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(54)
Betriebsverfahren hierfiir

(57) Bei einer BefUll- und/oder Entnahmeeinrich-
tung zum Befillen und/oder zur Entnahme von schup-
penférmig aneinander liegenden vorgeklebten, flach-
liegenden Faltschachteln in eine bzw. aus einer Trans-
portverpackung (13) mit einer Férdervorrichtung zum
Zufihren der Faltschachteln zur Transportverpackung
bzw. zum Abfihren von der Transportverpackung weg,
ist ein Greifersystem (9, 9" vorgesehen, mit dem die
Faltschachteln in einer langs einer y-Richtung ausge-
richteten, stangenférmigen Aneinanderreihung Gber
eine stationare Vertikalstation (8, 8") von der Férdervor-
richtung entnommen und in die Transportverpackung
eingefillt bzw. aus der Transportverpackung entnom-
men und der Foérdervorrichtung zugefihrt werden kén-
nen, wobei das Greifersystem (9, 9) Teil eines
automatischen Handhabungssystems mit elektroni-
scher Steuerung und Positioniersystem ist und
Antriebs- und Flhrungselemente fur eine Halteeinrich-
tung, die in y-Richtung und in mindestens einer Rich-
tung senkrecht zur y-Richtung eine definierte Kraft auf
die stangenférmig aneinander gereihten, flachen Guter
ausiiben kann, umfaBt, wobei die Halteeinrichtung eine
flachige Saugeinheit mit in einer z-Richtung senkrecht
zur y-Richtung wirkenden Unterdruckerzeugung auf-
weist. Die Einrichtung eignet sich sowohl zum vollauto-
matischen Befillen der Transportverpackung als auch
zur automatischen Entnahme der flachen Guter aus der
Transportverpackung, wobei der Transport der flachen
Guter besonders schonend erfolgt. Sie erméglicht auch

Befiill- und Entnahmeeinrichtung fiir flache Giiter sowie Greifersystem und

eine automatische Stichprobenentnahme, eine hohe
Stuickzahlprazision der verpackten Giiter und damit ein
hoéheres MaB an Sicherheit durch Ausschluf3 von Bedie-
nungsfehlern.

Fig. 1
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Befill- und/oder Entnah-
meeinrichtung zum Befillen und/oder zur Entnahme
von flachen, reihen- oder schuppenférmig aneinander
liegenden Gutern, inshesondere vorgeklebten, flachlie-
genden Faltschachteln in eine bzw. aus einer Transport-
verpackung, insbesondere einem Umkarton, mit einer
Fordervorrichtung zum Zuftihren der flachen Guter zur
Transportverpackung bzw. zum Abfiihren von der
Transportverpackung weg, ein hierfiir besonders geeig-
netes Greifersystem sowie ein entsprechendes
Betriebsverfahren.

Eine Beflleinrichtung mit den eingangs genannten
Merkmalen ist beispielsweise bekannt aus der US-A
4,538,511.

Vorgeklebte, flachliegende Faltschachteln werden
in groBen Mengen in den verschiedensten Zweigen der
Industrie, insbesondere in der Pharmaindustrie, aber
auch in der Kosmetikindustrie, der Lebensmittelindu-
strie und anderen Bereichen verwendet. Derartige vor-
geklebte mit Biegelinien, Rillungen und dergleichen
vorgefertigte Faltschachteln dirfen bei ihrem Transport
keinen zu groBen Druckkraften ausgesetzt werden, weil
sie sich sonst sehr schwer, jedenfalls nicht mehr auto-
matisch und einfach zum Befiillen in ihre Endform auf-
richten lassen, da ihre Elastizitat verloren geht. Zum
Versand derartiger vorgeklebter, flachliegender Falt-
schachteln wird daher in der Regel ein manuelles Ein-
fillen in Transportverpackungen, die meist aus
Umkartons bestehen, bevorzugt. Bei diesem manuellen
Einflllen werden von einem Transportband die in
Schuppenform aneinanderliegenden Schachteln von
einer Bedienungsperson manuell mit beiden Handen in
einer ungefahr passenden Menge herausgegriffen und
dabei eine stangenférmige Aneinanderreihung der Falt-
schachteln gebildet, mit welcher sie in den Umkarton
eingeflllt werden.

Nachteilig bei diesem manuellen Verfahren ist
jedoch einerseits die mangeinde Genauigkeit hinsicht-
lich der Anzahl der in den Umkarton eingefiillien Falt-
schachteln, andererseits ist auch keine exakie
Stichprobenentnahme nach einem Stichprobenplan,
also nach einer vorgegebenen, statistisch sich andern-
den Anzahl von verpackien Faltschachteln méglich.
Bestenfalls kann willkiirlich irgendeine verpackte Falt-
schachtel aus der Umverpackung gezogen und der
Stichprobenuntersuchung zugefiihrt werden. Diese
kann dann entweder zurlickgeflihrt oder durch eine
andere, gleichartige Faltschachtel ersetzt werden,
damit die Anzahl der im Umkarton befindlichen Falt-
schachteln wieder ungefahr stimmt.

Darlberhinaus ist bei dem manuellen Verfahren
aber auch die monotone und im Endeffekt inhumane
Belastung der Bedienungsperson durch den standig
gleichbleibenden geschilderten Arbeitsgang des Her-
ausgreifens einer Stange von Faltschachteln und manu-
ellen Einlegens in den Umkarton verbesserungs-
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bedurttig.

Eine gewisse Abhilfe schafft daher eine halbauto-
matische, sequentielle Einzelbefillung des Umkartons
mit vorgeklebten Faltschachteln, wobei zwar eine auto-
matisierte Zahlung mdéglich ist, wie beispielsweise in der
DE 30 18 894 A1 beschrieben ist, jedoch eine Stichpro-
benentnahme immer noch von Hand erfolgen muB. Bei
dem bekannten, sequentiellen halbautomatischen Ein-
fallen der Faltschachteln in den Umkarton ohne vorhe-
rige  Stangenbildung ist zudem keine hohe
Stuickzahlprazision und keine gut reproduzierbare, vor-
gebbare Anzahl an verpackten Faltschachteln erzielbar.

Weiterhin ist bei dem aus der DE-30 18 894 A1
bekannten halbautomatischen Befillverfahren von
Nachteil, daB eine Formatumstellung der zu verpacken-
den Faltschachteln sehr aufwendig ist und im Bereich
zwischen 1 und 1,5 Stunden liegt, so daB nur groBe
Chargen wirtschaftlich sinnvoll auf diese Weise verar-
beitbar sind. Das gleiche gilt auch fir eine Vorrichtung
zum Einbringen von Faltschachtelzuschnitten oder der-
gleichen Versandkartons geméas der DT 22 61 416 B2.

Nachteilig bei allen bisher bekannten Vorrichtungen
dieser Art ist zudem, daB sich die Anlagen im Prinzip
nur und ausschlieBlich zum Befillen des Umkartons mit
Faltschachteln, nicht jedoch fiir eine automatisierte Ent-
nahme der Faltschachteln aus dem Umkarton eignen.

Dies gilt auch flur die in der US-A 4,538,511
beschriebene Anlage. Bei dieser bekannten Beflillein-
richtung wird eine Haltekraft in z-Richtung lediglich
durch Andruck der Backen 46a und 46¢ (siehe dortige
Fig. 15) bewirkt, wobei aber die flachen Guter, in der
Regel vorgekiebte flachliegende Faltschachteln, gegen
ihre Kanten wirkende Druckkréfte erleiden, was ihre
Qualitat im Hinblick auf eine nachfolgende Verarbeitung
erheblich mindern kann.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es demge-
genuber, eine Anlage mit den eingangs beschriebenen
Merkmalen vorzustellen, die sich prinzipiell sowohl zum
vollautomatischen Befilillen der Transportverpackung
als auch zur automatischen Entnahme der flachen
Guter aus der Transportverpackung eignet, wobei eine
schonende und sichere Transporthalterung der aus den
flachliegenden Guitern gebildeten Stange beim Greif-
vorgang erreicht und insbesondere ein ObermaBiger
Seitendruck gegen die flachen Giuter vermieden wird,
wodurch deren Elastizitét erhalten bleibt.

Erfindungsgemaf wird diese Aufgabe durch eine
Befull- und/oder Entnahmeeinrichtung mit den ein-
gangs geschilderten Merkmalen erreicht, bei der ein
Greifersystem vorgesehen ist, mit dem die flachen
Guter in einer langs einer y-Richtung ausgerichteten,
stangenférmigen Aneinanderreihung Gber eine statio-
nére Vertikalstation von der Férdervorrichtung entnom-
men und in die Transportverpackung eingefillt bzw. aus
der Transportverpackung entnommen und der Férder-
vorrichtung zugefuhrt werden kénnen, wobei das Grei-
fersystem Teil eines automatischen Handhabungs-
systems mit elektronischer Steuerung und Positionier-
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system ist und Antriebs- und Flhrungselemente far
eine Halteeinrichtung, die in y-Richtung und in minde-
stens einer Richtung senkrecht zur y-Richtung eine
definierte Kraft auf die stangenférmig aneinander
gereihten, flachen Giiter austiben kann, umfaBt, wobei
die Halteeinrichtung eine flachige Saugeinheit mit in
einer z-Richtung senkrecht zur y-Richtung wirkenden
Unterdruckerzeugung aufweist.

Die externe Stangenbildung, die gegenliber den
oben geschilderten bekannten Verfahren mit direkter,
halbautomatischer Einfiillung in die Transportverpak-
kung auf den ersten Blick riickschrittlich erscheint, da ja
ein zusatzlicher Arbeitsschritt erforderlich ist, bietet
aber allein schon wegen der erheblich genaueren Zah-
lung der verpackten Giiter durch die externe Stangen-
bildung im Endeffekt erhebliche Vorteile. Hinzu kommt,
daB der Befillvorgang und die Entnahme mit dem glei-
chen Maschinentyp reversibel méglich sind. Insbeson-
dere die Mdglichkeit einer  automatischen
Stichprobenentnahme, die wiederum eine genaue Zah-
lung der Guter zur Voraussetzung hat, versetzt die erfin-
dungsgemaBe Einrichtung im Gegensatz zu den oben
geschilderten bekannten Vorrichtungen in die Lage,
auch héchsten Anspriichen an eine dokumentierbare
und nachvollziehbare Qualitatssicherung zu gentgen.

Durch das erfindungsgemanB vorgesehene Greifer-
system, das Teil einer Roboteranlage mit elektronisch
gesteuerten Positioniersystemen ist, kann bei Format-
anderungen der zu verpackenden Guter die Rustzeit
gegenlber bekannten Vorrichtungen auf ein Minimum
gesenkt werden.

Wegen der Ausgestaltung des Greifersystems als
Sauggreifer laBt sich eine besonders schonende,
sichere Transporthalterung der aus den flach liegenden
Gutern gebildeten Stange erreichen. Durch automati-
sche Kontrolle des erzeugten Unterdrucks und damit
der aktuellen Haltekraft kann beispielsweise bei der
Verpackung oder dem Auspacken von vorgeformten
Faltschachteln ein GbermaBiger Seitendruck vermieden
werden, wodurch die Elastizitat der flachliegenden Falt-
schachteln erhalten bleibt, was unbedingte Vorausset-
zung far ihre spatere Weiterverarbeitung beim
Aufrichten und Befllen ist.

Bei einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform
weist das Greifersystem eine Basiseinheit mit ver-
schwenkbarer mechanischer, energetischer und ggf.
sensorischer Ankoppelungsméglichkeit an das Positio-
niersystem einerseits und an die stationére Vertikalsta-
tion andererseits auf. Dadurch kann die Beflllung bzw.
die Entnahme in jeder beliebigen Raumrichtung erfol-
gen.

AuBerdem kann das Greifersystem beliebig gegen
ein anderes ausgewechselt werden, wodurch verschie-
dene Formate von Fllgitern einfacher verarbeitbar
sind. Es ergibt sich damit die Méglichkeit zur Anwen-
dung eines Tandemverfahrens, bei dem ein bereits
beflllter Greifer entladen wird, wahrend gleichzeitig ein
leerer beflllt wird, wodurch sich weitere Zykluszeitge-
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winne erzielen lassen.

Bei einer Weiterbildung dieser Ausfiihrungsform
sind mehrere Greifersysteme vorgesehen, von denen
im Betrieb mindestens eines mechanisch und energe-
tisch an das Positioniersystem angekoppelt und minde-
stens eines abgekoppelt ist. Dadurch 1aBt sich ein
vollautomatischer Wechsel der Greifersysteme bewir-
ken.

Um die Beladung des Greifersystems zyklusunab-
hangig von der Positioniereinrichtung durchfihren zu
kénnen, sollte das Greifersystem mechanisch an eine
stationare Vertikalstation mit AnschluB an die Férder-
vorrichtung zum Zuflhren der flachen Guter zur Trans-
portverpackung an- und abkoppelbar sein.

Bei einer vorteilhaften Weiterbildung dieser Ausfih-
rungsform ist das Greifersystem zusammen mit der
mechanischen Ankoppelung auch energetisch an die
stationare Vertikalstation ankoppelbar. Dadurch ertbri-
gen sich Strom- oder Druckluftzuleitungen, die das
Greifersystem dauernd mit dem Positioniersystem ver-
binden und in seiner Beweglichkeit stark einschranken
warden.

Vorteilhaft umfaBt die Halteeinrichtung Paare von
gegeniberliegenden Haltebacken, die eine Kraft auf die
flachen Guter in y-Richtung ausiiben kénnen, sowie
Paare von gegeniberliegenden Haltebacken, die eine
Kraft in einer x-Richtung senkrecht zur y-Richtung aus-
Uben kénnen. Eine derartige Konstruktion ist technisch
besonders einfach realisierbar und gibt zuséatzlich zur
Haltefunktion auch Méglichkeiten zur Ausrichtung der
extern gebildeten Stange.

Bei einer Weiterbildung dieser Ausflihrungsform ist
vorgesehen, daB der minimale Abstand der in x-Rich-
tung wirkenden Haltebacken eines Paares voneinander
mechanisch, vorzugsweise von Hand oder pneumatisch
verstellbar und wahrend des Betriebs des Greifersy-
stems arretierbar ist. Damit 1a8t sich die Halteeinrich-
tung optimal an die jeweilige GutergroBe rein durch
beispielsweise pneumatische Verstellung anpassen,
ohne daB ein gesonderter Verstellmotor erforderlich
wird.

Alternativ dazu ist bei einer anderen Weiterbildung
ein Stellmotor zur ferngesteuerten, insbesondere gere-
gelten Anpassung des minimalen Abstands der in x-
Richtung wirkenden Haltebacken eines Paares vonein-
ander vorgesehen, wodurch bei Umstellung des For-
mats die Rustzeit gegeniber der oben beschriebenen
einfacheren Ausfiihrungsform minimiert werden kann.

Ganz besonders bevorzugt ist eine Ausflihrungs-
form der erfindungsgemaBen Befilleinrichtung mit
einem weiteren Greifersystem zur automatischen Auf-
richtung und Montage der Transportverpackung.
Dadurch kann der gesamte Beftllvorgang inklusive Auf-
richten des Umkartons vollstédndig automatisiert wer-
den.

Eine bevorzugte Weiterbildung dieser Ausfih-
rungsform sieht vor, daB das weitere Greifersystem eine
Basiseinheit mit zwei gegeneinander verschiebbaren
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Basisplatten zur zentralen Formatverstellung far unter-
schiedliche TransportverpackungsgréBen aufweist, an
denen abklappbare Greiffltigel zum simultanen Aufrich-
ten von gegeniiberliegenden Seitenflachen der Trans-
portverpackung aus einem flachliegenden Zuschnitt
montiert sind. Ein derartiges, "schmetterlingsartiges”
weiteres Greifersystem kann neben der automatischen
Verarbeitung der Transportverpackung im Befillsystem
gleichzeitig auch als Antrieb zur Montage von Zwi-
schenlagen in der Transportverpackung ohne Takizeit-
verlust genutzt werden.

Besonders bevorzugt ist eine Weiterbildung, bei der
zumindest einige der Greiffligel an ein System zur
Erzeugung von Unterdruck angeschlossen sind und
Teile der Transportverpackung ansaugen kénnen.
Durch die Aufrichtung der Transportverpackung mittels
Unterdruck von innen her a8t sich insbesondere eine
wesentlich einfachere Formatverstellung bewirken.

Vorteilhaft ist es auch, wenn das weitere Greifersy-
stem mechanisch, energetisch und ggf. sensorisch an
das Positioniersystem angekoppelt ist, so daB Strom-
oder Druckluftzufihrungsleitungen ganz eingespart
oder in ihrer LAnge minimiert werden kénnen.

Eine ganz besonders bevorzugte Ausflihrungsform
der erfindungsgemaBen Befllleinrichtung zeichnet sich
dadurch aus, daB die Férdervorrichtung zum Zufthren
der flachen Guter zur Transportverpackung ein Férder-
bandsystem mit einem im wesentlichen horizontalen
Stauband zum Transport der flachen Giuter in einem
Schuppenstrom z.B. aus einer Klebemaschine und zur
zeitlichen Pufferung der flachen Guter, mit einem an
das Stauband anschlieBenden, nach oben férdernden
und um eine horizontale Schwenkachse etwa auf der
Hohe des Staubandes verschwenkbaren Schleusen-
band umfaBt. Damit I&Bt sich ein taktzeitsparendes Tan-
demverfahren durchfiihren und eine exakte Z&hlung der
verpackten Guter sowie eine vollautomatisierte Stich-
probenentnahme ist mit einfachen Mitteln méglich.

Bei einer bevorzugten Weiterbildung schlieBen sich
mindestens zwei parallele, im wesentlichen horizontale
Weichenbander, die horizontal quer zu ihrer Férderrich-
tung verschiebbar sind, in einer Verschiebstellung an
das Schleusenband an. Bei dieser Ausfiihrungsform
umfassen das Stauband und die Weichenbander
jeweils ein Zwillingsband mit zwei quer zur Férderrich-
tung voneinander beabstandeten, parallelen Férder-
spuren, was eine hohe Sicherheit gegen ein
Herausrutschen der beférderten flachen Guter wahrend
der Férderung auf dem Bandsystem bietet, eine Ver-
zahnung zum Schleusenband erméglicht un bei For-
matwechsel der beférderten Guter eine Anpassung
Uberflissig macht.

Eine weitere Verbesserung sieht vor, daB im
Bereich zwischen den Foérderspuren am weichenband-
seitigen Ende des Schleusenbandes sowie an den
schleusenbandseitigen Enden der Weichenbéander eine
Vorrichtung zum Ankoppeln des Schleusenbandes an
das jeweilige Weichenband bzw. umgekehrt vorgese-
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hen ist. Damit 148t sich nach einem Wechsel des Wei-
chenbandes eine sichere Ankopplung an das
Schleusenband erreichen.

Bei einer Weiterbildung der oben beschriebenen
Ausfihrungsform der effindungsgemaBen Befilleinrich-
tung ist im AnschluB3 an die schleusenbandabgewand-
ten Enden der Weichenbénder jeweils eine stationdre
Vertikalstation zur Aufnahme der Uber das jeweilige
Weichenband geforderten flachen Guter vorgesehen
ist. Diese sammelt die vom Weichenband geférderten
Guter am Bandende jeweils auf und speichert sie in
geeigneter Weise.

Vorzugsweise enthalt die Vertikalstation ein an- und
abkoppelbares Greifersystem, in dem die aufgenomme-
nen flachen Guter magaziniert und weitertransportiert
werden kdnnen.

Dabei kann vorteilhafterweise wahrend der mecha-
nischen Ankoppelung an die Greiferstation auch eine
Energiekopplung vorgesehen sein, so daB das Greifer-
system ohne bewegliche Energiezufiihrungen von der
Positionierstation auskommt.

Im Bereich des Schleusenbandes ist besonders
bevorzugt eine Zahleinrichtung zur Abzahlung der tber
das Schleusenband geférderten flachen Giiter vorgese-
hen, um die der jeweils zu beflllenden Transportverpak-
kung zuzumessende Menge exakt einzuhalten.

Ebenfalls besonders bevorzugt ist im Bereich des
Schleusenbandes eine Vorrichtung zur gezielten Stich-
probenentnahme einzelner flacher Guter im aufge-
schwenkten Zustand des Schleusenbandes vorge-
sehen ist.

Eine Weiterbildung der Ausfiihrungsform weist ein
Magazin auf, in dem die entnommenen Stichproben,
vorzugsweise in vertikaler Richtung gestapelt, abgelegt
werden kénnen und damit fir eine Dokumentation oder
einen Fehlernachweis in geeigneter Form zur Verfi-
gung stehen.

Bevorzugt ist eine Ausflihrungsform der erfindungs-
gemaéBen Entnahmeeinrichtung, die sich dadurch aus-
zeichnet, daB einschwenkbare Trennfinger zur Bildung
eines Spaltes zwischen den beiden y-seitigen Enden
einer verpackten Stange von flachen Gltern und der
jeweils benachbarten Wand der Transportverpackung
vorgesehen sind. Damit wird eine automatische Ent-
nahme der gesamten Stange von flachen Gutern aus
der Transportverpackung erméglicht.

Vorteilhaft ist auch ein Verfahren zum Befillen
und/oder zur Entnahme von flachen, reihen- oder
schuppenférmig aneinander liegenden Gutern, ins-
besondere vorgeklebten, flachliegenden Faltschachteln
in eine bzw. aus einer Transportverpackung, insbesond-
ere einem Umkarton, bei dem die flachen Guter tiber
eine Fordervorrichtung zur Transportverpackung zuge-
fuhrt bzw. von der Transportverpackung weggefihrt
werden, bei dem die flachen Guter in einer langs einer
y-Richtung ausgerichteten, stangenférmigen Aneinan-
derreihung mittels eines Greifersystems von der Férder-
vorrichtung entnommen und in die Transportver-
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packung eingefillt bzw. aus der Transportverpackung
entnommen und der Férdervorrichtung zugefihrt wer-
den, wobei von einer Halteeinrichtung, die Teil des Grei-
fersystems ist, in y-Richtung und in mindestens einer
Richtung senkrecht zur y-Richtung eine definierte Kraft
auf die stangenférmig aneinander gereihten, flachen
Guter ausgelibt wird, und bei dem eine automatische
Positionierung des Greifersystems relativ zur Férder-
vorrichtung Uber ein elekironisch gesteuertes Positio-
nierungssystem erfolgt, an welches das Greifersystem
mechanisch, energetisch und ggf. sensorisch angekop-
pelt ist.

Vorzugsweise werden die Uber die Férderrichtung
geforderten flachen Guter mittels einer Zahlvorrichtung
abgezahilt.

Nach einem Stichprobenplan kann automatisch
jeweils aus dem geférderten Strom von abgezahlten fla-
chen Gutern ein bestimmtes Stiick als Stichprobe aus
der Fordervorrichtung entnommen werden.

Vorzugsweise werden die entnommenen Stichpro-
ben automatisch magaziniert und beispielsweise Gber
elektronische Informationsspeicherung dokumentiert,
so daB unerlaubte Manipulationen der Stichproben-
nahme nahezu ausgeschlossen werden kénnen.

Eine besonders bevorzugte Verfahrensvariante
sieht vor, daB die flachen Giiter in einem Schuppen-
strom mit dem Stauband z.B. aus einer Klebemaschine
kontinuierlich entnommen werden, und daf3 der kontinu-
ierliche Schuppenstrom entweder bei herunterge-
schwenktem  Schleusenband auf eines der
Weichenbander weitergeférdert und an dessen Ende
einer stationdren Vertikalstation zugefihrt oder bei
hochgeschwenktem Schleusenband am schleusen-
bandseitigen Ende des Staubandes aufgestaut und
dadurch eine Stange von flachen Gutern gebildet wird.
Dabei wirkt das Stauband einerseits als Entnahmevor-
richtung, andererseites aber auch als "zeitlicher Spei-
cher” fir die entnommenen Giiter.

Eine vorteilhafte Weiterbildung dieser Verfahrens-
variante zeichnet sich dadurch aus, daB bei hochge-
schwenktem Schleusenband die parallelen
Weichenbander quer zu ihrer Férderrichtung verscho-
ben werden, ein anderes Weichenband an dem ent-
sprechenden Ende des Schleusenbandes positioniert
wird und bei heruntergeschwenktem Schleusenband
den von diesem geférderten Schuppenstrom flacher
Guter aufnimmt und weiterférdert, wodurch eine belie-
big ansteuerbare Verteilung von Untermengen des
Schuppenstroms flacher Guter auf unterschiedliche
Transportwege erméglicht wird.

Wahrend der hochgeschwenkien Phase des
Schleusenbandes kann aber auch eine automatische
Stichprobenentnahme aus dem vom Stauband gefor-
derten Schuppenstrom flacher Guter gleichzeitig mit
oder unabhangig von einem Wechsel des jeweils an
das Schleusenband anschlieBenden Weichenbandes
erfolgen.

Vorzugsweise wird das Schleusenband nach Fér-
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derung einer vorgewahlten Anzahl von flachen Gtern
hochgeschwenkt, damit an einer vorbestimmten Stelle
entweder eine Stichprobenentnahme erfolgt oder um
nur eine bestimmte, abgezahlte Menge an flachen
Gutern auf das jeweilige Weichenband gelangen zu las-
sen, worauthin dann ein Bandwechsel oder eine Entlee-
rung des beflllten Weichenbandes erfolgen kann.

Vorteilhafterweise sind mehrere Greifersysteme mit
Halteeinrichtungen fiir gleiche und/oder unterschiedli-
che Formate der flachen Guter vorhanden. Dann kann
in einer bevorzugten Verfahrensvariante nach dem
Befillen eines Greifersystems dieses Entladen und
wahrend dessen im Tandemverfahren ein leeres Grei-
fersystem befiillt werden, so daB keine Takizeitverluste
auftreten.

Bei Anderung des Formats der flachen Giter kann
das zu beladende Greifersystem entweder automatisch
gegen ein solches mit passender Halteeinrichtung aus-
gewechselt werden oder die verwendete Halteeinrich-
tung des zu befillenden Greifersystems ebenfalls
automatisch durch geregelte Anpassung des minimalen
Abstands von in x-Richtung wirkenden Haltebacken an
das neue Format angepaft werden, ohne daf3 zeitrau-
bende und mechanisch geschultes Bedienungsperso-
nal erfordernde Umbauten nétig sind.

Besonders vorteilhaft 146t sich das erfindungsge-
maBe Verfahren einsetzen, wenn die Transportverpak-
kung aus einem Umkarton besteht, der mittels eines
weiteren Greifersystems automatisch aufgerichtet und
montiert wird.

Mit diesem weiteren Greifersystem kénnen bei
Bedarf auch eine oder mehrere Zwischenlagen in der
Transportverpackung montiert werden, wobei eine
eigene Aufrichte- und Montageeinrichtung eingespart
wird.

Eine besonders bevorzugte Verfahrensvariante
zeichnet sich dadurch aus, daB ein Trayzuschnitt far
einen Umkarton mit dem weiteren Greifersystem einem
Magazin entnommen und durch ein Querbewegung des
weiteren Greifersystems in eine Montageposition
gebracht wird, daB wahrend dieser Querbewegung
paarweise gegenlberliegende Greifflligel des weiteren
Greifersystems um etwa 90° nach oben geklappt wer-
den und dabei Randbereiche des Trayzuschnitts auf-
richten, daB anschlieBend die Seitenteile des
Umbkartons montiert und der Trayzuschnitt verleimt wer-
den, und daB der teilmontierte Umkarton in eine Monta-
gestation gepreBt wird, um dabei seine Endform zu
erhalten.

SchlieBlich kann bei einer Weiterbildung der oben
genannten Variante des erfindungsgeméBen Verfah-
rens zur Montage einer Zwischenlage ein flacher Zwi-
schenlagenzuschnitt mit dem weiteren Greifersystem
einem Magazin entnommen und mittels einer Querver-
stellungseinrichtung, die bei der Montage eines Umkar-
tons zur Formatverstellung dient, montiert und die
Querfalzteile der Zwischenlage durch Eintauchen in
den Umkarton gefligt werden.



9 EP 0 878 399 A1 10

Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus
der Beschreibung und der Zeichnung. Ebenso kénnen
die vorstehend genannten und die noch weiter aufge-
fuhrten Merkmale erfindungsgeman jeweils einzeln far
sich oder zu mehreren in beliebigen Kombinationen
Verwendung finden. Die gezeigten und beschriebenen
Ausfihrungsformen sind nicht als abschlieBende Auf-
zahlung zu verstehen, sondern haben vielmehr bei-
spielhaften Charakter fur die Schilderung der Erfindung.

Die Erfindung ist in der Zeichnung dargestellt und
wird anhand von Ausflihrungsbeispielen naher erlau-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht von oben auf
eine Ausfahrungsform der erfindungs-
gemaBen Befilleinrichtung;

Fig. 2 eine schematische Draufsicht von oben auf
eine Ausfahrungsform der erfindungs-
geméBen Entnahmeeinrichtung;

eine schematische Seitenansicht eines Fér-
derbandsystems fur eine erfindungsge-
maBe Befllleinrichtung mit herabge-
schwenktem Schleusenband;

Fig. 3a

Fig. 3b das Férderbandsystem nach Fig. 3a sche-

matisch von oben;
Fig. 3¢ das Férderbandsystem nach Fig. 3a mit
hochgeschwenktem Schleusenband;

eine schematische Seitenansicht einer sta-
tiondren Vertikalstation mit angekoppeltem
Wechselgreifersystem beim Beflllen;

Fig. 4a

Fig. 4b ein Positioniersystem beim Andocken an

das Wechselgreifersystem nach Fig. 4a;
Fig. 4c das Wechselgreifersystem nach Fig. 4b mit
angedocktem Positioniersystem beim Aus-
fuhren einer Greifbewegung und Abdocken
von der stationéren Vertikalstation mit Hilfe
des Positioniersystems;
Fig. 4d eine schematische Schnittansicht einer
Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen
Greifersystems in der zx-Ebene;
Fig. 4e das beflillte Greifersystem nach Fig. 4d
schematisch von der Seite in Blickrichtung
der z-Achse;
Fig. 5a eine Ausflihrungsform eines weiteren Grei-
fersystems zur automatischen Aufrichtung
und Montage einer Transportverpackung in
schematischer Ansicht von oben;
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Fig. 5b das weitere Greifersystem nach Fig. 5a in
Seitenansicht mit abgeklappten Greifflu-
geln;

Fig. 6a eine Ausfuhrungsform eines weiten Greifer-
systems in schematischer Ansicht von oben
beim Entnehmen eines Trayzuschnitts;

Fig. 6b das weitere Greifersystem nach Fig. 6a mit
hochgeklappten Frontteilen;

Fig. 6¢ das weitere Greifersystem nach Fig. 6b mit
hochgeklappten Seitenteilen;

Fig. 6d das weitere Greifersystem nach Fig. 6¢ mit
hochgeklappten Fiigehilfen;

eine schematische Seitenansicht einer
Fagehilfe beim Leimauftrag vor der Front-
verstarkung eines teilmontierten Trays;

Fig. 7a

Fig. 7b die Fulgehilfe nach Fig. 7a beim Flgevor-

gang der Verstarkungsklappen; und

eine schematische Ansicht eines Zwischen-
lagenzuschnitts von oben;

Fig. 8a

Fig. 8b der Zwischenlagenzuschnitt nach Fig. 8a
schrag von oben mit senkrechter Langsaus-
knickung und vier kleinen Querausknickun-

gen an den Randern;

eine schematische Seitenansicht eines wei-
teren Greifersystems beim Vormontieren
einer Zwischenlage.

Fig. 9

Die in Fig. 1 gezeigt Befilleinrichtung 10 dient zum
Befullen von flachen, reihen- oder schuppenférmig
aneinanderliegenden, insbesondere vorgekiebten,
flachliegenden Faltschachteln in eine Transportverpak-
kung, insbesondere einen Umkarton. Dazu werden die
Faltschachteln im Schuppenstrom einer Klebemaschine
1 entnommen und Gber ein Zwischenband 2 zu einem
Stauband 3 beférdert. Das Stauband 3 férdert die vor-
geklebten, flachliegenden Faltschachteln in einem
Schuppenstrom zu einem Schleusenband 4, an dem
eine Zahleinrichtung 5 zur Abzahlung der geférderten
Faltschachteln sowie eine in der Zeichnung nicht in Ein-
zelheiten dargestellte Vorrichtung 6 zur gezielten Stich-
probenentnahme einzelner Faltschachteln vorgesehen
ist.

Am anderen Ende des Schleusenbandes 4 schlieft
sich ein Weichenband 7 an, welches horizontal quer zu
seiner Foérderrichtung verschiebbar ist, so daB ein
benachbartes, parallel verlaufendes Weichenband 7' an
die Stelle des ersten Weichenbandes 7 treten kann. Am
Ende der Weichenbander 7, 7' ist jeweils eine Vertikal-
station 8, 8' mit einem angedockten Wechselgreifersy-
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stem 9, 9' positioniert. Wie unten naher beschrieben
wird, kénnen die Wechselgreifersysteme 9, 9' nach
Befullung mit Faltschachtel oder anderen flachen
Gutern von der jeweiligen stationaren Vertikalstation 8,
8' mittels eines in einer Roboterzelle 11 vorgesehenen
Positioniersystems abgedockt und zu einer Fllstation
12 verschwenkt werden, wo sie in eine bereitstehende
Transportverpackung 13 von oben in Form einer Stange
eingefullt werden. Uber ein Auslaufrollenband 14 wer-
den die befillten Transportverpackungen 13 dann
einem zentralen Transportband 15 zugefihrt, welches
sie zu einem in der Zeichnung nicht gezeigten Palettie-
rer beférdert.

AuBerhalb der Roboterzelle 11 in rdumlicher Nach-
barschaft zur Fillstation 12 ist eine Station 16 zur Mon-
tage der Trays fir die Transportverpackungen 13
vorgesehen. Zum Aufrichten, Kleben und Flgen der
Umkartons werden mit einem schmetterlingsartigen
weiteren Greifersystem 17, das Uiber eine automatische,
zentrale Formatverstellung verflgt, Stanzzuschnitte aus
einem Magazin 18 entnommen und zur Montage auf die
Station 16 verschwenkt. Die fertig montierte Transport-
verpackung 13 wird dann mit dem weiteren Greifersy-
stem 17 der Fillstation 12 zugefahrt.

Auf einem Kassettenband 19 schlieBlich kénnen
Zwischenlagen bereitgestellt und der Montagestation
16 zur weiteren Verarbeitung zugefihrt werden, falls in
den Umkarton 13 mehrere stangenférmige Lagen von
Faltschachteln eingepackt und voneinander getrennt
werden sollen.

Die Befdlleinrichtung 10 dient also der Automatisie-
rung und Humanisierung von Arbeitsvorgangen, die
sich an eine Faltschachtel-Klebemaschine 1 anschlie-
Ben, und zwar dem Zahlen, der Stichprobenentnahme
und dem vollautomatischen Verpacken von Faltschach-
teln. Dabei wird eine Roboterzelle 11 eingesetzt, die mit
zwei Hauptfunktionskreisen agiert:

Ein erstes Achssystem entnimmt dem Magazin 18
einen Stanzzuschnitt fir ein Tray. Mit Hilfe des Schmet-
terlingsgreifers 17 werden die Seiten- und Frontteile
montiert. Das Kleben und Aufrichten einer Verstar-
kungsfront geschieht dann in der Montagestation 16.
Das fertige Tray wird anschlieBend auf der Befiillstation
12 abgelegt, die auch dem zweiten Funktionskreis
zugeordnet werden kann.

Sobald sich das erste Achssystem aus dem
Bereich der Beflllstation 12 entfernt hat, kann ein wei-
teres Achssystem mit dem Verpacken der Faltschach-
teln beginnen. In einem Tandemverfahren werden mit
Hilfe der halbstationaren Magazingreifer 9, 9' Stangen
von Faltschachteln in das Tray verpackt.

Werden Zwischenlagen benétigt, so kommt der
erste Funktionskreis wieder in Eingriff. Mit dem Schmet-
terlingsgreifer 17 werden die entsprechenden Zwi-
schenlagen vorbereitet und eingesetzt.

Im zweiten Funktionskreis wird der entleerte Maga-
zingreifer 9 bzw. 9' zuriickgelegt und durch den inzwi-
schen beflllien zweiten Magazingreifer 9' bzw. 9

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ausgetauscht, so daB durch den Befillvorgang des
Umkartons 13 keine Taktzeitverlust entstehen.

In Fig. 2 ist schematisch eine erfindungsgemaBe
Entnahmeeinrichtung 20 zur automatischen Entnahme
von Faltschachteln, die in einem Umkarton 13 wie oben
beschrieben angeliefert werden, dargestellt. Die Ent-
nahmeeinrichtung 20 umfaBt wiederum eine Roboter-
zelle 21, die mit zwei Hauptfunktionskreisen agiert:

Die Umverpackungen werden auf einer Palette
durch eine Palettenstation 22, die einen Niveauaus-
gleich durch einen Scherenhubtisch oder eine Tele-
skopvertikalachse aufweist und fir Europaletten mit
den QuerschnittsabmaBen 800 x 1200 mm geeignet ist,
in den Arbeitsbereich eines ersten Achssystemes
gebracht. Ein Sauggreifer 27 greift eine Umverpackung
und setzt diese auf einem L-Bandsystem 23 ab, das aus
zwei Bandern besteht, welche in L-Form zum Transport
der vollen Umkartons angeordnet sind. Dabei durch-
lauft jeweils das Tray eines Umkarton zwei Trennmes-
sersysteme bestehend aus zwei mal zwei stationaren
Messern 24 mit automatischer Hohen- und Breitenan-
passung, die das Oberteil des Trays ablésen. Dieses
Oberteil wird durch den Sauggreifer 27 abgehoben und
zur Entsorgung einem Auslaufband 25 Gbergeben.

Sobald sich das erste Achssystem aus dem
Arbeitsbereich der Entnahmeposition entfernt hat, kann
der zweite Funktionskreis der Entnahmeeinrichtung 20
mit dem zweiten Achssystem die Entleerung der
Umverpackungen beginnen. Ein dreidimensionales
Greifersystem 29 schwenkt zunachst in der Zeichnung
nicht ndher dargestellte Trennfinger zwischen die ver-
packte Faltschachtel-Stange und die Umverpackung
und bildet dadurch jeweils einen Spalt zwischen den
Endflachen der Stange und der Umverpackung.
Dadurch kann der eigentliche Greifer problemlos in die
Verpackung eintauchen, eine Faltschachtelstange voll-
standig greifen und auf ein Zufthrband 26 zu einer
Abpackmaschine auflegen.

Mussen dem gedffneten Umkarton Zwischenlagen
entnommen werden, kommt der oben erwahnte Saug-
greifer 27 wieder in Aktion. Dies gilt auch, wenn die
Umverpackung vollstandig entleert ist. Der Sauggreifer
27 setzt dann um, greift sich das leere Tray und trans-
portiert es zum Auslaufband 25, wo es einem Entsor-
gungssystem zugefthrt wird.

Im Kern enthalt die Entnahmeeinrichtung 26 die
gleiche erfindungsgemaBe Technologie wie die Befiill-
einrichtung 10. In beiden Fallen wird vollautomatisch
mit einem Greifersystem eine stangenférmige Lage von
genau abgezahlten Faltschachteln aufgenommen und
bewegt, und zwar entweder zum Beflillen einer Trans-
portverpackung oder zum Entnehmen aus derselben.

In den Figuren 3a bis 3c ist die Funktionsweise
eines Foérderbandsystems 30 dargestellt, welches ein
Stauband 33, ein Schleusenband 34 und zwei horizon-
tal quer zu ihrer Férderrichtung verschiebbare Weichen-
bander 37, 37" umfaft.

Die Faltschachteln verlassen nach Fig. 1 im Schup-
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penstrom die Klebemaschine 1 auf einem Zwischen-
band 2 mit ihrer Klebenaht langs oder vorzugsweise
quer zur Transportrichtung. Vom Zwischenband 2
gelangen sie dann zum Stauband 3, 33, wo sie zeitlich
bzw. raumlich gepuffert werden. Am Ende des Stauban-
des 33 laufen die Faltschachteln gegen das Schleusen-
band 34 an, wo sie angestaut und nach oben
abgezogen werden. Das Schleusenband 34 erzeugt
aus den dicht gestellten Faltschachteln einen exakten
Schuppenstrom. Die Faltschachteln im Schuppenstrom
werden mittels der Zahleinrichtung 35 automatisch ein-
zeln abgezahlt.

In Fig. 3a ist das Schleusenband 34 in herunterge-
schwenktem Zustand dargestellt, bei welchem die dicht
gestellten Faltschachteln, deren Oberkanten durch eine
vertikal bewegliche Oberplatte 32 auf gleicher Héhe
gehalten werden, vom Stauband 33 abgezogen und mit
Hilfe eines oberen Abzugsbandes 31 dem Weichen-
band 37 zugefthrt werden.

Nach einer vorgewahlten Anzahl von Faltschach-
teln stoppt das Schleusenband 34 und schwenkt auf,
wie in Fig. 3c dargestellt ist. Wahrend der aufge-
schwenkten Phase kann dann, wie in Fig. 3b gezeigt,
das Weichenband 37 durch eine Querbewegung von
seiner Forderposition wegbewegt und an seine Stelle
das parallel dazu angeordnete Weichenband 37’ in die
Foérderposition geschoben werden. Nach dem Wechsel
kann das Schleusenband 34 anschlieBend wieder nach
unten schwenken und der Transport von Faltschachteln
kann nunmehr (ber das Weichenband 37’ fortgesetzt
werden.

Eine Stichprobenentnahme mittels der Vorrichtung
36 lauft nach demselben Schema ab. Von einer Steue-
rungseinrichtung kommt die Meldung, daB eine Falt-
schachtel mit einer bestimmten Nummer X als
Stichprobe zu entnehmen sei. Das Schleusenband 34
stoppt dann den Faltschachtel-Schuppenstrom und
schwenkt, wie in Fig. 3¢ gezeigt, auf, so daB die ent-
sprechende Faltschachtel mit der Nummer X freigege-
ben wird. Diese wird dann von einem Oberband der
Vorrichtung 36 zur Stichprobenentnahme, das sich in
der aufgeschwenkten Position des Schleusenbandes
34 unmittelbar oben an dieses anschlieft, abgezogen
und in einem in der Zeichnung nicht dargestellten
Magazin abgelegt, wo die Stichprobe weiter bearbeitet
bzw. untersucht werden kann. Auch eine Dokumenta-
tion, insbesondere mittels elektronischer Datenerfas-
sung ist dabei denkbar.

Die Zahleinrichtung 35 kann beispielsweise eine
Laser-Exemplarzahler sein, wie er speziell fir die Zah-
lung von Zeitungen, Zeitschriften oder Einzelblattern,
die in einem Schuppenstrom daherkommen, entwickelt
wurde. Ein solcher Zahler zeichnet sich durch einen
groBen MeBbereich von ca. 70mm, die Detektierung
feinster Kanten im Bereich 0,1 mm und eine hohe Ver-
arbeitungsgeschwindigkeit aus. Eine analoge Elekiro-
nik ist auf die hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit
getrimmt. Bei einem Prototyp des erfindungsgeméBen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Férderbandsystems konnten Uber 360000 Exemplare
pro Stunde gezahlt werden, was einer Zahlrate von 100
Faltschachteln pro Sekunde entspricht. Ein eingebauter
Mikroprozessor Uberwacht den Zahlvorgang und kann
unerwiinschte Doppel- oder Mehrfachimpulse, wie sie
beispielsweise bei einem Vorfalz aufireten, unterdrik-
ken.

Das Stauband 35 beim Férderbandsystem 30
besteht aus einem Zwillingsband, ebenso die Leiden
Weichenbander 37 und 37, die auf einem Grundgestell
mit Linearfiihrung und Antrieb zum Spurwechsel aufge-
baut sind. Das Schleusenband 34 umfaBt einen Zahn-
riemen mit Mittentrieb, der um ca. 20° in die Héhe
verschwenkbar ist. Auch das Abzugsband 31 sowie die
Oberbander zur Stichprobenentnahme in der Vorrich-
tung 36 umfassen jeweils Zwillingsbander mit zwei par-
allelen Férderspuren.

In den Figuren 4a bis 4c ist im Detail der weitere
Weg des Schuppenstroms von zu verpackenden, vor-
geklebten und flachliegenden Faltschachteln Gber das
Weichenband 47 gezeigt. In Fig. 4a wird eine stationare
Vertikalstation 48 vom Weichenband 47 mit Faltschach-
teln von unten her befllt. Wahrend des Beflllvorgangs
senkt sich die Vertikalstation 48 automatisch, beispiels-
weise gewichtgesteuert oder aufgrund eines Zahlimpul-
ses aus der Zahlereinrichtung 35 in Pfeilrichtung nach
unten ab.

Sobald die Vertikalstation 48 gefillt ist, halt das
Weichenband 47 an und ein Arm eines Positioniersy-
stems 41 schwenkt heran und dockt, wie in Fig. 4b
angedeutet, an das Greifersystem 49 Uber eine Basis-
einheit 49" mechanisch, energetisch und ggf. senso-
risch an.

Fig. 4c zeigt eine Greifbewegung des Greifersy-
stems 49 durch Bewegung seiner beiden Greiferbacken
49’ in Pfeilrichtung nach oben bzw. nach unten, um die
aufgestapelten Faltschachteln in einer Stangenform
langs der Stangenachse (y-Richtung) mit definierter
Kraft festzuhalten. Sodann zieht das Positioniersystem
41 das Greifersystem 49 zusammen mit der Faltschach-
telstange aus der stationéren Vertikalstation 48 heraus
und befdrdert es zu der Befullstation 12, wobei die
Basiseinheit 49" des Greifersystems 49 mechanisch
und energetisch von der Vertikalstation 48 abgekoppelt
wird.

In den Figuren 4d und 4e schlieBlich ist eine Aus-
fuhrungsform des Greifersystems 39 dargestellt. Fig. 4d
zeigt das Greifersystem 39 in einer Schnittansicht in der
zx-Ebene ohne Filillgut, wahrend Fig. 4e das Greifersy-
stem 39 in befilltem Zustand mit Blick in z-Richtung ver-
anschaulicht. Die Halteeinrichtung des erfindungs-
gemaBen Greifersystems 39 umfaft bei dieser Ausflh-
rungsform ein Paar von gegeniberliegenden Haltebak-
ken 42, 42', die eine Kraft auf die flachen Giter in
Stangenrichtung (y-Richtung) bzw. in der entsprechen-
den Gegenrichtung austiben kénnen, wie durch die
Pfeile in Fig. 4e angedeutet ist. AuBerdem umfafBt die
Halteeinrichtung ein Paar von gegentiberliegenden Hal-
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tebacken 43, 43', die eine Kraft in x-Richtung senkrecht
zur y-Richtung bzw. in der entsprechenden Gegenrich-
tung auf die flachen Giiter in der Halteeinrichtung aus-
Uben kénnen. Der minimale Abstand der in x-Richtung
wirkenden Haltebacken 43, 43" voneinander, der durch
die Lange der zu greifenden flachen Guter vorgegeben
wird, kann eniweder mechanisch, beispielsweise von
Hand oder pneumatisch verstellt werden oder durch
einen in der Zeichnung nicht dargestellten Stellmotor
ferngesteuert, insbesondere geregelt angepaBt wer-
den.

Wie in Fig. 4d angedeutet, ist auBerdem noch eine
in Richtung der z-Achse verschiebbare flachige Saug-
einheit 44 mit Saugnépfen 45 vorgesehen, mit der die
zu haltenden Guter in der Halteeinrichtung des Greifer-
systems 39 in Richtung der z-Achse besonders scho-
nend angesaugt und ohne schéadliche Deformation
gehalten werden kénnen. Die Saugnapfe 45 sind an ein
in der Zeichnung nicht dargestelltes System zur Erzeu-
gung von Unterdruck angeschlossen.

Die Figuren 5a und 5b zeigen eine spezielle Aus-
fihrungsform eines Schmetterlingsgreifers 50 mit zwei
gegeneinander verschiebbaren Basisplatten 51, 51" zur
zentralen Formatverstellung flr unterschiedliche Trans-
portverpackungsgréBen. An die Basisplatten 51, 51
schlieBen sich randseitig Paare von gegeniberliegen-
den, abklappbaren und/oder verschwenkbaren Greiffl-
geln 52, 527; 53, 53'; 54, 54’ an, welche zum simultanen
Aufrichten von gegentberliegenden Seitenflachen der
Transportverpackung aus einem flachliegenden
Zuschnitt dienen.

In Fig. 5a sind beispielsweise die Greiffligelpaare
51, 51' und 54, 54’ in anliegendem und von den Basis-
platten 51, 51' weggeschwenktem Zustand gezeigt. Die
Doppelpfeile in Fig. 5a markieren jeweils die Verschie-
bungsrichtung zur zentralen Formatverstellung.

In Fig. 5b ist der Schmetterlingsgreifer 50 nach Fig.
5a von der Seite gezeigt, wobei die Greifflligelpaare 54,
54" sowohl in aufrecht stehender als auch nach unten
abgeklappter Position zu sehen sind.

Zum sicheren und schonenden Greifen von groBen
Flachen sind sowohl die Basisplatten 51, 51" als auch
die Greifflligel 52, 52'; 53, 53'; 54, 54' mit Saugnapfen
55 bestlckt, die an ein System zur Erzeugung von
Unterdruck angeschlossen sind.

Eine Querverstellungseinrichtung 56 bewirkt die
Formatanpassung des Schmetterlingsgreifers 50.

Die Figuren 6a bis 6d zeigen eine Ausfihrungsform
des Schmetterlingsgreifers 60 in verschiedenen
Betriebsstellungen. Der Schmetterlingsgreifer 60 soll
als Trayaufrichter die Montage von Stanzzuschnitten
sowie von Zwischenlagen bewerkstelligen. Als verstell-
barer Greifer soll er fur alle Formate verwendbar sein.
Diese Méglichkeit zur Formatverstellung wird auch
genutzt, um die Zwischenlagen zu montieren.

In Fig. 6a ist der Schmetterlingsgreifer 60 in einer
schematischen Ansicht von oben im "auseinandergefal-
teten” Zustand zum Entnehmen eines Trayzuschnitts
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gezeigt. Im Zentrum erkennt man wiederum die Quer-
verstellungseinrichtung 66, die zum Zwecke der For-
matverstellung die Basisplatten 61, 61" gegeneinander
verschieben kann. In den Basisbereichen sind die Greif-
fligelpaare 62, 62'; 63, 63'; 64, 64' flach auf dem mit
verstarkten Linien dargestellten Trayzuschnitt 68 ausge-
breitet.

In Fig. 6b sind die Greiffligelpaare 63, 63’ und 64,
64’ um 90° nach oben geklappt, um die Frontwande des
Trays aufzurichten, wahrend das Greiffligelpaar 62, 62'
noch flach liegt. Die Klappbewegung und das dadurch
bewirkte Aufrichten der Frontteile des Trayzuschnitts
kann bereits wahrend einer Verschwenkbewegung im
Anschluf3 auf die Entnahme des Trayzuschnitts geméan
Fig. 6a aus einem Magazin erfolgen, noch wahrend der
Schmetterlingsgreifer 60 auf seinem Weg zur Montage-
station 16 ist, wie in Fig. 1 dargestellt.

In Fig. 6¢ sind nunmehr auch die Greiffligel des
Paares 62, 62' nach oben geklappt, um die Seiten-
wande der Transportverpackung aufzurichten. Zum Ver-
leimen des Trays kénnen nun "hot-melt"-Punkie
aufgetragen werden.

In einer Fagevorrichtung werden mit Hilfe von in
Richtung der Pfeile 67, 67" in Fig. 6d wirkenden Fiigehil-
fen die bislang noch flach liegenden Verstarkungsklap-
pen 69, 69' von auBBen auf die aufgerichtete Front des
Trays gestellt. Dieser Vorgang ist anhand der Figuren
7a und 7b naher ausgefuhrt:

In Fig. 7a ist ein Schmetterlingsgreifer 70 mit zen-
traler Querverstelleinrichtung 76 auf eine Flgevorrich-
tung 71 geschwenkt, von der aus in Richtung der
gekrimmten Pfeile auf die Oberseiten der Frontverstar-
kungsklappen 79, 79" Klebemittel aufgetragen wird.

In Fig. 7b wird dann der Schmetterlingsgreifer 70
mitsamt dem teilmontierten Tray in Richtung des zentra-
len Pfeiles nach unten in die Fuagevorrichtung 71
gepreBt, wodurch die Frontverstarkungsklappen 79, 79’
nach oben aufgestellt und mit den bereits aufgerichte-
ten Frontwanden des Trays verklebt werden.

Um stangenférmige Lagen von Faltschachteln im
Umkarton in vertikaler und gegebenenfalls auch hori-
zontaler Richtung voneinander zu trennen, werden Zwi-
schenlagen eingesetzt, wie sie in den Figuren 8a und
8b dargestellt sind. Fig. 8a zeigt den Zuschnitt einer
Zwischenlage 80 mit zwei Basisflachen 81, 81', zwei
Mittelflachen 82, 82' sowie vier kleinen Randflachen 83
flach liegend von oben.

In Fig. 8b ist die Zwischenlage 80 schrag von oben
in montiertem Zustand dargestellt, wobei jeweils die
Randflachen 83 als kleine Querausknickungen nach
oben aufgestellt sind und die Mittelflachen 82, 82' in
Form einer groBen senkrechten L&ngsausknickung
ebenfalls aufgerichtet sind. Beim Eintauchen der mon-
tierten Zwischenlage in den Umkarton bilden die Quer-
ausknickungen der Randflachen 83 eine Einfluhrhilfe,
wéhrend die L&ngsausknickung der Mittelflachen 82,
82' eine rdumliche Trennung zweier Faltschachtelstan-
gen in horizontaler Richtung bewirken.
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In Fig. 9 schlieBlich ist die Montage einer Zwischen-
lage mit Hilfe eines Schmetterlingsgreifers 50 mit Quer-
verstellungseinrichtung 56 schematisch von der Seite
dargestellt. Der Zwischenlagenzuschnitt wird dabei von
Saugnapfen 55 des Schmetterlingsgreifers 50 durch
das Basisplattenpaar an den Basisflachen 81, 81
gegriffen und mit Hilfe der Querverstellungseinrichtung
56, welche das Greifflligelpaar 54, 54' sowie die ent-
sprechenden gegentberliegenden Greifflligelpaare in
Richtung der einfachen Pfeile seitlich zusammenzieht,
montiert. Damit sich die Mittellasche aus den beiden
Mittelflachen 82, 82' in die richtige Richtung ausformt,
findet dieser Vorgang tber eine Montagehilfe 90 statt.
Falls die Randflachen 83 noch nicht aufgerichtet sein
sollten, kénnen sie auch beim Einfahren der vormontier-
ten Zwischenlage in das Tray aufgerichtet werden.

Obwohl der Schmetterlingsgreifer 50 sowohl die
Aufgabe eines Trayformers als auch die eines Zwi-
schenlagengreifers erfillt, entstehen hierbei keine
Zykluskonflikte, da Zwischenlagen und Trays nie gleich-
zeitig gebraucht und montiert werden. Damit 1aBt sich
der erfindungsgemaBe Schmetterlingsgreifer beson-
ders flexibel, rentabel und in einem raumlich kompakten
Umfeld einsetzen.

Patentanspriiche

1. Befill- und/oder Entnahmeeinrichtung zum Beftl-
len und/oder zur Entnahme von flachen, reihen-
oder schuppenférmig aneinander liegenden
Gutern, insbesondere vorgeklebten, flachliegenden
Faltschachteln in eine bzw. aus einer Transportver-
packung (13), insbesondere einem Umkarton, mit
einer Fordervorrichtung zum Zufiihren der flachen
Guter zur Transportverpackung (13) bzw. zum
Abflhren von der Transportverpackung (13) weg,
bei der ein Greifersystem (9, 9'; 29; 49) vorgesehen
ist, mit dem die flachen Guter in einer langs einer y-
Richtung ausgerichteten, stangenférmigen Anein-
anderreihung Uber eine stationare Vertikalstation
(8, 8'; 48) von der Férdervorrichtung entnommen
und in die Transportverpackung (13) eingefullt bzw.
aus der Transportverpackung (13) entnommen und
der Férdervorrichtung zugefihrt werden kdnnen,
wobei das Greifersystem (9, 9'; 29; 49) Teil eines
automatischen Handhabungssystems mit elektroni-
scher Steuerung und Positioniersystem (41) ist und
Antriebs- und Fuhrungselemente fiir eine Halteein-
richtung, die in y-Richtung und in mindestens einer
Richtung senkrecht zur y-Richtung eine definierte
Kraft auf die stangenférmig aneinander gereihten,
flachen Guter austiben kann, umfaBt, wobei die
Halteeinrichtung eine flachige Saugeinheit mit in
einer z-Richtung senkrecht zur y-Richtung wirken-
den Unterdruckerzeugung aufweist.

2. Beflll- und/oder Entnahmeeinrichtung nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das
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Greifersystem (9, 9'; 29; 49) eine Basiseinheit (49"
mit verschwenkbarer mechanischer, energetischer
und ggf. sensorischer Ankopplungsméglichkeit an
das Positioniersystem (41) einerseits und an die
stationadre Vertikalstation mit (8, 8'; 48) andererseits
aufweist.

Entnahmeeinrichtung oder kombinierte Befill- und
Entnahmeeinrichtung nach einem der Anspriiche 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB einschwenk-
bare Trennfinger zur Bildung eines Spaltes zwi-
schen den beiden y-seitigen Enden einer
verpackten Stange von flachen Gutern und der
jeweils benachbarten Wand der Transportverpak-
kung (13) vorgesehen sind.

Befulleinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB ein wei-
teres Greifersystem (17; 50; 60; 70) zur automati-
schen Aufrichtung und Montage  der
Transportverpackung (13) vorgesehen ist, welches
eine Basiseinheit mit zwei gegeneinander ver-
schiebbaren Basisplatten (51, 51'; 61, 617) zur zen-
tralen Formatverstellung far unterschiedliche
TransportverpackungsgréBBen aufweist, an denen
abklappbare und/oder verschwenkbare Greiffltigel
(52, 52, 53, 53', 54, 54'; 62, 62, 63, 63', 64, 64"
zum simultanen Aufrichten von gegentberliegen-
den Seitenflachen der Transportverpackung (13)
aus einem flachliegenden Zuschnitt (68) montiert
sind, wobei zumindest einige der Greifflligel (52,
52', 53, 53, 54, 54'; 62, 62', 63, 63", 64,64)
und/oder der Basisplatten (51, 51'; 61, 61") an ein
System zur Erzeugung von Unterdruck angeschlos-
sen sind und Teile der Transportverpackung (13)
ansaugen kénnen.

Befulleinrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB die For-
dervorrichtung zum Zuftihren der flachen Guter zur
Transportverpackung (13) ein Férderbandsystem
(30) mit einem im wesentlichen horizontalen Stau-
band (3; 33) zum Transport der flachen Guter in
einem Schuppenstrom z.B. aus einer Klebema-
schine (1) und zur zeitlichen Pufferung der flachen
Guter, mit einem an das Stauband (3; 33) anschlie-
Benden, nach oben férdernden und um eine hori-
zontale Schwenkachse etwa auf der Hbhe des
Staubandes (3; 33) verschwenkbaren Schleusen-
band (4; 34) umfaBt, und daB im Bereich des
Schleusenbandes (4; 34) eine Vorrichtung (6; 36)
zur gezielten Stichprobenentnahme einzelner fla-
cher Giuter im aufgeschwenkten Zustand des
Schleusenbandes (4; 34) vorgesehen ist.

Befll- und/oder Entnahmeeinrichtung nach einem
der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Férdervorrichtung, vorzugsweise
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im Bereich des Schleusenbandes (4; 34), eine
Zahlvorrichtung (5; 35) zur Abz&hlung der geférder-
ten flachen Guter aufweist.

Greifersystem (9, 9'; 29; 49) zum Einsatz in einer
Befill- und/oder Entnahmeeinrichtung nach einem
der vorhergehenden Anspriiche.

Verfahren zum Betrieb einer Beflleinrichtung nach
Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die fla-
chen Gter in einem Schuppenstrom mit dem Stau-
band (3; 33) z.B. aus einer Klebemaschine (1)
kontinuierlich entnommen werden, und daB3 der
kontinuierliche Schuppenstrom entweder bei her-
untergeschwenktem Schleusenband (4; 34) weiter-
gefordert oder bei hochgeschwenktem
Schleusenband (4; 34) am schleusenbandseitigen
Ende des Staubandes (3; 33) aufgestaut und
dadurch eine Stange von flachen Giitern gebildet
wird, daB das Schleusenband (4; 34) nach Férde-
rung einer vorgewéhlten Anzahl von flachen Giitern
hochgeschwenkt wird, und daB bei hochge-
schwenktem Schleusenband (4; 34) nach einem
Stichprobenplan eine automatische Stichproben-
entnahme aus dem vom Stauband (3; 33) geforder-
ten Schuppenstrom flacher Giter erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die entnommenen Stichproben auto-
matisch magaziniert und, vorzugsweise Uber
elektronische Informationsspeicherung, dokumen-
tiert werden.
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