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(57)  Ein Greifersystem (60) zur automatischen Auf-
richtung und Montage einer Transportverpackung fir
reihen- oder schuppenférmig aneinander liegende, vor-
geklebte, flachliegende Faltschachteln weist eine Basis-
einheit mit zwei gegeneinander verschiebbaren
Basisplatten (61, 61") zur zentralen Formatverstellung
far unterschiedliche TransportverpackungsgréBen auf,
an denen abklappbare und/oder verschwenkbare
Greifflugel (62, 62', 63, 63, 64, 64) zum simultanen
Aufrichten von gegeniberliegenden Seitenflachen
der Transportverpackung aus einem flachliegenden
Zuschnitt (68) montiert sind. Damit wird ein vollautoma-
tisches Aufrichten, Montieren und Positionieren der
Transportverpackung und eine schnelle und technisch
einfache Formatumstellung mit minimalen Rustzeiten-
verlusten erméglicht.

Greifersystem und Verfahren zur automatischen Aufrichtung und Montage einer
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Greifersystem zur automa-
tischen Aufrichtung und Montage einer Transportver-
packung fUr aneinander liegende Gulter aus einem
flachen, ungefalteten Zuschnitt, wobei das Greifersy-
stem an ein System zur Erzeugung von Unterdruck
angeschlossen ist und Teile der Transportverpackung
ansaugen kann, und wobei eine Fugevorrichtung vorge-
sehen ist, die Fugehilfen aufweist, mit denen Teile des
Zuschnitts aufgestellt werden kénnen sowie ein beson-
ders geeignetes Betriebsverfahren.

Ein derartiges Greifersystem ist bekannt aus der
DE 39 26 650 A1. Die bekannte Vorrichtung dient zum
Aufrichten von kartonartigen Behéltnissen und zum
schichtweisen Einsetzen von aneinandergereihten
Stuckgutern, insbesondere Flaschen.

Eine Befllleinrichtung zum Beflillen von flachen,
reihen- oder schuppenférmig aneinander liegenden
Gutern, insbesondere vorgekiebten, flachliegenden
Faltschachteln in eine Transportverpackung, namlich
einen Umkarton, ist beispielsweise bekannt aus der DE
3801279 C1.

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-
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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-
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 flr eine Vorrichtung
zum Einbringen von Faltschachtelzuschnitten oder der-
gleichen Versandkartons geméas der DT 22 61 416 B2.

Nachteilig bei den meisten bekannten Vorrichtun-
gen dieser Art ist zudem, daB die Transportverpackung
manuell aufgerichtet, montiert und in ihre Beflllungspo-
sition gebracht werden muB, was einen vollautomati-
schen Ablauf der Befillung behindert.

Aus der EP 0215 742 A1 und der DE 34 29 908 A1
sind jeweils Auffaltvorrichtungen zum automatischen
Auffalten von Umkartons bekannt, bei denen mittels
eine  Sauggreifvorrichtung  flache,  ungefaltete
Zuschnitte ergriffen und gegen eine starre Formeinrich-
tung gezogen werden, die ein teilweises Aufrichten des
Zuschnitts in seinen Randbereichen bewirkt.

Weiterhin ist aus der DE 34 17 154 A1 eine
Maschine zum Verpacken von Massenartikeln bekannt,
bei der ein Greifer mit seinen Saugern einen flachen
Zuschnitt am Bodenteil erfaBt. Der Greifer ist Teil einer
Wrap-Around-Maschine und weist an einer saugenden
Basiseinheit einen einzigen verschwenkbaren Greifer-
fligel auf. Ein simultanes Aufrichten von gegentberlie-

genden Laschen des Zuschnitts oder gar
komplizierterer Kartonformen ist jedoch damit nicht
méglich.

Ein derartiges passives Aufrichten des Transport-
kartons aus dem flachliegenden Zuschnitt ist auch aus
der eingangs zitierten DE 39 26 650 A1 bekannt. Dabei
ergreift ein Greiferkopf mit mehreren Saugképfen den
jeweils obenliegenden Zuschnitt eines Zuschnittssta-
pels und zieht den ergriffenen Zuschnitt nach oben
durch einen starren Faltrahmen. Durch die Relativbe-
wegung zwischen dem von den Saugkdpfen gefilihrten
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Zuschnitt und dem starren Faltrahmen wird der
Zuschnitt in seinen Randbereichen umgebogen und in
seine kartonférmige Endform aufgerichtet. Durch das
Vorsehen von Klebstoffdiisen im Randbereich des Falt-
rahmens kann auch eine teilweise Verklebung von auf-
gerichteten Laschen des Umkartons erfolgen.

Nachteilig bei dieser bekannten Vorrichtung ist
jedoch, daB der Zuschnitt relativ grob und undefiniert
durch den starren Faltrahmen umgebogen wird. Eine
gewisse Aufrichthilfe kénnen hier allenfalls relativ tief
ins Material des Zuschnitts eingeritzte Faltlinien geben,
die den Auffaltvorgang zumindest etwas definierter
gestalten.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es demge-
genuber, ein Greifersystem mit den eingangs beschrie-
benen Merkmalen vorzustellen, das ein
vollautomatisches Aufrichten, Montieren und Positionie-
ren der Transportverpackung erméglicht, und mit dem
ein materialschonendes und definiertes aktives Aufrich-
ten des Zuschnitts von der Innenseite der spateren
Transportverpackung méglich wird.

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe mit einem
Greifersystem mit den eingangs geschilderten Merkma-
len dadurch gelést, daB der Zuschnitt ein im wesentli-
chen rechteckiges Bodenteil umfaBt, bei dem an zwei
gegentberliegenden Seiten ein Paar von Frontverstar-
kungsklappen und an den beiden anderen Seiten ein
Paar von gegentiberliegenden Seitenklappen angelenkt
ist, wobei an den beiden gegenlberliegenden, nicht am
Bodenteil anliegenden Seiten der beiden Seitenklappen
jeweils ein Paar von gegeniberliegenden Frontklappen-
halften angelenkt ist, daB das Greifersystem eine im
wesentlichen rechteckige Basiseinheit aufweist, bei der
an zwei gegeniberliegenden Seiten abklappbare
und/oder verschwenkbare, im wesentlichen rechteckige
Greifflugel zum simultanen Aufrichten von gegentiber-
liegenden Seitenflachen der Transportverpackung mon-
tiert sind, wobei die Basiseinheit das Bodenteil und die
Greifflugel die gegentiberliegenden Seitenklappen des
Zuschnitts auf der spéteren Innenseite der Transport-
verpackung ansaugen kénnen, und wobei an den bei-
den gegenlberliegenden, nicht an der Basiseinheit
anliegenden Seiten der beiden Greiffligel jeweils ein
Paar von gegenlberliegenden weiteren Greifflligeln
abklappbar und/oder verschwenkbar montiert ist, dies
die entsprechenden Frontklappenhalften ansaugen
kann, und daB die Transportverpackung nach dem
Montagevorgang durch das Greifersystem die raumli-
che Form eines nach oben offenen Quaders besitzt,
wobei die Frontverstarungsklappen die entsprechenden
Frontklappenhalften zumindest teilweise iberdecken.

Durch das erfindungsgemaBe Greifersystem, das
Teil einer Roboteranlage mit elekironisch gesteuerten
Positioniersystemen in einer Befiillanlage sein kann,
wird ein besonders schonendes, definiertes aktives Auf-
richten des speziellen Zuschnitts fur die Transportver-
packung von innen her erméglicht. Lediglich die
Frontverstarkungsklappen werden bei dem erfindungs-
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gemaBen Greifersystem passiv, das heift durch einen
Satz starrer Fligehilfen aufgerichtet. Da gerade diese
Teile aber nicht mit dem Innenraum der aufzurichtenden
Transportverpackung in Berihung kommen, kann hier
eine gewisse Ungenauigkeit beim Aufrichten toleriert
werden.

Ein derartiges, "schmetterlingsartiges” Greifersy-
stem kann neben der automatischen Verarbeitung der
Transportverpackung im Beflllsystem gleichzeitig auch
als Antrieb zur Montage von Zwischenlagen in der
Transportverpackung ohne Taktzeitverlust genutzt wer-
den. Durch die Aufrichtung der Transportverpackung
mittels Unterdruck von innen her 148t sich insbesondere
eine wesentlich einfachere Formatverstellung bewirken.

Vorteilhaft ist es auch, wenn das erfindungsge-
méaBe Greifersystem mechanisch, energetisch und ggof.
sensorisch an eine Roboterzelle angekoppelt ist, so
daB Strom- oder Druckluftzufthrungsleitungen ganz
eingespart oder in ihrer LAnge minimiert werden koén-
nen.

Besonders bevorzugt ist eine Ausflihrungsform des
erfindungsgemaBen Greifersystems, bei der an die
Roboterzelle auch ein Wechselgreifersystem zur auto-
matischen Beflllung der Transportverpackung, ins-
besondere mit flachen Gutern, mechanisch,
energetisch und ggf. sensorisch ankoppelbar ist.
Dadurch kann ein Positioniersystem der Roboterzelle
gleichzeitig zum Positionieren des erfindungsgemaBen
Greifersystems als auch eines weiteren Greifersystems
genutzt werden, welches dem eigentlichen Befillvor-
gang der Transportverpackung dient. Da die Befillung
immer erst stattfinden kann, wenn eine fertig montierte
Transportverpackung auf der Befllstation positioniert
ist, kommen sich die beiden Greifersysteme taktmaBig
nicht in die Quere.

Bei einer weiteren besonders bevorzugten Ausfih-
rungsform, mit der eine schnelle und technisch einfache
Formatumstellung mit minimalen Ristzeitenverlusten
erméglicht wird, ist die Basiseinheit des erfindungs-
gemaBen Greifersystems mit zwei gegeneinander ver-
schiebbbaren Basisplatten zur zentralen Format-
verstellung fur unterschiedliche Transportverpackungs-
gréBen ausgestattet. Dadurch kann bei Formatande-
rungen der zu verpackenden Guter die Rustzeit
gegeniber bekannten Beflllanlagen auf ein Minimum
gesenkt werden. Das Positionieren der montierten
Transportverpackung auf eine Befillstation kann so
gesteuert werden, dafB es mit einem automatisierten
Befullvorgang verzahnt ist.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform
kann in die Flgevorrichtung ein mit dem Greifersystem
aufgenommener, teilaufgerichteter Zuschnitt fir eine
Transportverpackung eingepreft und dadurch die
Frontverstarkungsklappen der Transportverpackung
nach oben aufgestellt werden.

Bei einer Weiterbildung dieser Ausfiihrungsform
weist die Flgevorrichtung eine Einrichtung zum Auftrag
von Klebemittel auf die Oberseiten der Frontverstar-
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kungsklappen auf, wodurch ein vollautomatisches
Ankleben der Frontverstarkungsklappen an die entspre-
chenden Frontseiten der Transportverpackung bewirkt
werden kann.

Bevorzugt ist auch eine Ausfuhrungsform, bei der
eine Montagehilfe zur Ausformung einer Mittellasche
aus Mittelflachen beim Aufrichten einer Zwischenlage
zum Einlegen in die Transportverpackung vorgesehen
ist.

Bei einer Weiterbildung dieser Ausfuhrungsform
besteht die Montagehilfe im wesentlichen aus einer
zylindrischen oder prismatischen Stange oder Roéhre,
um die herum die Aufrichtung der Mittelflachen zu einer
Mittellasche erfolgt.

Vorzugsweise ist die Transportverpackung, die mit
dem erfindungsgeméBen Greifersystem automatisch
aufgerichtet und montiert wird, fir flache, reihen- oder
schuppenférmig aneinander anliegende Guter, bei-
spielsweise vorgeklebte, flachgelegte Faltschachteln
bestimmt.

In den Rahmen der vorliegenden Erfindung fallt
auch ein Verfahren zum Betrieb eines Greifersystems
der oben beschriebenen Art, wobei die Transportver-
packung aus einem Umkarton besteht, der mittels eines
erfindungsgemaBen Greifersystems automatisch auf-
gerichtet und montiert wird. Damit kénnen bei Bedarf
auch eine oder mehrere Zwischenlagen in der Trans-
portverpackung 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 erfindungsgeméaBen Greifer-
system einem Magazin entnommen und durch ein
Querbewegung des Greifersystems in eine Montagepo-
sition gebracht wird, daB wahrend dieser Querbewe-
gung paarweise gegeniberliegende Greifflligel des
Greifersystems um etwa 90° nach oben geklappt wer-
den und dabei Randbereiche des Trayzuschnitts auf-
richten, daB anschlieBend die Seitenteile des
Umkartons 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 Greifersystem einem
Magazin entnommen und mittels einer Querverstel-
lungseinrichtung, die bei der Montage eines Umkartons
zur Formatverstellung dient, montiert und die Querfalzt-
eile der Zwischenlage durch Eintauchen in den Umkar-
ton gefligt werden.

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
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Ausfihrungsformen sind nicht als abschlieBende Auf-
zahlung zu verstehen, sondern haben vielmehr bei-
spielhaften Charakter fiir die Schilderung der Erfindung.
Die Effindung ist in der Zeichnung dargestellt und
wird anhand von Ausfiihrungsbeispielen naher erlau-
tert. Es zeigen:
Fig. 1 eine schematische Draufsicht von oben auf
eine automatische Befilleinrichtung mit
dem erfindungsgeméanBen Greifersystem;
Fig. 2a eine Ausfohrungsform des erfindungs-
geméaBen Greifersystems zur automati-
schen Aufrichtung und Montage einer
Transportverpackung in  schematischer
Ansicht von oben;
Fig. 2b das Greifersystem nach Fig. 2a in Seitenan-
sicht mit abgeklappten Greifflligeln;
Fig. 3a eine Ausfiihrungsform des Greifersystems
in schematischer Ansicht von oben beim
Entnehmen eines Trayzuschnitts;
Fig. 3b das Greifersystem nach Fig. 3a mit hochge-
klappten Frontteilen;
Fig. 3¢ das Greifersystem nach Fig. 3b mit hochge-
klappten Seitenteilen;
Fig. 3d das Greifersystem nach Fig. 3¢ mit hochge-
klappten Fugehilfen;

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

Fig. 4a

Fig. 4b die Fulgehilfe nach Fig. 4a beim Flgevor-

gang der Verstarkungsklappen; und

eine schematische Ansicht eines Zwischen-
lagenzuschnitts von oben;

Fig. 5a

Fig. 5b der Zwischenlagenzuschnitt nach Fig. 5a
schrag von oben mit senkrechter Langsaus-
knickung und vier kleinen Querausknickun-

gen an den Randern;

eine schematische Seitenansicht einer Aus-
fahrungsform des erfindungsgemaBen
Greifersystems beim Vormontieren einer
Zwischenlage.

Fig. 6

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
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Faltschachteln im Schuppenstrom einer Klebemaschine
1 entnommen und Uber 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-
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 beflllten Transporiverpackungen 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
erfindungsgeméaBen Greifersystem 17, das Uber eine
automatische, zentrale Formatverstellung verflgt,
Stanzzuschnitte aus einem Magazin 18 entnommen
und zur Montage auf die Station 16 verschwenkt. Die
fertig montierte Transportverpackung 13 wird dann mit
dem schmetterlingsartigen Greifersystem 17 der Full-
station 12 zugefiihrt.

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
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montiert. Das Kleben und Aufrichten einer Verstar-
kungsfront geschieht dann in der Montagestation 16.
Das fertige Tray wird anschlieBend auf der BefUllstation
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 halbstationdren 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' zurlckgelegt und durch den inzwi-
schen befiillten zweiten Magazingreifer 9 bzw. 9
ausgetauscht, so daB durch den Befillvorgang des
Umkartons 13 keine Taktzeitverlust entstehen.

Die Figuren 2a und 2b zeigen eine spezielle Aus-
fuhrungsform 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 gegentberliegen-
den, abklappbaren und/oder verschwenkbaren Greifflu-
geln 52, 52'; 53, 53'; 54, 54’ an, welche zum simultanen
Aufrichten von gegentberliegenden Seitenflachen der
Transportverpackung aus einem flachliegenden
Zuschnitt dienen.

In Fig. 2a sind beispielsweise die Greifflligelpaare
51, 51" und 54, 54' in anliegendem und von den Basis-
platten 51, 51" weggeschwenktem Zustand gezeigt. Die
Doppelpfeile in Fig. 2a markieren jeweils die Verschie-
bungsrichtung zur zentralen Formatverstellung.

In Fig. 2b ist der Schmetterlingsgreifer 50 nach Fig.
2a von der Seite gezeigt, wobei die Greiffligelpaare 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 Greifflugel 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 3a bis 3d zeigen eine Ausfiihrungsform
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 flr alle Formate verwendbar sein.
Diese Méoglichkeit zur Formatverstellung wird auch
genutzt, um die Zwischenlagen zu montieren.

In Fig. 3a 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-
flugelpaare 62, 62'; 63, 63"; 64, 64" flach auf dem mit
verstérkten Linien dargestellten Trayzuschnitt 68 ausge-
breitet.

In Fig. 3b 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
bewirktie Aufrichten der Frontteile des Trayzuschnitts
kann bereits wéhrend einer Verschwenkbewegung im
AnschluB auf die Entnahme des Trayzuschnitts geman
Fig. 3a aus einem Magazin erfolgen, noch wahrend der
Schmetterlingsgreifer 60 auf seinem Weg zur Montage-
station 16 ist, wie in Fig. 1 dargestellt.

In Fig. 3¢ sind nunmehr auch die Greiffligel des
Paares 62, 62' nach oben geklappt, um die Seiten-
wande der Transportverpackung aufzurichten. Zum Ver-
leimen des Trays koénnen nun "hot-melt’-Punkte
aufgetragen werden.

In einer Fagevorrichtung werden mit Hilfe von in
Richtung der Pfeile 67, 67" in Fig. 3d wirkenden Fiigehil-
fen die bislang noch flach liegenden Verstarkungsklap-
pen 69, 69' von auBen auf die aufgerichtete Front des
Trays gestellt. Dieser Vorgang ist anhand der Figuren
4a und 4b naher ausgefihrt:

In Fig. 4a ist ein Schmetterlingsgreifer 70 mit zen-
traler Querverstelleinrichtung 76 auf eine Flgevorrich-
tung 71 geschwenkt, von der aus in Richtung der
gekrimmten Pfeile mittels einer Einrichtung 75, 75" auf
die Oberseiten der Frontverstarkungsklappen 79, 79’
Klebemittel aufgetragen wird.

In Fig. 4b wird dann der Schmetterlingsgreifer 70
mitsamt dem teilmontierten Tray in Richtung des zentra-
len Pfeiles nach unten in die Flgevorrichtung 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 5a und
5b dargestellt sind. Fig. 5a 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. 5b 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 Langsausknickung
ebenfalls aufgerichtet sind. Beim Eintauchen der mon-
tierten Zwischenlage in den Umkarton bilden die Quer-
ausknickungen der Randflachen 83 eine Einfihrhilfe,
wéhrend die Langsausknickung der Mittelflachen 82,
82' eine raumliche Trennung zweier Faltschachtelstan-
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gen in horizontaler Richtung bewirken.

In Fig. 6 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
Saugnépfen 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 gegentiberliegenden 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 lber 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 rdumlich kompakten
Umfeld einsetzen.

Patentanspriiche

1. Greifersystem (17; 50; 60; 70) zur automatischen
Aufrichtung und Montage einer Transportverpak-
kung (13) fur aneinander liegende Giiter aus einem
flachen, ungefalteten Zuschnitt (68), wobei das
Greifersystem (17; 50; 60; 70) an ein System zur
Erzeugung von Unterdruck angeschlossen ist und
Teile der Transportverpackung (13) ansaugen
kann, und wobei eine Flugevorrichtung (71) vorge-
sehen ist, die Flgehilfen aufweist, mit denen Teile
(69, 69'; 79, 79') des Zuschnitts (68) aufgestellt
werden kdnnen,
dadurch gekennzeichnet,

daB der Zuschnitt (68) ein im wesentlichen
rechteckiges Bodenteil umfaBt, bei dem an
zwei gegeniiberliegenden Seiten ein Paar von
Frontverstarkungsklappen (69, 69'; 79, 79) und
an den beiden anderen Seiten ein Paar von
gegeniberliegenden Seitenklappen angelenkt
ist, wobei an den beiden gegeniberliegenden,
nicht am Bodenteil anliegenden Seiten der bei-
den Seitenklappen jeweils ein Paar von gegen-
Uberliegenden Frontklappenhélften angelenkt
ist,

daB das Greifersystem (17; 50; 60; 70) eine im
wesentlichen rechteckige Basiseinheit auf-
weist, bei der an zwei gegeniiberliegenden
Seiten abklappbare und/oder verschwenkbare,
im wesentlichen rechteckige Greiffligel (52,
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52", 62, 62") zum simultanen Aufrichten von
gegenuberliegenden Seitenflachen der Trans-
portverpackung (13) montiert sind, wobei die
Basiseinheit das Bodenteil und die Greifflugel
(52, 52'; 62, 62") die gegeniiberliegenden Sei-
tenklappen des Zuschnitts (68) auf der spate-
ren Innenseite der Transportverpackung (13)
ansaugen koénnen, und wobei an den beiden
gegenuberliegenden, nicht an der Basiseinheit
anliegenden Seiten der beiden Greiffliigel (52,
52'; 62, 62") jeweils ein Paar von gegenuberlie-
genden weiteren Greifflugeln (53, 53' und 54,
54" bzw. 63, 63' und 64, 64") abklappbar
und/oder verschwenkbar montiert ist, das die
entsprechenden Frontklappenhélften ansau-
gen kann,

und daB die Transportverpackung (13) nach
dem Montagevorgang durch das Greifersystem
(17; 50; 60; 70) die raumliche Form eines nach
oben offenen Quaders besitzt, wobei die Front-
verstarungsklappen (69, 69'; 79, 79" die ent-
sprechenden Frontklappenhélften zumindest
teilweise Uberdecken.

Greifersystem nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Greifersystem (17; 50; 60; 70)
mechanisch, energetisch und ggf. sensorisch an
eine Roboterzelle (11) angekoppelt ist, und daB an
die Roboterzelle (11) auch ein Wechselgreifersy-
stem (9, 9") zur automatischen Beflllung der Trans-
portverpackung (13), insbesondere mit flachen
Gutern, mechanisch, energetisch und ggf. senso-
risch ankoppelbar ist.

Greifersystem nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Basiseinheit zwei gegeneinander verschiebbaren
Basisplatten (51, 51'; 61, 61') zur zentralen Format-
verstellung flr unterschiedliche Transportverpak-
kungsgréBen aufweist.

Greifersystem nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB in die
Fugevorrichtung (71) ein mit dem Greifersystem
(17; 50; 60; 70) aufgenommener, teilaufgerichteter
Zuschnitt (68) fur eine Transportverpackung (13)
eingepreBt werden kann und dadurch die Frontver-
starkungsklappen (79, 79") der Transportverpak-
kung (13) nach oben aufgestellt werden kénnen.

Greifersystem nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fugevorrichtung (71) eine Ein-
richtung (75, 75") zum Auftrag von Klebemittel auf
die Oberseiten der Frontverstarkungsklappen (79,
79" aufweist.

Greifersystem nach einem der vorhergehenden
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10.

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Montagehilfe (90) zur Ausformung einer Mittella-
sche aus Mittelflachen (82, 82) beim Aufrichten
einer Zwischenlage (80) zum Einlegen in die Trans-
portverpackung (13) vorgesehen ist.

Greifersystem nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Montagehilfe (90) i. w. aus einer
zylindrischen oder prismatischen Stange oder
Réhre besteht.

Verfahren zum Betrieb eines Greifersystems nach
einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, daB die Transportverpackung (13)
ein Umkarton ist, der mittels des Greifersystems
(17; 50; 60; 70) automatisch aufgerichtet und mon-
tiert wird, und daB mit dem Greifersystem (17; 50;
60; 70) bei Bedarf auch Zwischenlagen (80) in der
Transportverpackung (13) montiert werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB ein Trayzuschnitt (68) flr einen
Umkarton (13) mit dem Greifersystem (17; 50; 60;
70) einem Magazin (18) entnommen und durch
eine Querbewegung des Greifersystems (17; 50;
60; 70) in eine Montageposition gebracht wird, daB
wéhrend dieser Querbewegung paarweise gegen-
Uberliegende Greifflligel (52, 52', 53, 53", 54, 54';
62, 62', 63 63', 64, 64") des Greifersystems (17; 50;
60; 70) um etwa 90° nach oben geklappt werden
und dabei Randbereiche des Trayzuschnitts (68)
aufrichten, daB anschlieBend die Seitenteile des
Umkartons montiert und der Trayzuschnitt (68) ver-
leimt werden, und daB der teilmontierte Umkarton
(13) in eine Montagestation gepret wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet, daB zur Montage einer
Zwischenlage (80) ein flacher Zwischenlagenzu-
schnitt mit dem Greifersystem (17; 50; 60; 70)
einem Magazin entnommen und mittels einer Quer-
verstellungseinrichtung (56; 66; 76), die bei der
Montage eines Umkartons (13) zur Formatverstel-
lung dient, montiert wird und die Querfalzteile (83)
der Zwischenlage durch Eintauchen in den Umkar-
ton (13) geflgt werden.
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