsleistung der gesam-
ten Maschinenanlage flihren. Hinzu kommt, daB der Drehwinkel, Uber den der schadhafte Zuschnitt vom
Drehteller des Rotationsauswerfers mitgenommen wird, nicht definiert ist, da er nicht nur von der Gr&Be,
sondern auch von der Oberflaichenbeschaffenheit und dem Gewicht des Zuschnittes abhingig ist, wodurch
sich sehr unterschiedliche Friktions-Mitnahmekrifte und Drehmomente ergeben k&nnen. Die hierdurch nicht
zu verhindernde unkontrollierte Abwurfrichtung verursacht nicht selten MaschinenstSrungen, die zu einer
weiteren Minderung der Produktionsleistung der Gesamtanlage fiihren kOnnen. Die flr die Mithahme eines
schadhaften Zuschnittes erforderliche kraftschlissige Verbindung zwischen aktivierter Friktionsrolle und
Drehteller Uber unterschiedliche Bogenldngen, in Abhdngigkeit von der Dimensionierung des Zuschnittes,
ist entsprechend der Justierung des Rotationsauswerfers jeweils nur flr bestimmte Dimensionierbereiche in
den Zuschnittabmessungen und dessen Kartonstdrke sichergestellt. Auch hat sich gezeigt, daB bei Erhd-
hung der Produktionsgeschwindigkeit entlang der F&rderstrecke ein sicheres Erfassen der Zuschnitte
zwischen Friktionsrolle und Drehteller nicht immer gegeben ist. Solche Zuschnitte k6nnen dann teilverscho-
ben und teilverdreht von der laufenden Produktion weiter mitgenommen werden, so daB es letztlich zu
Stérungen kommt, die das Abschalten der gesamten automatisierten On-Line-Anlage zur Folge haben.

Schliellich soll hier noch auf eine weitere bekannte Vorrichtung zum Aussortieren vorbestimmter
Schachtelzuschnitte aus einer Reihe von Kontinuierlich angelieferten Zuschnitten verwiesen werden (DE-OS
27 09 812), bei der mittels eines StdBels fehlerhafte Zuschnitte aus der F&rderebene senkrecht nach oben
ausgestoBen werden, um von einem Bandf&rderer - ndmlich einem unteren und einem oberen Riemenfdr-
derer - erfaBt, umgelenkt und in entgegengesetzter F&rderrichtung abtransportiert zu werden. Hierfir
missen die Schachteln oder dergleichen Zuschnitte jedoch im Auswerfbereich ausreichend vereinzelt sein,
damit sichergestellt ist, daB nicht nachfolgende fehlerfreie Zuschnitte unbeabsichtigt mit ausgeworfen
werden. Die Forderleistung ist bei dieser bekannten Vorrichtung daher fiir die Zwecke eines vollautomati-
schen Hochleistungsprozesses auBerordentlich begrenzt.

Hier setzt die vorliegende Erfindung ein, der die Aufgabe zugrunde liegt, einen Auswerfer flir wenig-
stens teilweise automatisierte On-Line-Fertigungsanlagen zur Herstellung von Faltschachtelkartons aus
entsprechenden Zuschnitten vorzugeben, bei dem jegliche Schwenk- oder Umlenk- bzw. Drehbewegung
des aus der ProduktionsstraBe zu entfernenden Zuschnittes vermieden wird, so daB die hierdurch bedingten
Nachteile entfallen und auf die bisher erforderlichen erh&hten Anforderungen an das Bedienungspersonal
der Maschinen bei dennoch zuverldssiger Aussortierung verzichtet werden kann.

Die Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemdB durch die im Kennzeichen des Anspruches 1
angegebenen Merkmale erreicht.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen dieser Aufgabenl&sung ergeben sich aus den Unter-
anspriichen.

Dadurch, daf8 der erfindungsgemiBe Auswerfer flir Zuschnitte bei der Herstellung von Faltschachtelkar-
tons ausschlieBlich translatorische Bewegungen anstelle der bisher erforderlichen Umlenk- oder Schwenk-
bewegungen mit dem jeweils auszuscheidenden Zuschnitt ausfiihrt, kann der Abstand zwischen den auf der
linearen Forderstrecke zugeflihrten Zuschnitten auch im Schuppenstrom minimiert und damit die Ferti-
gungsgeschwindigkeit erhdht werden. Insbesondere muB bei groBen Formaten nicht mehr auf einen
vergroBerten Abstand zwischen den Schachteln, bedingt durch das BogenmaB des Auswerfers, geachtet
werden. Der Auswurf des Zuschnittes erfolgt kontrolliert mit genau definiert vorgegebener Auswerfrichtung
und Entnahmegeschwindigkeit Uber einen Linearforderer in der gegebenen Fdrderebene. Das Erfassen
schadhafter Zuschnitte ist unabhdngig von deren Dicke, deren Oberflicheneigenschaften sowie ihrer GroBe
und dem Gewicht. Es ist ein exaktes und prizise definiertes AusstoBen von Fehlzuschnitten unabhingig
von deren Eigenschaften sichergestellt. Der stSrungsfreie Auswurf wird erfindungsgemaB erreicht durch die
Synchronisierung der Geschwindigkeit der linearen Forderstrecke der Zuschnitte entlang der Produktions-
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straBe einerseits und der linearen Geschwindigkeit der im Winkel zur Produktionsrichtung in eben deren
Ebene férdernden Auswurfvorrichtung andererseits. Die Abstimmung der beiden Geschwindigkeiten aufein-
ander ist nur noch abhdngig vom Winkel, der zwischen den beiden linearen Bewegungen in der gleichen
Ebene, wie vorstehend beschrieben, definiert ist. Nachdem die Anlage einmal eingerichtet ist, wird der
Winkel in aller Regel nicht mehr verdndert.

Die Erfindung soll nachfolgend anhand der beiliegenden Zeichnungen, die nur beispielsweise Ausfiih-
rungsformen wiedergeben, ndher erldutert werden. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematisierte Draufsicht auf einen Teil der F&rderstrecke einer Faltschachtelklebema-

schine mit erfindungsgeméBem Linearauswerfer,

Fig. 2 eine Darstellung gemaB Fig. 1 mit zusétzlichem StdBelauswerfer,

Fig. 3 wiederum schematisiert einen vertikalen Lingsschnitt durch eine Ausfiihrungsform eines

Linearauswerfers mit zugeh&riger F&rderstrecke, und

Fig. 4 zeigt eine seitliche Draufsicht gem3B Fig. 3 mehr im Detail.

Wie aus den Darstellungen ersichtlich, werden entlang einer F&rderstrecke 3 in diesem Ausflihrungsbei-
spiel vereinzelt, in einem jeweiligen Abstand 5 zueinander liegend, Zuschnitte 4 fiir die Herstellung von
Faltschachtelkartons mit der Geschwindigkeit Vi in Pfeilrichtung in der Fdrderebene bewegt. Ubliche
Produktionsgeschwindigkeiten liegen hierfiir bei 300 bis 600 m/min. Die Forderstrecke 3 besteht aus einer
Doppelbandanordnung, also zwei in dichtem Abstand Ubereinanderliegenden Endlosférderbdndern, die mit
gleicher Geschwindigkeit in Pfeilrichtung umlaufen und hierbei durch Friktion die einzelnen Zuschnitte 4
definiert festhalten. Seitlich und im spitzen Anstellwinkel o zur translatorischen Bewegung der Zuschnitte 4
entlang der Forderstrecke 3 ist in der F&rderebene eine feststehende Schienenanordnung 9 mit einem
F&rderband 6 zum Abtransport von fehlerhaften Zuschnitten 4' in der dargestellten Form in Stellung
gebracht, wobei sich das Auswerferband in Pfeilrichtung mit der Geschwindigkeit V> bewegt. Dieser in Fig.
1 nicht ndher dargestellter Greifermechanismus erfaBt den Zuschnitt 4' am Anfang des Linearauswerfers,
der so angeordnet ist, daB sein zur F&rderstrecke 3 benachbart liegender Bereich 10 fluchtend unterhalb
oder oberhalb des Randbereiches der Zuschnitte 4 liegt, wobei die Férderebene des Linearauswerfers 6, 8,
9 in der Fbrderebene der Forderstrecke 3 liegt. Der in Draufsicht Uberlappende Abschnitt zwischen dem
Bereich 10 des Linearauswerfers 6, 8 9 und dem jeweiligen Randbereich eines Zuschnittes 4 ist bei dieser
Ausrichtung so beschaffen, daB keinerlei BerlihrungsstSrungen fiir die Zuschnitte 4 entlang der F&rderrich-
tung der On-Line-Anlage auftreten kdnnen. Nur fiir den Fall, daB durch einen oder mehrere hier nicht
dargestellte Meldedetektoren ein Zuschnitt als falsch, schadhaft, fehlerhaft oder unzutreffend bedruckt
erkannt wird, wird im Moment des Vorbeilaufes dieses Zuschnittes 4' an dem Linearauswerfer ein
Greifermechanismus 7, 8 aktiviert, der diesen Zuschnitt entweder durch Friktion auf dem Bereich 10
mittelbar festdrickt oder ihn durch Linearbewegung weiter auf diesen Bereich zu schiebt, bis er in
Bewegungsrichtung und in derselben Bewegungsebene des Linearauswerfers bei ausschlieBlich translatori-
scher Bewegung mit der Geschwindigkeit V> mitgenommen wird.

Fir die stérungsfreie Funktion des erfindungsgemiBen Linearauswerfers ist wesentlich, daB dieser im
spitzen Anstellwinkel a beziiglich der beiden beschriebenen franslatorischen Bewegungsrichtungen liegt,
wobei die Transportrichtung zwischen der F&rderstrecke 3 und derjenigen des Linearauswerfers nach der
Formel

Vi
V2 =

cos «

aufeinander abgestimmt sind. Das Transportband 6 des Linearauswerfers 13uft also mit hoherer Geschwin-
digkeit um als die durch die Forderstrecke 3 vorgegebene Produktionsgeschwindigkeit, und zwar in
Abhi3ngigkeit vom Anstellwinkel a. Damit ergibt sich bei einem Linearauswerfer, der z.B. unter einem Winkel
a = 45° zur F&rderstrecke 3 seitlich an diese angestellt ist, eine Linear-Auswerfgeschwindigkeit V> von

v, 1

cos 45° 0,707
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Die Auswerfgeschwindigkeit ist in diesem Ausflhrungsbeispiel somit um den Faktor 1,4 gr&Ber als die
F&rdergeschwindigkeit der Zuschnitte 4 entlang der ProduktionsstraBe. Dies bedeutet nichts anderes, als
daB die sogenannte Projektionsgeschwindigkeit des Auswerfers auf die F&rderstrecke eben dieser Ge-
schwindigkeit entspricht, so daB der flir schadhaft erkannte Zuschnitt 4' wihrend des linearen seitlichen
Herausziehens aus der Férderstrecke 3 in der FGrderebene oder wenigstens anndhernd in dieser Ebene mit
der Geschwindigkeit der F&rderstrecke 3 zwischen seinem in F&rderrichtung vor und in Forderrichtung
hinter ihm liegenden Zuschnitt mit bewegt wird, ohne daB er hierbei eine Beschleunigungs- oder Verzdge-
rungsbewegung oder irgendwelche Umlenkbewegung erfdhrt. Damit kann der Abstand 5 der einzelnen
Zuschnitte 4 untereinander oder gegebenenfalls ein gegebener Uberlappungsabstand in einem Schuppen-
strom von Zuschnitten génzlich unabhingig vom Auswerfvorgang, durch die die Vereinzelung bestimmen-
den Produktionsabldufe minimiert werden.

Die Fig. 2 und 3 zeigen beispielsweise Ausfiihrungsformen flir mdgliche Auswerfer schadhafter
Zuschnitte 4' aus der F&rderstrecke 3. Gem#B der Ausflihrungsform von Fig. 2 wird ein StéBel 7, der
translatorisch in Richtung des Doppelpfeils hin und her bewegbar ist, aktiviert, wenn eine nicht dargestellte
MeB- und Prifvorrichtung, d.h. ein geeigneter Codeleser, zuvor einen fehlerhaften Zuschnitt 4' erkannt hat
und ein entsprechendes Signal zur St&Belbetdtigung unter Berlicksichtigung der Verzdgerungszeit zwischen
Erkennung des Fehlers und Vorbeilauf des fehlerhaften Zuschnittes an dem Linearauswerfer weitergegeben
hat. Die dargestellte aktivierte, d.h. ausgefahrene Stellung des St6Bels 7 ist maximal nur flir einen Bruchteil
der Vorbeilauflinge eines Zuschnittes, berechnet auf die kleinstm&gliche Zuschnittliinge, gegeben. In nicht
aktivierter Stellung befindet sich der StdBel zurlickgezogen auBerhalb des Bewegungsbereiches der
Zuschnittfolge. Der mittels des St&Bels 7 in den Greiferbereich des Linearauswerfers geschobene schadhat-
te Zuschnitt 4’ wird von diesem ergriffen und mit der erhdhten Geschwindigkeit V2, die als Projektionsge-
schwindigkeit unter Berlicksichtigung des Winkels a in Richtung der F&rderbewegung der Geschwindigkeit
der F&rderstrecke 3 entspricht, im wesentlichen in der F&rderebene verbleibend, mitgenommen und genau
in Richtung der Gleitschiene 9 ausgeworfen. Der St&Bel 7 driickt also den schadhaften Zuschnitt so weit
aus der Transportrichtung heraus, daB er zwangslaufig in das seitlich schriggestellte Auswerfband einlduft
und durch Friktion mit diesem Band auf den Schienen 9 gleitend austransportiert wird.

Bei der Ausfihrungsform gemiB Fig. 3 ist der Einlaufabschnitt 19, d.h. der der Fd&rderstrecke 3
benachbarte Abschnitt 8 des Auswerferbandes 6 schwenkbar ausgefiihrt, so daB er in Richtung auf den
Zuschnitt 4' zu und, wie dargestellt, von diesem wegbewegt werden kann. Dieser schwenkbare Abschnitt 8
wird flr den Auswurf eines schadhaften Zuschnittes 4' nach unten geschwenki, bis er den Zuschnitt
zwischen sich und der friktionsarmen Oberfldche der Gleitschienen 9 oder einer entsprechenden Fihrungs-
platte einklemmt und hierdurch den Zuschnitt durch kraftschlissige Kopplung aus der FOrderstrecke 3
herauszieht. Der Linearf6rderer besteht in diesem Ausflihrungsbeispiel aus dem mit der Geschwindigkeit V>
umlaufenden Endlosband 6', welches durch den Motor 11 angetrieben ist, und der friktionsarm beschichte-
ten Flhrungsschiene 9. Im Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 1; 2 kann der Linearforderer aus zwei im dichten
Abstand zueinander umlaufenden Endlosbdndern bestehen, entsprechend der F&rderstrecke 3, die gemaR
Fig. 3 gleichfalls aus zwei im dichten Abstand zueinander synchron umlaufenden Endlosbdndern 3 besteht.
Die Endlosbdnder klemmen gewissermaBen die Zuschnitte 4 zwischen sich ein.

Andere Greifermechanismen im Bereich 10 des Linearforderers und der angrenzenden F&rderstrecke 3
anstelle des St6Bel 7 oder des einseitig greifenden Transportbandes 6' sind denkbar.

Die erfindungsgemiBe Verwendung des im dargestellten Greifabschnitt 8 klappbaren Transportbandes
6' ist jedoch besonders vorteilhaft, weil so ein nahtloser Ubergang zwischen Greiferfunktion und F&rderfunk-
tion sichergestellt ist.

Fig. 4 zeigt den erfindungsgemaB ausgebildeten Linearfdrderer in seitlicher Draufsicht mehr im Detail.
Das einen schadhaften oder fehlerhaften Zuschnitt auswerfende Endlosband 6' ist demnach im Bereich des
schwenkbar ausgebildeten Abschnittes 8 gemiB Fig. 3 einerseits um eine Klapprolle 16 und andererseits
um eine dem Motor 11 zugeordnete Umlenkrolle geflihrt. Das Untertrum des Auswerfbandes 6' ist
lagedefiniert durch eine Mehrzahl von im Abstand zueinander angeordneten Stltzrollen 21. Zwischen dem
Untertrum und der Gleit- bzw. Flhrungsschiene 9 ist ein Abstand definiert einstellbar, wobei dessen
Justierung in Abhdngigkeit von der Dicke der Zuschnitte vorgenommen werden kann. Die Oberfldche der
Gleitschiene 9 ist so behandelt, daB sie md&glichst keine Reibung mit dem Zuschnitt zuldBt, wihrend die
Oberfliche des Auswerfbandes 6' gegeniilber dem auszuwerfenden Zuschnitt einen mdglichst hohen
Reibungskoeffizienten aufweisen soll. Das Auswerfband 6’ k&nnte vorteilhaft lber die Spannrolle 20, die am
freien schwenkbaren Ende eines Spannhebels 14 gelagert ist, vorgespannt sein - dergestalt, daB die
Klapprolle 16 in ihren beiden Stellungen, ndmlich einer unteren nicht dargestelliten Auswerfstellung und der
dargestellten inaktiven Stellung, zugbelastet gehalten ist. Die Klapprolle 16 ist hierfiir mittels des Klapphe-
bels 13 fest mit einer Schwenkstange 15 verbunden und gemeinsam mit dieser um einen Drehpunkt
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schwenkbar. Der Schwenkvorgang erfolgt mittels eines Elekiromagneten 17 Uber dessen BetdtigungsstBel
22. Am freien Ende des BetdtigungssttBels 22 ist eine StdBelrolle 24 gelagert, die in ein Gabellager des
freien Endes der Schwenkstange 15 eingreift. Der Hub des BetidtigungssttBels 22 flir die Vorgabe der
passiven und der aktivierten Stellung des Klapphebels 13 148t sich durch L&sen einer Kontermutter 18
mittels der Justierschraube 19 exakt vorgeben. Mit der Schwenkbewegung des Klapphebels 13 und damit
der Klapprolle 16 von der dargestellten inaktiven, d.h. nicht auswerfenden Stellung in eine untere aktive, d.h.
einen als schadhaft erkannten Zuschnitt ergreifende Stellung muB die mit der Spannrolle 20 eingestellte
Spannung des Auswerfbandes 6' erhht Uiber einen Maximalwert gefiihrt werden, um in der Auswerfstellung
erneut mit der Ausgangsspannung beaufschlagt zu sein. In der nicht dargestellien aktivierten Auswerfstel-
lung liegt der diesbeziigliche Abschnitt des Endlosbandes 6' in Ubereinstimmung mit der unteren Fiihrungs-
schiene parallel zu dieser und fluchten zu dem gesamten Untertrum des Bandes.

Der Klapphebel 13 und die starr mit diesem verbundenen, jedoch um einen gemeinsamen Drehpunkt
schwenkbare Schwenkstange 15 sind in Fig. 4 mit strichpunktierter Linienfihrung noch in der Stellung
eingezeichnet, in der sich das Auswerferband 6' spannungslos am Linearauswerfer montieren bzw. entfer-
nen l4Bt. Eine Abdeckhaube 23 umschlieBt den nicht schwenkbaren Teil des Linearauswerfers.

Die bloBe, in ihrer Wegbemessung relativ kurze Schwenkbewegung des klappbaren vorderen Abschnit-
tes des Linearauswerfers mittels des Klapphebels 13 bei Uberwindung einer ein Maximum durchlaufenden
Spannung des in den beiden Endstellungen vorgespannten Auswerferbandes 6' kann mit hoher Zeitfolge
vorgenommen werden, da hierdurch trige Massen nicht auftreten. Infolge der Elastizitdt des Auswerfbandes
6' sind die fir den Schaltvorgang optimierbaren Bandspannungen mittels der Spannrolle 20 justierbar und
selbst bei einer gewissen Ermidung des Bandes nachjustierbar. Die die Friktion erhhende Oberfldchenbe-
schichtung des Endlosbandes 6" wird nur wahrend des Auswerfvorganges eines als schadhaft erkannten
Zuschnittes in Anspruch genommen, was ihre hohe Lebensdauer garantiert. Der Elektromagnet 17 ist als
Doppelmagnet ausgebildet, d.h. rlickfiihrende Federkréfte werden nicht bendtigt, was zu einer zusitzlichen
Verklirzung der erforderlichen Schaltzeiten filihrt. Diese mechanischen MaBnahmen sowie die impulsweise
Ansteuerung der beiden Elektromagneten mit definierter Uberspannung (Schnellerregung) fiihrt zu sehr
konstanten Schaltzeiten im ms-Bereich. Zusitzlich wird der Schaltzeitpunkt in Abhadngigkeit von der
F&rdergeschwindigkeit durch eine elektronische Kompensationsschaltung exakt nachgefiihrt.

Die gegenseitige Abstimmung der Geschwindigkeit V2, mit der der Auswurf fehlerhafter Zuschnitte
erfolgt, und der Fordergeschwindigkeit V4 erfolgt liber eine Regelschaltung mittels Ist-/Sollwert-Kontrolle so,
daB die Auswerfergeschwindigkeit sich stets als Funktion V> = f(V1) der Férdergeschwindigkeit darstelit,
mit der Relation Vi = V, cos a von den tatsdchlich gemessenen Werten abweicht.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur On-Line-Kontrolle und zum automatischen Auswerfen von falschen und/oder fehlerhaf-
ten Faltschachtel-Zuschnitten bei der Herstellung von Faltschachtelkartons mittels geeigneter Falt- und
Klebevorgdnge, wobei Uber Melde-Detektoren, wie Codeleser od.dgl., wenigstens ein seitlich zur
F&rderstrecke angeordneter, mit dem Zuschnitt in Eingriff bringbarer Auswerfer betétigbar ist, der aus
der laufenden Fertigung entlang einer die Zuschnitte von gegebenenfalls unterschiedlicher Abmessung
in dichter Hintereinanderanordnung bzw. im Schuppenstrom sich bewegenden Forderstrecke jewsils
den unerwlinschten Zuschnitt ausschleust,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Vorrichtung ein in einem spitzen Anstellwinkel (a) zur F&rderrichtung in etwa in der Fdrderebe-
ne transportierender Linearauswerfer (6) ist, wobei die Geschwindigkeit (V1), mit der die Zuschnitte (4)
auf der Forderstrecke (3) bewegt sind, und die Geschwindigkeit (V2), mit der auszuschleusende
Zuschnitte (4') von dem Linearauswerfer (6) ausgeschleust werden, entsprechend der Gleichung

Vi = V2 COS a
aufeinander abgestimmt sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Linearauswerfer (6) aus einem fluchtend zu der Ebene der Forder-
strecke (3) liegenden, mit Zuschnitten (4) innerhalb der F&rderstrecke (3) in Eingriff bringbaren
Bandférderer mit hohem Reibungskoeffizienten und einer feststehenden Schienenanordnung mit gerin-
gem Reibungskoeffizienten besteht.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 557 609 A1

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Linearauswerfer in seinem benachbart zur Férderstrecke (3) liegen-
den Bereich (10) eine Greifervorrichtung aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens der benachbart zur Férderstrecke (3) liegende Einlauf (8) des
Bandf&rderers Greiferfunktionen Ubernehmend schwenkbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Férderstrecke (3) und/oder der Linearauswerfer (6) jeweils aus zwei in
dichtem Abstand Ubereinander angeordneten Endlos-Bandf&rderern besteht, die zwischen sich die
Zuschnitte (4, 4') aufnehmen.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB auf der der Greifervorrichtung gegenliberliegenden Seite der Forderstrek-
ke (3) ein mit dieser in Wirkverbindung stehender StdBel (7) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der schwenkbare Bereich (8) als Auswerfer unerwlinschter Zuschnitte (4')
und der den definierten Abfransport vornehmende Teil des Linearauswerfers (Fig. 4) von einem
Auswerferband (6') Ubergriffen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 5 und 7, dadurch gekennzeichnet, daB8 der schwenkbare Bereich (8)
aus einem von einem Elekiromagneten (17) betdtigbaren Klapphebel (13) mit Klapprolle (16) besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 1 bis 5, 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorspannung des
Auswerfbandes (6") und der lichte Abstand zwischen dem Band (6') und der Gleitschiene (9) justierbar
sind.
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