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(54) Verfahren zum Verschliessen von Kartonverpackungen

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
schlieBen von Kartonverpackungen (1), die eine im Ver-
gleich zu den AuBenabmessungen (A) der Standflache
kleinere Kartonh6he (H) sowie einen an eine Seiten-
wand angeformten, aufstehenden Deckel (2) aufwei-
sen, bei welchem Verfahren die Kartonverpackungen
(1) hintereinander an einer Beleimungseinrichtung
sowie Faltwerkzeugen vorbeigefihrt werden, wobei an
die Seitenwénde und/oder an den Deckel (2) ange-
formte Laschen (11, 4) beleimt werden, der Deckel (2)
umgefaltet wird und die beleimten Flachen an Gegen-
flachen angedrickt werden. Erfindungsgemal werden

die Kartonverpackungen (1) mit der mit dem Deckel (2)
verbundenen Seitenwand voran in die Facher (5) eines
in einem geschlossenen Umlauf tber Fihrungsrollen
(6) geflihrten Fachbandes (7) eingefachert. Dabei wer-
den die Deckel (2) an den facherbildenden Trennwéan-
den (8) des Fachbandes (7) umgefaltet. Die
eingefacherten  Kartonverpackungen (1) werden
schlieBlich durch Werkzeuge (9), die langs des Umlaui-
weges des Transportbandes (7) angeordnet sind und in
die Facher (5) eingreifen, beleimt und verschlossen.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verschlie-
Ben von Kartonverpackungen, die eine im Vergleich zu
den AuBenabmessungen der Standflache kleinere Kar-
tonhghe sowie einen an eine Seitenwand angeformten,
aufstehenden Deckel aufweisen, bei welchem Verfah-
ren die Kartonverpackungen hintereinander an einer
Beleimungseinrichtung sowie Faltwerkzeugen vorbei-
geflhrt werden, wobei an die Seitenwénde und/oder an
den Deckel angeformte Laschen beleimt werden, der
Deckel umgefaltet wird und die beleimten Flachen an
Gegenflachen angedriickt werden.

Nach dem aus der Praxis bekannten Stand der
Technik werden die zu verschlieBenden Kartonverpak-
kungen mit ihrer Standflache auf einer horizontalen
Transporteinrichtung abgesetzt und takiweise oder kon-
tinuierlich an der Beleimungseinrichtung sowie den Falt-
werkzeugen einer SchlieBeinrichtung vorbeibewegt,
wobei Leimspuren aufgetragen, der Deckel geschlos-
sen und abstehende Laschen an die Seitenwande der
Kartonverpackung angedriickt werden. Die Transport-
einrichtung weist Mitnehmer auf, die nach MaBgabe der
AuBenabmessungen der Kartonverpackungen in einem
verhéltnismaBig groBen Abstand angeordnet sind. Um
eine vorgegebene Umsatzleistung von n Kartonverpak-
kungen pro Minute zu erzielen, muB aufgrund der ver-
haltnismaBig groBen  Mitnehmerabstande  die
Transporteinrichtung mit hoher Vorschubgeschwindig-
keit betrieben werden. Fir die Umfaltvorgange und das
Andracken von Klebelaschen ist eine Bearbeitungszeit
erforderlich, die kaum beeinfluBbar ist. Bei einer hohen
Vorschubgeschwindigkeit der Transporteinrichtung
erfordern diese Operationen, wenn sie an den Karton-
verpackungen wahrend eines kontinuierlichen Betriebs
der Transporteinrichtung ausgefihrt werden, lange
Behandlungsstrecken. Anlagen, die kontinuierlich nach
dem bekannten Verfahren arbeiten, erfordern einen
hohen Platzbedarf. Es versteht sich, daB einerseits die
hohen Transportgeschwindigkeiten, die beherrscht wer-
den missen, und andererseits der damit verbundene
groBe Platzbedarf die Durchsatzleistung einer nach
dem bekannten Verfahren arbeitenden Anlage begren-
zen. Werden die Kartonverpackungen takiweise an den
Beleimungs- und VerschlieBeinrichtungen vorbeige-
fuhrt, muB die Transporteinrichtung im Arbeitstakt
beschleunigt und wieder abgebremst werden. Antriebs-
technisch ist dies schwer realisierbar. Hohe Durchsatz-
leistungen sind mit takiweise betriebenen Anlagen nicht
erreichbar.

Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver-
fahren anzugeben, das beim VerschlieBen von Karton-
verpackungen der eingangs beschriebenen Art hohe
Durchsatzleistungen bei kleinem Platzbedarf ermég-
licht.

Zur Lésung dieser Aufgabe lehrt die Efindung, daB
die offenen Kartonverpackungen mit der mit dem Dek-
kel verbundenen Seitenwand voran in die Facher eines
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in einem geschlossenen Umlauf tber Fihrungsrollen
gefuihrten Fachbandes eingefachert werden, wobei die
Deckel an den facherbildenden Trennwénden des Fach-
bandes umgefaltet werden, und daB die eingefacherten
Kartonverpackungen durch Werkzeuge, die langs des
Umlaufweges des Fachbandes angeordnet sind und in
die Facher eingreifen, beleimt und verschlossen wer-
den. ErfindungsgemaB werden die Kartonverpackun-
gen hochkant in den Fachern des Fachbandes
gehalten, wahrend die fiir das SchlieBen der Kartonver-
packungen erforderlichen Beleimungen und Umfaltvor-
gange durchgefuhrt werden. Bei Kartonverpackungen,
die eine Standflache mit groBen AuBenabmessungen
und eine im Vergleich zu den AuBenabmessungen der
Standflache kleine Hohe aufweisen, erméglicht das
erfindungsgeméfe Verfahren im Vergleich zu dem ein-
gangs erlauterten Stand der Technik eine beachtliche
Steigerung der Durchsatzleistung. Sie beruht darauf,
daB pro Langeneinheit des Fachbandes eine groBe
Zahl von Kartonverpackungen untergebracht werden
kénnen, wenn diese mit ihrer Schmalseite hochkant in
den F&chern des Fachbandes gehalten sind. In dem
Umfange, wie die Anzahl der Kartonverpackungen pro
Langeneinheit der Transporteinrichtung zunimmt, kann
bei vorgegebener Durchsatzleistung die Geschwindig-
keit der Transporteinrichtung reduziert werden. Das hat
den Vorteil einer gleichzeitig schonenderen Behandlung
der Verpackungsprodukte. Die Faltwerkzeuge kdnnen
genauer positioniert werden. Alle Manipulationen kén-
nen bedingt durch die geringere Transportgeschwindig-
keit auf kirzerer Strecke erfolgen. Das
erfindungsgeméfe Verfahren laBt sich in einer Anlage
realisieren, deren Raumbedarf klein ist. Das erfindungs-
gemaBe Verfahren eignet sich besonders zum Ver-
schlieBen von Gebackverpackungen und dergleichen.

Im Rahmen der Erfindung liegt es, das Fachband
takiweise anzutreiben. Im Rahmen der Erfindung liegt
es ferner, das Fachband kontinuierlich anzutreiben und
einen Abschnitt des Fachbandes im Bereich der Werk-
zeuge kurzzeitig festzusetzen, wobei der Bandaus-
gleich zwischen dem festgesetizten Abschnitt des
Fachandes und dem kontinuierlich angetriebenen Fach-
bandabschnitt in einem Bandspeicher erfolgt. Die
antriebstechnischen MaBnahmen sind in EP-A 0 551
613 beschrieben. GeméaB einer bevorzugten Ausflh-
rung der Erfindung wird das Fachband kontinuierlich
angetrieben und werden die Werkzeuge parallel und
synchron zum Fachband bewegt, wahrend sie in die
Facher des Fachbandes eingreifen. In weiterer Ausge-
staltung lehrt die Erfindung, daB das Fachband an einer
SchlieBstation vorbeigefuhrt wird, die beiderseits des
Fachbandes eine Mehrzahl von Faltwerkzeugen auf-
weist, und daf3 die Faltwerkzeuge parallel und synchron
zum Fachband bewegt werden, wobei die synchron in
eine der Anzahl der Faltwerkzeuge entsprechende Zahl
von Fachern des Fachbandes seitlich eingreifen und die
Deckel der in die Facher eingesetzten Kartonverpak-
kungen schlieB3en.
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Das erfindungsgemaBe Verfahren eignet sich zum
SchlieBen von Kartonverpackungen, die eine oder meh-
rere an Seitenwande angeformte Staublaschen sowie
eine oder mehrere an den Deckel angeformte Klebela-
schen, die auBenseitig an die Seitenwénde angelegt
werden, aufweisen kénnen. An die Kartonverpackun-
gen wird ein Faltwerkzeug angelegt, wobei gleichzeitig
Umfaltungen an drei Seiten der Kartonverpackungen
erfolgen. Durch gleichzeitige Umfaltungen an drei Sei-
ten mit einem die betreffende Kartonverpackung umfor-
menden Faltwerkzeug sind die Umfaltungen mit hoher
Prazision durchftihrbar. Werden Kartonverpackungen
mit Staublaschen geschlossen, so lehrt die Erfindung,
daB in einer ersten Bearbeitungsstation die Staubla-
schen umgefaltet werden, die an Seitenwande der Kar-
tonverpackung angeformt sind, daB in einer
nachfolgenden zweiten Bearbeitungsstation Klebstoff
auf die Staublaschen und/oder Kiebelaschen des Dek-
kels aufgetragen wird und daf in einer dritten Bearbei-
tungsstation die Deckel an die Oberseite der
Seitenwande angedriickt sowie etwaige Klebelaschen
umgefaltet und an die Seitenwande angedrickt werden.
Die Bearbeitungsstationen sind in Umlaufrichtung des
Fachbandes hintereinander entlang des Umlaufweges
angeordnet.

Die verschlossenen Kartonverpackungen kénnen
einzeln und/oder in Gruppen aus den Fachern des
Fachbandes ausgeschoben werden. GemaB einer
bevorzugten Ausfihrung der Erfindung wird eine
Gruppe aus mehreren geschlossenen Kartonverpak-
kungen im wesentlichen gleichzeitig mit Hilfe eines
Schiebers aus den Fachern des Fachbandes ausge-
schoben, wobei der Schieber eine Hubbewegung unter
einem in Transportrichtung des Fachbandes spitzen
Ausschubwinkel ausfihrt und die Hubgeschwindigkeit
des Schiebers in Ausschubrichtung so geregelt wird,
daB deren Geschwindigkeitskomponente in Transport-
richtung der Fachbandgeschwindigkeit entspricht. Die
geschlossenen Kartonverpackungen kénnen unmittel-
bar in einen Verandbehalter eingebracht werden, der an
einer Ubergabestation parallel zum Fachband und syn-
chron zu diesem bewegt wird. Ferner kdnnen die
geschlossenen Versandbehélter an eine Ubergabevor-
richtung Ubergeben werden, welche die aus dem Fach-
band ausgeschobenen und von dem Schieber
gehaltenen Kartonverpackungen erfaBt.

Als Fachband kann schlieBlich ein Lochband einge-
setzt werden, wobei die in die Fécher eingesetzten Kar-
tonverpackungen zumindest an Abschnitten des
Fachbandes durch Unterdruck an dem Fachband fixiert
sind.

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledig-
lich ein Ausfihrungsbeispiel darstellenden Zeichnung
erlautert. Es zeigen schematisch

ein Verfahren nach dem Stand der
Technik, von dem die Erfindung aus-
geht,

Fig. 1
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Fig. 2 das Verfahrensschema des
erfindungsgemafBen Verahrens,

Fig. 3 eine  weitere  Ausfihrung des
erfindungsgemafen Verfahrens,

Fig. 4a bis 4d anhand von Beispielen Karton-

schachteln, die durch das erfin-
dungsgemaBe Verfahren
geschlossen werden kénnen.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verschlie-
Ben von Kartonverpackungen 1, die einen an eine Sei-
tenwand angeformten, aufstehenden Deckel 2
aufweisen. Nach dem Stand der Technik, von dem die
Erfindung ausgeht, werden die Kartonverpackungen mit
anhangendem Deckel 2 auf einer horizontalen, mit Mit-
nehmern ausgerusteten Transporteinrichtung abgesetzt
und hintereinander an einer Beleimungseinrichtung 3
sowie Faltwerkzeugen vorbeigefiihrt Fig. 1. An die Sei-
tenwéande und/oder an den Deckel angeformte Laschen
4 werden beleimt. Der Deckel 2 wird umgefaltet, und die
beleimten Flachen werden an Gegenflachen ange-
driickt. Besitzt die Standflache der Kartonverpackungen
1 groBe AuBenabmessungen A, B, so muB die Trans-
porteinrichtung mit einer hohen Vorschubgeschwindig-
keit betrieben werden, um eine vorgegebene
Durchsatzleistung von n Schachteln pro Zeiteinheit zu
erzielen. Fur die Umfaltvorgédnge und das Andrlcken
der Klebelaschen ist eine bestimmte, kaum beeinfluB-
bare Bearbeitungszeit erforderlich. Bei hoher Vorschub-
geschwindigkeit der  kontinuierlich  betriebenen
Transporteinrichtung sind fir diese Operationen ent-
sprechend lange Behandlungsstrecken erforderlich. Es
resultiert eine Anlage mit hohem Platzbedarf. In der
Praxis besitzen Anlagen, die nach dem in Fig. 1 darge-
stellten Verfahren arbeiten, nicht selten eine Lange von
4 bis 5 m. Es versteht sich, daB einerseits die hohe
Transportgeschwindigkeit, die beherrscht werden muB,
andererseits der damit verbundene groBe Platzbedarf
die Durchsatzleistung, die mit dem bekannten Verfah-
ren erzielt werden kann, beschranken.

Das in den Fig. 2 und 3 dargestellte erfindungsge-
maBe Verfahren ist vorteilhaft einsetzbar, wenn die zu
verschlieBenden Kartonverpackungen eine im Ver-
gleich zu den AuBenabmessungen A, B der Standfla-
che verhaltnisméaBig kleine Kartonhéhe H aufweisen.
Den Fig. 2 und 3 entnimmt man, daB bei dem
erfindungsgeméfBen Verfahren die offenen Kartonver-
packungen 1 mit der mit dem Deckel 2 verbundenen
Seitenwand voran in die Facher 5 eines in einem
geschlossenen Umlauf tber Fahrungsrollen 6 gefiihr-
ten Fachbandes 7 eingeféchert werden. Dabei werden
die Deckel 2 an den facherbildenden Trennwénden 8
des Fachbandes 7 umgefaltet, jedoch noch nicht
geschlossen. Die Kartonverpackungen 1 sind hochkant
in den Fachern 5 des Fachbandes 7 gehalten. Durch
Werkzeuge 9, die langs des Umlaufweges des Fach-
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bandes 7 angeordnet sind und in die Facher 5 eingrei-
fen, werden die Kartonverpackungen 1 beleimt und
verschlossen.

Den Fig. 2 und 3 entnimmt man, daB in einer ersten
Bearbeitungsstation 10 Staublaschen 11 umgefaltet
werden, die an Seitenwande der Kartonverpackung 1
angeformt sind. In einer nachfolgenden zweiten Bear-
beitungsstation 12 wird Klebstoff auf die Staublaschen
11 und/oder Klebelaschen 4 des Deckels 2 aufgetra-
gen. In einer dritten Bearbeitungsstation 14 werden die
Deckel 2 an die Oberkante der Seitenwande ange-
drickt sowie etwaige Klebelaschen 4 umgefaltet und an
die Seitenwande angedriickt. Die Bearbeitungsstatio-
nen 10, 12, 14 sind in Umlaufrichtung des Fachbandes
7 hintereinander entlang des Umlaufweges angeordnet.

Das Fachband 7 wird kontinuierlich angetrieben.
Die Werkzeuge 9 werden parallel und synchron zum
Fachband 7 bewegt, wahrend sie in die Facher 5 des
Fachbandes 7 eingreifen. Die dritte Bearbeitungsstation
14, namlich die SchlieBstation, weist beiderseits des
Fachbandes 7 eine Mehrzahl von Faltwerkzeugen auf,
die gleichzeitig in eine der Anzahl der Faltwerkzeuge
entsprechende Zahl von Fachern 5 des Fachbandes 7
seitlich eingreifen und die Deckel 2 der in die Facher 5
eingesetzten Kartonverpackungen 1 schlieBen. Es ver-
steht sich, daB die Faltwerkzeuge wahrend dieses Ein-
griffs in die Facher parallel und synchron zum Fachband
7 bewegt werden. Entlang des Umlaufweges kénnen
eine oder mehrere Ausschleusstationen 15, 15, 15"
vorgesehen sein, in denen die verschlossenen Karton-
verpackungen 1 einzeln und/oder in Gruppen aus den
Fachern des Fachbandes ausgeschoben werden. Die
verschlossenen Kartonverpackungen 1 kénnen seitlich
aus dem Fachband ausgeschleust werden (Aus-
schleuseinrichtung 15) oder an der Stirnseite der
Facher ausgeschoben werden (Ausschleuseinrichtung
157).

Bei der in Fig. 2 dargestellten Ausflihrung wird als
Fachband 7 ein Lochband eingesetzt und werden die in
die Facher 5 eingesetzten Kartonverpackungen 1
zumindest an Abschnitten des Fachbandes 7 durch
Unterdruck an dem Fachband 7 fixiert. Den Fig. 2 und 3
entnimmt man, daB eine Gruppe aus mehreren
geschlossenen Kartonverpackungen 1 im wesentlichen
gleichzeitig mit Hilfe eines Schiebers 16 aus den
Fachern 5 des Fachbandes 7 ausgeschoben werden,
wobei der Schieber 16 eine Hubbewegung unter einem
in Transportrichtung des Fachbandes spitzen Aus-
schubwinkel o ausfthrt und die Hubgeschwindigkeit
des Schiebers in Ausschubrichtung so geregelt wird,
dafB deren Geschwindigkeitskomponente in Transport-
richtung der Fachbandgeschwindigkeit entspricht. Die
Kartonverpackungen 1 werden an einen Versandbehal-
ter 17 Ubergeben, der parallel und synchron zur Bewe-
gung des Fachbandes 7 an der Ubergabestelle
vorbeibewegt wird. Die Kartonverpackungen 1 kénnen
auch, wie in Fig. 3 dargestellt, an eine Ubergabevorrich-
tung 18 abgegeben werden, welche eine an eine
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Schwenkvorrichtung angeschlossene Zange aufweist,
die Kartonverpackungen erfaBt und nach einer
Schwenkbewegung in eine bereitgestellte Verpak-
kungsaufnahme einsetzt oder an eine Transporteinrich-
tung abgibt.

In den Fig. 4a bis 4d sind Beispiele von Schachteln
dargestellt, die nach dem erfindungsgemaBen Verfah-
ren verschlossen werden kénnen. Die Schachteln besit-
zen eine im Vergleich zu den AuBenabmessungen A, B
der Standflache kleinere Kartonh6éhe H sowie einen an
eine Seitenwand angeformten, aufstehenden Deckel 2.
An die Seitenwande kénnen eine oder mehrere Staub-
laschen 11 angeformt sein. Der Deckel 2 kann eine
oder mehrere Laschen 4 aufweisen, die auBenseitig an
die Seitenwande angelegt werden. Auch ist es méglich,
daB die Laschen 4 in den Karton eingesteckt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum VerschlieBen von Kartonverpackun-
gen, die eine im Vergleich zu den Au3enabmessun-
gen (A, B) der Standflache kieinere Kartonhéhe (H)
sowie einen an eine Seitenwand angeformten, auf-
stehenden Deckel (2) aufweisen, bei welchem Ver-
fahren die Kartonverpackungen (1) hintereinander
an einer Beleimungseinrichtung sowie Faltwerk-
zeugen vorbeigeflhrt werden, wobei an die Seiten-
wéande und/oder an den Deckel (2) angeformte
Laschen (11, 4) beleimt werden, der Deckel (2)
umgefaltet wird und die beleimten Flachen an
Gegenflachen angedrickt werden, dadurch
gekennzeichnet,

daB die offenen Kartonverpackungen (1) mit
der dem Deckel (2) verbundenen Seitenwand
voran in die Facher (5) eines in einem
geschlossenen Umlauf Gber Fulhrungsrollen
(6) gefuhrten Fachbandes (7) eingefachert
werden, wobei die Deckel (2) an den facherbil-
denden Trennwéanden (8) des Fachbandes (7)
umgefaltet werden, und

daB die eingefacherten Kartonverpackungen
(1) durch Werkzeuge (9), die langs des
Umlaufweges des Fachbandes (7) angeordnet
sind und in die Facher (5) eingreifen, beleimt
und verschlossen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Fachband (7) kontinuierlich
angetrieben wird und die Werkzeuge (9) parallel
und synchron zum Fachband (7) bewegt werden,
wahrend sie in die Facher (5) des Fachbandes (7)
eingreifen.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Fachband (7) an einer SchlieB-
station (14) vorbeigefuhrt wird, die beiderseits des



7 EP 0 863 077 A2

Fachbandes (7) eine Mehrzahl von Faltwerkzeugen
aufweist, und daB die Faltwerkzeuge parallel und
synchron zum Fachband (7) bewegt werden, wobei
die synchron in eine der Anzahl der Faltiwerkzeuge
entsprechende Zahl von Fachern (5) des Fachban- 5
des (7) seitlich eingreifen und die Deckel (2) der in
die Facher (5) eingesetzten Kartonverpackungen
(1) schlieBen.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, 710
dadurch gekennzeichnet, daB in einer ersten Bear-
beitungsstation (10) Staublaschen (11) umgefaltet
werden, die an Seitenwande der Kartonverpackung

(1) angeformt sind, daB in einer nachfolgenden
zweiten Bearbeitungsstation (12) Klebstoff auf die 15
Staublaschen (11) und/oder Klebelaschen (4) des
Deckels (2) aufgetragen wird und daB in einer drit-

ten Bearbeitungsstation (14) die Deckel (2) an die
Oberkante der Seitenwande angedrickt sowie
etwaige abstehende Laschen (4) umgefaltetund an 20
die Seitenwande angedrlickt werden, wobei die
Bearbeitungsstationen (10, 12, 14) in Umlaufrich-
tung des Fachbandes (7) hintereinander entlang
des Umlaufweges angeordnet sind.

25
Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die verschlossenen
Kartonverpackungen (1) einzeln und/oder in Grup-
pen aus den Fachern (5) des Fachbandes (7) aus-
geschoben werden. 30

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine Gruppe aus mehreren geschlos-
senen Kartonverpackungen im wesentlichen
gleichzeitig mit Hilfe eines Schiebers (16) aus den 35
Fachern des Fachbandes (7) ausgeschoben wird,
wobei der Schieber (16) eine Hubbewegung unter
einem in Transportrichtung des Fachbandes (7)
spitzen Ausschubwinkel (a) ausfihrt und die Hub-
geschwindigkeit des Schiebers (16) in Ausschub- 40
richtung so geregelt wird, daB dessen
Geschwindigkeitskomponente in Transportrichtung

der Fachbandgeschwindigkeit entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 45
dadurch gekennzeichnet, daB als Fachband (7) ein
Lochband eingesetzt wird und die in die Facher (5)
eingesetzten Kartonverpackungen (1) zumindest
an Abschnitten des Fachbandes (7) durch Unter-
druck an dem Fachband fixiert sind. 50
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