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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Beschicken einer Verpackungsaufnahme mit einer vor-
gegebenen Anzahl von gefiillten, gleichen Verpackun-
gen, die in der Verpackungsaufnahme nebeneinander
stehen, - mit einem in einem geschlossenen Umlaufweg
Uber Fuhrungsrollen gefiihrten Fachband mit in Trans-
portrichtung gereihten Fachern fir die Aufnahme der
einzelnen Verpackungen und einem Zufihrférderer, der
in einer Ubergabestation die einzelnen Verpackungen
den einzelnen Fachern Gbergibt, wobei das Fachband
kontinuierlich angetrieben und fortlaufend durch die
Ubergabestation gefiihrt ist, wobei die in den Fachern
befindlichen Verpackungen in einer Beschickstation
gruppenweise in Form einer aus mehreren Verpackun-
gen bestehenden Verpackungsreihe entnommen wer-
den. Bei den Verpackungsaufnahmen handelt es sich
beispielsweise um offene Kartons, in die eine vorgege-
bene Anzahl von Beutelverpackungen eingesetzt wer-
den.

Bei der bekannten Vorrichtung des beschriebenen
Aufbaus und der beschriebenen Zweckbestimmung,
von der die Erfindung ausgeht (EP 0 551 613 A1), sind
zur Ubergabe der Verpackungen an die Verpackungs-
aufnahmen zwei zuséatzliche MaBnahmen erforderlich.
Einerseits ist ein Abschnitt des Fachbandes mit den in
den Fachern befindlichen Verpackungen in der
Beschickstation fur eine Beschickpause festzusetzen,
wobei wéhrend dieser Pause die Ubergabe der Verpak-
kung aus den Fachern in die Verpackungsaufnahmen
geschieht. Andererseits hat dieses zur Folge, daBB der
Umlaufweg nach MaBgabe der Beschickpause und der
daraus resultierenden Abschnitislange des durch die
Ubergabestation gefilhrten Fachbandes durch in
Umlaufrichtung vor der Beschickstation wegbildende
Verstellung von Fihrungsrollen veréanderbar sowie
danach wieder rlckstellbar sein muB und entsprechend
ausgefihrt ist. Die bekannte Vorrichtung hat sich
bewahrt. Die zuletzt beschriebenen beiden MafBnah-
men beeinflussen jedoch vergréBernd die Takizeit in
bezug auf die Beflllung der Verpackungsaufnahmen.
Im Gbrigen ist die bekannte AusfUhrungsform aufwendig
in bezug auf die Antriebstechnik. Im einzelnen ist zu
den bekannten MaBnahmen folgendes vorzutragen:

Im Rahmen der bekannten MaBnahmen sind zwei
Servomotoren fiir der Antrieb des Fachbandes erforder-
lich, welches sich im Einlaufbereich, wo die Verpackun-
gen an die Facher Ubergeben werden, kontinuierlich,
dem ProdukifluB entsprechend, bewegt, gleichzeitig
aber in der Beschickstation eine nicht kontinuierliche,
den Ausschubbewegungen aus der Fachkette entspre-
chende Stop-and-Go-Bewegung ausfihren mufB. Der
erste der Servomotoren arbeitet im Einlaufbereich kon-
tinuierlich, der zweite je nach Arbeitsprinzip in zwei
Phasen. Dabei kann der zweite Servomotor in der
ersten Antriebsphase kontinuierlich synchron mit dem
Hauptmotor bewegt werden, so lange keine Verpackun-
gen aus dem Fachband ausgeschoben werden. In der
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zweiten Phase arbeitet dieser Servomotor im Stillstand,
um die zum Ausschieben der Produkte aus dem Fach-
band benétigte Ruhezeit zu schaffen oder umgekehrt.
Die zum Ausschieben bendtigte Zeitspanne, d.h. die
Stillstandzeit, wird durch die beschriebenen MaBnah-
men mit sogenanntem Speicheraufbau erreicht. Dies ist
aufwendig und macht auch aufwendige Beschleuni-
gungsvorgénge erforderlich, wobei groBe Massen
bewegt werden miissen.

Der Erfindung liegt das technische Problem
zugrunde, bei einer Vorrichtung des eingangs beschrie-
benen Aufbaus die Takizeit fiir die Abgabe der Verpak-
kungsreihe unter Vermeidung eines Stop-and-Go-
Betriebes in der Beschickstation zu verkirzen.

Zur Lésung dieser Aufgabe Iehrt die Erfindung, daB
die in den Fachern befindlichen Verpackungen im
Bereich der Beschickstation gleichzeitig mit einer ortho-
gonal zur Transportrichtung des Fachbandes verlaufen-
den Bewegungskomponente und in einer parallel zur
Transportrichtung des Fachbandes verlaufenden Bewe-
gungskomponente bewegbar sind.

GemaB einer ersten Ausflhrungsform der erfin-
dungsgemaBen Vorrichtung weist die Beschickstation
einen Foérderer fur Verpackungsaufnahmen auf, wobei
der Forderer parallel und synchron zu der in Transport-
richtung des Fachbandes verlaufenden Bewegungs-
komponente der Verpackungen bei der Ubergabe
mitgefihrt wird und die in den Fachern des Fachbandes
befindlichen Verpackungen an die vorstehenden Ver-
packungsaufnahmen iibergeben werden. Vorzugsweise
weist der Férderer in den Verpackungsaufnahmen
einen Lochboden auf und fixiert die Verpackungen in
den Verpackungsaufnahmen aerodynamisch.

Eine zweite bevorzugte Ausfihrung der erfindungs-
gemaBen Vorrichtung sieht vor, daB die Beschickstation
einen servomotorisch angetriebenen Schieber auf-
weist, der eine Hubbewegung unter einem in Transport-
richtung des Fachbandes spitzen Ausschubwinkel
ausfthrt, wobei die Hubgeschwindigkeit des Schiebers
in Ausschubrichtung so geregelt wird, daB deren
Geschwindigkeitskomponente in Transportrichtung der
momentanen Fachbandgeschwindigkeit entspricht. In
weiterer konstruktiver Ausgestaltung lehrt die Erfin-
dung, daB der Schieber im Ausschubwinkel angeord-
nete StoBel aufweist, die beiderseits des Fachbands
vor- und zurtickbewegbar sind, und daB an die StoBel
Greifer angeschlossen sind, die parallel zur Transport-
richtung des Fachbandes ausgerichtet sind und Seiten-
flachen der in den offenen Fachern des Fachbandes
liegenden Verpackungen erfassen. Im Rahmen der
Erfindung liegt es, daB die zu befillenden Verpackungs-
aufnahmen am ausschubseitigen, auBerhalb des Lauf-
bereiches des Fachbandes sich befindenden
Umkehrpunktes des Schiebers positioniert werden und
die Verpackungsreihen mittels des Schiebers unmittel-
bar in die bereitgestellten Verpackungsaufnahmen ein-
geschoben werden. Eine anlagentechnisch bevorzugte
Lésung sieht vor, dal am ausschubseitigen, auBerhalb
des Laufbereiches des Fachbandes sich befindenden
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Umkehrpunktes des Schiebers eine Ubergabevorrich-
tung angeordnet ist, welche die aus dem Fachband aus-
geschobene und von dem Schieber gehaltene
Verpackungsreihe erfaBt. In vorteilhafter Ausgestaltung
weist die Ubergabevorrichtung eine an eine Schwenk-
vorrichtung angeschlossene Zange auf, welche die Ver-
packungsreihe erfaBt und nach einer Schwenk-
bewegung in eine bereitgestellie Verpackungsauf-
nahme einsetzt oder an eine Vorrichtung abgibt, die
gréBere, taktweise in Verpackungsaufnahmen einsetz-
bare Gruppen aus mehreren gleichen Verpackungsrei-
hen bildet. Es kann auf Gbliche Transporteinrichtungen
fir den An- und Abtransport der Verpackungsaufnah-
men zurlickgegriffen werden.

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung bringt beachtli-
che Vorteile. Das ist einerseits die Verkirzung der ein-
leitend erlauterten Takizeit. Ein Hauptmotor des
Fachbandes treibt kontinuierlich, wie auch bei der
bekannten Ausfiihrungsform, das Fachband. Ein zwei-
ter Servomotor beschreibt aber nicht mehr eine in
bezug auf das Fachband senkrechte Bewegung, son-
dern nach MaBgabe der beschriebenen Komponenten-
bewegung gleichsam eine schrdge Bewegung mit
betriebsmaBig einstellbarem oder fest vorgegebenem
Ausschubwinkel. Die daraus resultierende Bewegungs-
komponenten lassen sich dem speziellen Problem
anpassen. Der Speicheraufbau entfallt. Die Kinematik
der Vorrichtung im ganzen wird vereinfacht. Die
bewegte Masse sowie die von dem Fachband aufzu-
nehmenden Zugkrafte kénnen erheblich reduziert wer-
den.

Aufgrund der geringeren Zugkrafte kann als Fach-
band ein Zahnriemen mit auswechselbar befestigten,
facherbildenden Mitnehmern eingesetzt werden. Durch
Verstellung der Mitnehmer ist die FachergréBe variabel,
ohne daB ein montagetechnisch aufwendiger Wechsel
des Fachbandes insgesamt vorgenommen werden
muB. Die Befestigung der Mitnehmer 148t sich auf kon-
struktiv einfache Weise dadurch vornehmen, daf die
Mitnehmer an den Kanten des Zahnriemens befestigte
Klemmbacken aufweisen, in die Federbleche eingesetzt
sind.

Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfahren
zum Steuern einer Vorrichtung des beschriebenen Auf-
baus. Das Steuerungsverfahren setzt voraus, daB die
Vorrichtung ein in einem geschlossenen Umlaufweg
Uber Fuhrungsrollen geflihrtes Fachband mit in Trans-
portrichtung gereihten Fachern fir die Aufnahme der
einzelnen Verpackungen sowie einen Zuflhridrderer
aufweist, daB3 das Fachband von einem servomotori-
schen Fachbandantrieb fortlaufend durch eine Uberga-
bestation gefihrt wird und dort die auf dem
Zufahrférderer herangefiihrten Verpackungen aufnimmt
und daB die in den Fachern befindlichen Verpackungen
in einer Beschickstation gruppenweise in Form einer
aus mehreren Verpackungen bestehende Verpak-
kungsreihe aus dem Fachband entnommen werden.
Die Zufihrung der Verpackungen und die Bewegung
des Fachbandes miissen sehr genau synchronisiert
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werden. MaBnahmen zur Synchronisation sind erfor-
derlich, weil die Abstande zwischen den herangefihr-
ten Verpackungen nicht gleichmagig sind. Abstands-
anderungen ergeben sich zwangsléufig durch Manipu-
lationen in vorangehenden Bearbeitungsstationen. Fer-
ner kdnnen zwischen den herangefiihrten
Verpackungen Liicken aufireten, wenn in vorangehen-
den Full- und Verpackungsmaschinen Stérungen auf-
getreten sind. Um eine ordnungsgemaBe Zufihrung der
Verpackungen zum Fachband sicherzustellen, kénnte
man in der Zuftihrung einen Speicher fur Verpackungen
vorsehen, aus dem der Zufiihrférderer in exakt auf die
Transportgeschwindigkeit des Fachbandes abgestimm-
ten Abstanden die Verpackungen wieder entnimmt und
dem Fachband zufiihrt. Ist der Zufihrférderer seiner-
seits mit Kammern ausgebildet und sein Antrieb mit
dem Antrieb des Fachbandes gekoppelt, ist ein sto-
rungsfreier Betrieb ohne weiteres mdéglich. Der anla-
gentechnische Aufwand ist jedoch auBerordentlich
hoch. Eine andere Méglichkeit, um die erforderliche
Synchronisation zwischen der Zufihrbewegung der
Verpackungen und der Transportbewegung des Fach-
bandes sicherzustellen, besteht darin, die Abstande der
auf dem Zufiihrférderer herangefihrten Verpackungen
zu messen und die Fachbandgeschwindigkeit an die
Zufahrung der Verpackungen anzupassen und so zu
regeln, daB das zu filllende Fach sowie die in das Fach
einzubringende Verpackung die Ubergabestelle gleich-
zeitig erreichen. In nicht zum Stand der Technik geh6-
renden Versuchen erwies sich eine solche Regelung
jedoch als instabil. Sind die Abstande zwischen den auf
dem Zufthriérderer herangefihrten Verpackungen in
beliebiger Folge kurzer oder langer hat eine vorgege-
bene Sollange, so kann der Antrieb des Fachbandes die
gegenlaufigen Geschwindigkeitskorrekturen oft nicht
mehr bewaltigen.

Die technische Problemstellung besteht darin, ein
Verfahren zur Steuerung einer Vorrichtung zum
Beschicken einer Verpackungsaufnahme mit einer vor-
gegebenen Anzahl von gefllten, gleichen Verpackun-
gen anzugeben, das Stérungen bei der Zufthrung der
Verpackungen zum Fachband rasch und stabil ausre-
gelt. Stérungen meint in diesem Fall unterschiedliche
Abstande zwischen den auf dem Zufthrférderer heran-
gefuhrten Verpackungen, Anderungen bezlglich der
Zufahrgeschwindigkeiten aufgrund ungleichmaBigen
Laufes des Zufuhrférderers, Lucken zwischen den Ver-
packungen aufgrund betrieblicher Stérungen in voran-
gegangenen Befill- und Verpackungsstationen u. dgl..

Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Erfindung, daB
die Ubergabestation ein mit einem servomotorischen
Antrieb ausgeristetes Einlaufband sowie eine den
Abstand zwischen den Verpackungen erfassende Mef3-
einrichtung aufweist, wobei das Einlaufband die heran-
gefiihrten  Verpackungen (Obernimmt, an einer
Kontrollstelle vorbeifithrt und an einer Ubergabestelle
den Fachern des Fachbandes zufthrt, daB beim Pas-
sieren der Kontrollstelle die Momentangeschwindigkeit
dieser Verpackung sowie die Momentangeschwindig-
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keit des zu beflllenden Faches ermittelt werden und
daB die Geschwindigkeitskorrekturen sowohl an dem
Einlaufband als auch an dem Fachband dergestalt vor-
genommen werden, daB eine Beflllung des Fachban-
des ohne Liicken erfolgt. Aus den Momentangesch-
windigkeiten ergibt sich der Zeitbedarf fiir den Transport
der Verpackung bis zur Ubergabestelle sowie der Zeit-
bedarf fir die Bewegung des zu befiillenden Faches
ebentalls bis zur Ubergabestelle. Die sich bei einem
Vergleich ergebende Zeitdifferenz ist ein MaB fir die
vorzunehmenden Geschwindigkeitskorrekturen. Dabei
werden sowohl an dem Einlaufband als auch an dem
Fachband Geschwindigkeitskorrekturen so vorgenom-
men, daB sich ihre Wirkungen addieren. Wird beispiels-
weise festgestell, daB die die Kontrollstelle
passierende Verpackung gegentber dem zugeordne-
ten, zu beflllenden Faches des Fachbandes voreilt, so
wird die Geschwindigkeit des Einlaufbandes korrigie-
rend reduziert und die Fachbandgeschwindigkeit korri-
gierend erhéht.

Nicht nur die Bewegungen des Zufihrférderers und
des Fachbandes bediirfen einer Synchronisation, son-
dern auch die Abgabe der Verpackungen in der
Beschickstation muf3 mit der Fachbandbewegung syn-
chronisiert werden. Die Beschickstation weist einen ser-
vomotorisch angetriebenen Schieber auf, der eine
Hubbewegung unter einem in Transportrichtung spitzen
Ausschubwinkel ausflihrt. Im Hinblick auf die Steuerung
der Bewegungsablaufe lehrt die Erfindung in weiterer
Ausgestaltung, daB die Position des Fachbandes und
die momentane Fachbandgeschwindigkeit standig
gemessen werden und daB die Ausschubbewegung
des Schiebers gestartet wird, bevor das zu einer auszu-
schiebende Verpackungsreihe gehérende letzte Fach
den Eingriffsbereich des Schiebers erreicht hat, wobei
der Schieber bei der Ausschubbewegung auf eine Hub-
endgeschwindigkeit  beschleunigt  wird,  deren
Geschwindigkeitskomponente in Transportrichtung des
Fachbandes der momentanen Fachbandgeschwindig-
keit entspricht, und wobei die Hubendgeschwindigkeit
erreicht wird, wenn die auszuschiebende Verpackungs-
reihe sich vollsténdig im Eingriffsbereich des Schiebers
befindet.

Das erfindungsgeméaBe Verfahren zur Steuerung
der beschriebenen Vorrichtung wird vorzugsweise mit
einer selbsttatigen Regelung betrieben, der die fol-
gende Steuerungsarchitektur zugrundeliegt. Der
AbstandsmeBwert fiir den Abstand zwischen zwei
ankommenden Verpackungen, die Positionswerte des
Fachbandes, die Momentangeschwindigkeit des Fach-
bandes und die Momentangeschwindigkeit der die Kon-
trollstelle passierenden Verpackungen - oder aus den
Momentangeschwindigkeiten abgeleitete Eingabegré-
Ben zur Synchronisation des Fachbandes und der
zulaufenden Verpackung - werden einem Ubergeordne-
ten Masterrechner zugefihrt. Der Masterrechner speist
die Servoantriebe des Einlaufbandes und des Fachban-
des mit Daten fir die einzustellenden Transportge-
schwindigkeiten sowie mit Geschwindigkeitsprofilen fir
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die Geschwindigkeitskorrekturen. Der Masterrechner
startet ferner die Ausschubbewegung des Schiebers,
gibt das Geschwindigkeitsprofil zur Synchronisation der
Schieberbewegung vor und steuert den Schnellriicklauf
des Schiebers. Ferner kann der Masterrechner ggf.
Zusatzseinrichtungen, beispielsweise Etikettiereinrich-
tung u. dgl., steuern, die entlang dem Umlaufweg des
Fachbandes vor der Beschickstation angeordnet sind.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledig-
lich ein Ausfihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung
ausfdhrlich erlautert. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Beschicken einer Ver-
packungsaufnahme mit einer vorgegebenen
Anzahl von gefiillten, gleichen Verpackun-
gen,

Fig. 2 eine weitere, bevorzugte Ausflihrung der in
Fig. 1 dargestellten Vorrichtung,

Fig. 3 die Ansicht A in Fig. 2,

Fig. 4 einen Querschnitt durch das Fachband der in
den Fig. 1 bis 3 dargestellten Vorrichtung, in
vergroBerter Darstellung,

Fig. 5 ausschnittsweise eine Unteransicht des in
Fig. 4 dargestellten Fachbandes,

Fig. 6 die Steuerungsarchitektur der Hauptantriebe

fur die in Fig. 2 dargestellte Vorrichtung.

Die in der Fig. 1 dargestellte Vorrichtung 1 dient
zum Beschicken einer in einer Beschickstation vorste-
henden Verpackungsaufnahme 2, z.B. eines offenen
Kartons, mit einer vorgegebenen Anzahl von gefillten,
gleichen Verpackungen 3. Es mag sich um Beutelver-
packungen handeln, die nach Ubergabe in die Verpak-
kungsaufnahme 2 nebeneinander stehen missen.

Zum grundséatzlichen Aufbau der Vorrichtung gehé-
ren ein in einem geschlossenen Umlaufweg Uber Fih-
rungsrollen 4 gefihrtes Fachband 5 mit in
Transportrichtung gereihten Féchern 6 fur die Auf-
nahme der einzelnen Verpackungen 3, ein Zufiihrférde-
rer 7, der in einer Ubergabestation 8 die einzelnen
Verpackungen 3 den einzelnen Féachern 6 tibergibt, und
ein Forderer 9 fur die Verpackungsaufnahmen 2, der die
leeren Verpackungsaufnahmen 2 in eine Beschicksta-
tion 10 einfihrt und die geflllten Verpackungsaufnah-
men 2 abfihrt. Dabei ist die Anordnung so getroffen,
daB das Fachband 5 kontinuierlich angetrieben und
fortlaufend durch die Ubergabestation 8 geftihrt ist,
wobei die in den Fachern 6 befindlichen Verpackungen
3 in der Beschickstation 10 der jeweils vorstehenden
Verpackungsaufnahme 2 tbergebbar sind.

Die eingezeichneten Pfeile verdeutlichen, daB die
in den Fachern 6 befindlichen Verpackungen 3 im
Bereich der Beschickstation 10 zum Zwecke der Uber-
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fihrung in eine Verpackungsaufnahme 2 gleichzeitig
mit einer orthogonal zur Transportrichtung des Fach-
bandes 5 verlaufenden Bewegungskomponente 11 und
mit einer in Transportrichtung des Fachbandes 5 verlau-
fenden Bewegungskomponente 12 bewegbar sind.
Durch den eingezeichneten Pfeil 13 wurde verdeutlicht,
daB der Forderer 9 fur die Verpackungsaufnahme 2 par-
allel und synchron zu der in Transportrichtung des
Fachbandes 5 verlaufenden Bewegungskomponente
12 der Verpackungen 3 bei der Ubergabe mitgefiihrt ist.
Das laBt sich in baulicher Beziehung leicht verwirkli-
chen.

Der Férderer 9 besitzt in den Verpackungsaufnah-
men 2 durchlaufend einen Lochboden. Die Lochungen
wurden nicht gezeichnet. Der Lochboden erlaubt es, die
Verpackungen 3 in den Verpackungsaufnahmen 2 aero-
dynamisch festzuhalten, sei es durch Unterdruck, sei es
durch Strdmungseffekte.

Bei der in den Fig. 2 und 3 dargestellien Ausfih-
rung der Vorrichtung weist die Beschickstation 10 einen
servomotorisch angetriebenen Schieber 14 auf, der
eine Hubbewegung unter einem in Transportrichtung
des Fachbandes 5 spitzen Ausschubwinkel o ausfiihrt.
Die Hubgeschwindigkeit Vi des Schiebers 14 in Aus-
schubrichtung wird so geregelt, daB deren Geschwin-
digkeitskomponente  12in  Transportrichtung der
momentanen Fachbandgeschwindigkeit Vg entspricht.
Der Schieber 14 weist im Ausschubwinkel angeordnete
StéBel 15 auf, die beiderseits des Fachbandes 5 vor-
und zurtickbewegbar sind. An die StdBel 15 sind Greifer
16 angeschlossen, die parallel zur Transportrichtung
des Fachbandes ausgerichtet sind und Seitenflachen
der in den offenen Fachern des Fachbandes 5 liegen-
den Verpackungen 3 erfassen. Im Rahmen der Erfin-
dung liegt es, daB die eine Verpackungsreihe 1
bildenden Verpackungen unmittelbar in eine Verpak-
kungsaufnahme 2 eingesetzt wird, die am ausschubsei-
tigen Umkehrpunkt des Schiebers 14 positioniert
worden ist. Im Ausfiihrungsbeispiel und nach bevorzug-
ter Ausfihrung der Erfindung ist jedoch eine Ubergabe-
vorrichtung 17 zwischengeschaltet. Sie ist am
ausschubseitigen, auBerhalb des Laufbereiches des
Fachbandes 5 sich befindenden Umkehrpunkt des
Schiebers 14 angeordnet und erfaB3t die aus dem Fach-
band 5 ausgeschobene und von den Greifern 16 gehal-
tene Verpackungsreihe 1. Die Ubergabevorrichtung 17
weist im Ausfiihrungsbeispiel eine an eine Schwenkvor-
richtung 18 angeschlossene Zange 19 auf, welche die
Verpackungsreihe 1 erfaBt und nach einer Schwenkbe-
wegung in eine bereitgestellte Verpackungsaufnahme 2
einsetzt oder an eine weitere Vorrichtung 20 abgibt, die
gréBere, takiweise in eine Verpackungsaufnahme ein-
setzbare Gruppen 21 aus mehreren gleichen Verpak-
kungsreihen 1 bildet (Fig. 3).

Den Fig. 4 und 5 entnimmt man, daB3 das Fachband
5 aus einem Zahnriemen 22 und auswechselbar befe-
stigten, facherbildenden Mitnehmern 23 besteht. Die
Mitnehmer 23 weisen an den Kanten des Zahnriemens
22 befestigte Klemmbacken 24 auf, in die Federbleche
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eingesetzt sind.

Die Fig. 6 verdeutlicht das Steuerungs- und Rege-
lungsschema der Vorrichtung. Der Fachbandantrieb ist
mit einem Servomotor S1 ausgeristet. Die Ubergabe-
station 8 weist ferner ein mit einem servomotorischen
Antrieb 82 ausgerustetes Einlaufband 25 sowie eine
den Abstand a zwischen den Verpackungen 3 erfas-
sende MeBeinrichtung 26 auf. Die MeBeinrichtung 26
ist dem Zufahrférderer 7 zugeordnet, der mit einer kon-
stanten Geschwinkdigkeit Vg angetrieben wird. Das
Einlaufband 25 Ubernimmt die herangefiihrten Verpak-
kungen 3, flhrt diese an einer Kontrollstelle 27 vorbei
und fahrt sie schlieBlich an einer Ubergabestelle 28 den
Fachern 6 des Fachbandes 5 zu. Beim Passieren der
Kontrollstelle 27 wird die Momentangeschwindigkeit V;
der betreffenden Verpackung 3' sowie auBerdem die
Momentangeschwindigkeit Vg des Fachbandes ermit-
telt. Daraus ergibt sich der Zeitbedarf fir den Transport
der betreffenden Verpackung 3' zur Ubergabestelle 28
sowie der Zeitbedart fir die Bewegung des zu beflllen-
den Faches 6' ebenfalls bis zur Ubergabestelle 28. Der
Zeitbedarf wird verglichen. Wird eine Zeitdifferenz fest-
gestellt, erfolgen Geschwindigkeitskorrekturen sowohl
an dem Einlaufband 25 als auch an dem Fachband 5
dergestalt, dafB eine Befiillung des Fachbandes 5 ohne
Liicken erfolgt.

Der Schieber 14, der eine Hubbewegung unter
einem in Transportrichtung spitzen Ausschubwinkel o
ausfuhrt, ist ebenfalls mit einem Servoantrieb S3 aus-
gerlstet. Die Position des Fachbandes 5 und die
momentane Fachbandgeschwindigkeit Vg werden bei-
spielsweise durch einen hoch auflésenden Resolver
sténdig gemessen. Die Ausschubbewegung des Schie-
bers 14 wird gestartet, bevor das zu einer auszuschie-
benden Verpackungsreihe 1 gehdrende letzte Fach 6"
den Eingriffsbereich des Schiebers 14 erreicht hat. Der
Start des Servoantriebs S3 kann beispielsweise erfol-
gen, wenn das Fachband 5 noch einen Weg zurtickzu-
legen hat, der etwa der Lange eines halben Faches 6
entspricht. Der Schieber 14 wird bei der Ausschubbe-
wegung auf eine Hubendgeschwindigkeit Vi beschleu-
nigt, deren Geschwindigkeitskomponente 12 in
Transportrichtung des Fachbandes 5 der momentanen
Fachbandgeschwindigkeit Vg entspricht. Die Beschleu-
nigung wird so vorgenommen, daB die Hubendge-
schwindigkeit Vy erreicht wird, wenn die
auszuschiebende Verpackungsreihe 1 sich vollstandig
im Eingriffsbereich des Schiebers 14 befindet.

Der Fig. 6 entnimmt man, daB3 der Abstandsmef-
wert a fir den Abstand zwischen zwei ankommenden
Verpackungen 3, die Positionswerte des Fachbandes 5,
die Momentangeschwindigkeit Vg des Fachbandes und
die Momentangeschwindigkeit V4 der die Kontrollstelle
27 passierenden Verpackung 3' bzw. aus den Momen-
tangeschwindigkeiten Vg' V; abgeleitete Eingabegré-
Ben zur Synchronisation der Bewegungen des
Fachbandes 5 und der zulaufenden Verpackung 3'
einem Ubergeordneten Masterrechner 29 zugefiihrt
werden. Der Masterrechner 29 speist die Servoantriebe
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82 des Einlaufbandes und des Fachbandes S1 mit
Daten fir die einzustellenden Transportgeschwindigkei-
ten V3, Vg sowie mit Geschwindigkeitsprofilen fur die
GeSchwindigkeitskorrekturen. Der Masterrechner 29
startet ferner die Ausschubbewegung des Schiebers
14, gibt das Geschwindigkeitsprofil zur Synchronisation
der Schieberbewegung vor und steuert den Schnell-
rucklauf des Schiebers 14. Der Masterrechner steuert
ferner etwaige Zusatzeinrichtungen, die entlang dem
Umlaufweg des Fachbandes vor der Beschickstation
angeordnet sind. Als Zusatzeinrichtung kommt bei-
spielsweise eine Etikettiervorrichtung in Betracht.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Beschicken einer Verpackungs-
aufnahme mit einer vorgegebenen Anzahl von
gefiillten, gleichen Verpackungen, die in der Ver-
packungsaufnahme nebeneinander stehen, - mit

einem in einem geschlossenen Umlaufweg
Uber Fihrungsrollen (4) gefiihrten Fachband
(5) mit in Transportrichtung gereihten Fachern
(6) fur die Aufnahme der einzelnen Verpackun-
gen (3) und

einem Zufthrférderer (7), der in einer Uberga-
bestation (8) die einzelnen Verpackungen (3)
den einzelnen Fachern (6) Gbergibt,

wobei das Fachband (5) kontinuierlich angetrieben
und fortlaufend durch die Ubergabestation (S)
gefihrt ist, wobei die in den Fachern (6) befindli-
chen Verpackungen (3) in einer Beschickstation (
10) gruppenweise in Form einer aus mehreren Ver-
packungen (3) bestehenden Verpackungsreihe (1)
entnommen werden, dadurch gekennzeichnet,
daB die in den Fachern (6) befindlichen Verpackun-
gen (3) im Bereich der Beschickstation (10) gleich-
zeitig mit einer orthogonal zur Transportrichtung
des Fachbandes verlaufenden Bewegungskompo-
nente (11) und in einer parallel zur Transportrich-
tung des Fachbandes (5) verlaufenden
Bewegungskomponente (12) bewegbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Beschickstation (10) einen Férde-
rer (9) fur Verpackungsaufnahmen aufweist, wobei
der Férderer (9) parallel und synchron zu der in
Transportrichtung des Fachbandes (5) verlaufen-
den Bewegungskomponente (12) der Verpackun-
gen bei der Ubergabe mitgeftihrt wird und die in
den Fachern (6) des Fachbandes befindlichen Ver-
packungen (3) an die vorstehenden Verpackungs-
aufnahmen (2) Gbergeben werden.

Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Férderer in den Verpackungsauf-
nahmen einen Lochboden aufweist und die
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10.

Verpackungen in den Verpackungsaufnahmen
aerodynamisch fixiert.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Beschickstation (10) einen servo-
motorisch angetriebenen Schieber (14) aufweist,
der eine Hubbewegung unter einem in Transport-
richtung des Fachbandes spitzen Ausschubwinkel
(o) ausfahrt, wobei die Hubgeschwindigkeit (V)
des Schiebers (14) in Ausschubrichtung so gere-
gelt wird, daB deren Geschwindigkeitskomponente
(12) in Transportrichtung der momentanen Fach-
bandgeschwindigkeit (Vg) entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Schieber (14) im Ausschubwinkel
(o) angeordnete StoBel (15) aufweist, die beider-
seits des Fachbandes (5) vor- und zurtickbewegbar
sind, und daf an die StéBel (15) Greifer (16) ange-
schlossen sind, die parallel zur Transportrichtung
des Fachbandes (5) ausgerichtet sind und Seiten-
flachen der in den offenen Fachern (6) des Fach-
bandes (5) liegenden Verpackungen (3) erfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, da am ausschubseitigen, auBer-
halb des Laufbereichs des Fachbandes (5) sich
befindenden Umkehrpunkt des Schiebers (14) eine
Ubergabevorrichtung (17) angeordnet ist, welche
die aus dem Fachband (5) ausgeschobene und von
dem Schieber (14) gehaltene Verpackungsreihe (1)
erfaf3t.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ubergabevorrichtung (17) eine an
eine Schwenkvorrichtung (18) angeschlossene
Zange (19) aufweist, welche die Verpackungsreihe
(1) erfaBt und nach einer Schwenkbewegung in
eine bereitgestellte Verpackungsaufnahme (2) ein-
setzt oder an eine Vorrichtung (20) abgibt, die gré-
Bere, takiweise in Verpackungsaufnahmen (2)
einsetzbare Gruppen (21) aus mehreren gleichen
Verpackungsreihen (1) bildet.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB das Fachband (5)
aus einem Zahnriemen (22) und auswechselbar
befestigten, facherbildenden Mitnehmern (23)
besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Mitnehmer (23) an den Kanten
des Zahnriemens (22) befestigte Klemmbacken
(24) aufweisen, in die Federbleche eingesetzt sind.

Verfahren zur Steuerung einer Steuerung zum
Beschicken einer Verpackungsaufnahme mit einer
vorgegebenen Anzahl von gefllten, gleichen Ver-
packungen, wobei die Vorrichtung ein in einem
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geschlossenen Umlaufweg Uber Fihrungsrollen
gefiihrtes Fachband (5) mit in Transportrichtung
gereihten Fachern (6) fur die Aufnahme der einzel-
nen Verpackungen (3) sowie einen Zuflhrfdérderer
aufweist, wobei das Fachband (5) von einem servo-
motorischen Fachbandantrieb (S1) fortlaufend
durch eine Ubergabestation (8) geftihrt wird und
dort die auf dem Zufihriérderer herangefiihrten
Verpackungen (3) aufnimmt und wobei die in den
Fachern befindlichen Verpackungen (3) in einer
Beschickstation (10) gruppenweise in Form einer
aus mehreren Verpackungen bestehenden Verpak-
kungsreihe (1) aus dem Fachband (5) entnommen
werden, dadurch gekennzeichnet,

daB die Ubergabestation (8) ein mit einem ser-
vomotrischen Antrieb (S2) ausgerlstetes Ein-
laufband (25) sowie eine den Abstand (a)
zwischen den Verpackungen (3) erfassenden
MeBeinrichtung (26) aufweist, wobei das Ein-
laufband (25) die herangefihrten Verpackun-
gen (3) tbernimmt, an einer Kontrollstelle (27)
vorbeifthrt und an einer Ubergabestelle (28)
den Fachern des Fachbandes (5) zufthrt,

dafB beim Passieren der Kontrollstelle (27) die
Momentangeschwindigkeit (V5) dieser Verpak-
kung und die Position des Fachbandes (5)
sowie dessen Momentengeschwindigkeit (Vg)
ermittelt werden und

daB Geschwindigkeitskorrekturen sowohl an
dem Einlaufband (25) als auch an dem Fach-
band (5) dergestalt vorgenommen werden, daB
eine Beflllung des Fachbandes (5) ohne Lik-
ken erfolgt.

11. Verfahren nach Anspruch 10, wobei die Beschick-

station (10) einen servomotorisch angetriebenen
Schieber (14) aufweist, der eine Hubbewegung
unter einem in Transportrichtung spitzen Ausschub-
winkel (o) ausflhrt, dadurch gekennzeichnet, daB
die Position des Fachbandes (5) und die momen-
tane Fachbandgeschwindigkeit (Vg) stéandig
gemessen werden und daB die Ausschubbewe-
gung des Schiebers (14) gestartet wird, bevor das
zu einer auszuschiebenden Verpackungsreihe (1)
gehdérende letzte Fach (6") den Eingriffsbereich des
Schiebers (14) erreicht hat,

wobei der Schieber (14) bei der Ausschubbe-
wegung auf eine Hubendgeschwindigkeit (V)
beschleunigt wird, deren Geschwindigkeits-
komponente (12) in Transportrichtung des
Fachbandes der momentanen Fachbandge-
schwindigkeit (Vg) entspricht, und

wobei die Hubendgeschwindigkeit (V) erricht
wird, wenn die auszuschiebende Verpackungs-
reihe (1) sich vollstandig im Eingriffsbereich
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des Schiebers (14) befindet.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch

gekennzeichnet,

daB der Abstandsmesswert (a) fiir den
Abstand zwischen zwei ankommenden Ver-
packungen, die Positionswerte des Fachban-
des (5), die Momentangeschwindigkeit (Vg)
des Fachbandes und die Momentangeschwin-
digkeit der die Kontrollstelle passierenden Ver-
packung (Va) oder aus den
Momentangeschwindigkeiten abgeleitete Ein-
gabegréBen zur Synchronisation der Bewe-
gungen des Fachbandes (5) und der
zulaufenden Verpackung (3") einem ibergeord-
neten Masterrechner (29) zugefiihrt werden,

daB der Masterrechner (29) die Servoantriebe
des Einlaufbandes und des Fachbandes mit
Daten fiir die einzustellenden Transportge-
schwindigkeiten sowie mit Geschwindigkeits-
profilen fur die Geschwindigkeitskorrekturen
speist.

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-

zeichnet, daB der Masterrechner (29) die Aus-
schubbewegung des Schiebers (14) startet, das
Geschwindigkeitsprofil zur Synchronisation der
Schubbewegung vorgibt und den Schnellriicklauf
des Schiebers (14) steuert.
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