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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Einrichtung zur Verpackung von Einzelstliicken zu meh-
rere Einzelsticke enthaltende Stangen.

[0002] Kleinstlickige SuURwaren, z.B. Hart- oder
auch Weichkaramellen, von prismatischer bzw. parallel-
epipedischer Gestalt, werden haufig, insbesondere
nach vorheriger Einzelverpakkung, zu Stangen gesta-
pelt und dann gemeinsam verpackt und in einer Stan-
genpackung abgegeben.

[0003] Als Einzelstlicke oder kleinstlickige Einzel-
stlicke oder kleinstiickige Einzelgegenstdnde werden
im Rahmen dieser Anmeldung also Gegenstande, wie
Hart- oder Weichkaramellen oder auch Konfekt oder
Gegenstande ahnlicher Gré3e und Konzeption verstan-
den, die eine kleinteilige, kompakte Konfiguration und
Gestalt aufweisen.

[0004] Allerdings konnen, insbesondere bei den
heute in der Verpackungstechnik dblichen extrem
hohen Arbeitsgeschwindigkeiten, auf dem Wege von
der Verpackung der Einzelstiicke bis zur Abgabe der
verpackten Stange (Stangenpackung) sowohl im Ver-
packungsprozel als auch hinsichtlich der Fehlerfreiheit
der noch unverpackten Einzelstlicke wie auch ihrer Ein-
zelverpackung Stérungen oder Fehler auftreten, die
dazu fiihren, daB die verpackte Stange als unbrauchbar
ausgesondert werden muB, z.B. bei Fehlen eines Ein-
zelstlickes in der Stange, was bei derartigen Stangen-
packungen den Nachteil besitzt, dal} dann stets die
gesamte Stange (auch bei Fehlerhaftigkeit nur eines
einzelnen Einzelstlickes) ausgesondert werden muf3.
[0005] Bei Stangenpackungen besteht daher ein
besonders hohes Interesse an einem mdglichst sté-
rungsfreien Verpackungsvorgang, insbesondere vom
Einhillen und Einzelverpacken des Einzelstiickes bis
zur Abgabe der fertigen Stangenpackung.

[0006] Bisher bekannte Vorrichtung bzw. Verfahren
weisen eine hohe Storanfalligkeit auf. Zwar 18Rt sich
diese durch relativ groRzlgig gewahlte Toleranzgren-
zen herabsetzen, jedoch fiihrt dies zu einer breiteren
Qualitatsstreuung der fertigen Stangenpackung, was
insbesondere unter dem Gesichtspunkt der Verkaufs-
psychologie nicht mehr akzeptabel ist.

[0007] In der Verpackungstechnik fir kleinstlickige
Einzelstiicke sind zur wirtschaftlichen Betriebsweise
hohe Durchsatzzahlen erforderlich, so daf’ die Verpak-
kungsmaschinen mit hohen Geschwindigkeiten betrie-
ben werden missen, was wiederum tendenziell einer
Verbesserung der Qualitat der Fertigverpackung (Stan-
genpackung) und einer Steigerung der Qualitat im Hin-
blick auf eine Verringerung fehlerhafter
Fertigverpackungen entgegensteht. Im Hochleistungs-
bereich arbeitende Verpackungsmaschinen sind in der
Lage, mehr als 1000 Einzelstiicke, insbesonere bis ca.
1600 Einzelstliicke, pro Minute anzuférdern und fertig-
verpackt weiterzugeben.

[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe
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zugrunde, ein Verfahren und eine Einrichtung zur Ver-
packung von Einzelsticken zu mehrere Einzelsticke
enthaltende Stangen anzugeben, die sich durch
erhdhte Verpackungsqualitdt auszeichnet, d.h. die
Anzahl von fehlerfreien Fertigverpackungen (Stangen-
packungen) soll bei Beibehaltung einer hohen Verpak-
kungsgeschwindigkeit verbessert werden.
Insbesondere soll vermieden werden, dal fehlerhafte
oder fehlerhaft verpackte Einzelstlicke zu einer Stange
verpackt werden.

[0009] Die Erfindung soll ferner ein geeignetes
Anstapelverfahren und eine geeignete Stapelvorrich-
tung fiir eine solche Verpackungsaufgabe angeben.
[0010] Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfah-
rens zur Verpackung von Einzelsticken zu mehrere
Einzelstlicke enthaltenden Stangen dadurch geldst,
daR die Einzelstlicke auf Fehlerhaftigkeit geprift und
nicht-fehlerhafte Einzelstlicke zu einem Stapel aus Ein-
zelstlicken angestapelt, zu einer Stangenverpackungs-
einrichtung weitergegeben und zu einer Stange
verpackt werden.

[0011] Vorzugsweise sind die Einzelstlicke selbst
verpackt und erfolgt die Priifung auf Fehlerhaftigkeit der
Einzelstiicke sowohl hinsichtlich der Produktfehlerfrei-
heit der Einzelstlicke selbst (z.B. hinsichtlich Vollstan-
digkeit und Geometrie der Form) als auch hinsichtlich
ihres Verpackungszustandes.

[0012] Bevorzugte Ausgestaltungen des
erfindungsgemaRen Verfahrens sind in den zugehdri-
gen Unteranspriichen dargelegt.

[0013] Vorzugsweise werden die angestapelten
Einzelstlicke durch eine Weitergabeeinrichtung zu der
Stangenverpackungseinrichtung weitergegeben.

[0014] Nach noch einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafien Verfahrens erfolgt das
Anstapeln der Einzelstlicke in einer Aufnahme eines als
Zwischenspeicher wirksamen Transportorganes und es
werden die zu einer kompletten Stange gruppierten Ein-
zelstlicke vorzugsweise in einer Zusatzeinrichtung, die
ebenfalls einen Zwischenspeicher fiir die zu einer
Stange gruppierten Einzelstiicke bildet, zentriert und
anschlieBend an die Stangenverpackungsvorrichtung
abgegeben.

[0015] Nach noch einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafien Verfahrens werden die
Einzelstlicke vor dem Anstapeln verpackt und erfolgt die
Prifung auf Fehlerhaftigkeit der Einzelstlicke vor
und/oder nach dem Verpacken der Einzelstiicke.
[0016] Die Erfindung betrifft ferner auch ein Verfah-
ren zum Stapeln von Einzelstiicken und zum Weiterge-
ben von Gruppen aus diesen Einzelstiicken in
gestapelter Anordnung, bei dem mehrere Einzelstiicke
in einer Aufnahmeposition zuerst einzeln angefoérdert
und dann unter Bildung einer Gruppe gestapelt werden,
wobei anschlieRend die Gruppe von Einzelstiicken in
gestapelter Anordnung in eine Abgabeposition gefor-
dert und als Gruppe gemeinsam abgegeben wird,
wobei vor dem Stapeln jedes Einzelstiick auf Fehlerhaf-
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tigkeit Uberpriift und bei Erkennen eines fehlerhaften
Einzelstlickes dieses selektiv aus den antransportierten
Einzelstlicken zur Stapelung herausgenommen wird.

[0017] Vorzugsweise wird hierbei die Anzahl der in
einer Gruppe gesammelten und gestapelten Einzel-
stlicke erfalt oder bestimmt und bei Erreichen einer
vorbestimmten Anzahl von Einzelstiicken ein Fdrdern
der Gruppe aus Einzelstliicken aus der Aufnahmeposi-
tion in die Abgabeposition.

[0018] Vorzugsweise erfolgt die Freigabe und
Abflihrung einer Gruppe von Einzelstlicken in gestapel-
ter Anordnung aus der Abgabeposition bei Bewegungs-
stillstand einer Forderbewegung von der
Aufnahmeposition zu der Abgabeposition.

[0019] Vorzugsweise werden die zu einer komplet-
ten Stange angestapelten Einzelstlicke aus der Einzel-
stlick-Gruppierungsvorrichtung  (Anstapelvorrichtung)
unter Vermittlung eines Zentrier-Zwischenrades an die
Stangenverpackungseinrichtung Ubergeben.

[0020] Vorzugsweise wird wahrend des Anstapelns
der Einzelstiicke in einer Sammeltasche der Einzel-
stlick-Gruppierungsvorrichtung deren Anzahl bestimmt
bzw. erfal¥t, beispielsweise durch ein Zahlen der Betati-
gungen eines EinstéRers zwischen zwei Forderschrit-
ten der auch als Transportorgan wirksamen
Einzelstlick-Gruppierungsvorrichtung oder durch ein
Erfassen der Anzahl von Weiterschaltungen eines Sta-
pelbandes, das der Anstapelung der Einzelstlicke in der
Einzelstlick-Gruppierungsvorrichtung dient oder durch
Verwendung einer unmittelbar die Einzelsticke erfas-
senden Zahlvorrichtung. Bei Erreichen einer vorbe-
stimmten Anzahl von Einzelstlicken in der sich in der
Aufnahmeposition befindenden Sammeltasche der Ein-
zelstlick-Gruppierungsvorrichtung erfolgt dann deren
Weiterférderung als Gruppe in die Abgabeposition.
Hierdurch wird sichergestellt, dal® stets dann eine
Gruppe von Einzelstiicken zur weiteren Verpackung in
einer Stangenverpackungseinrichtung dem Stangen-
packer zugeflihrt wird, wenn diese Gruppe von Einzel-
stlicken vollstandig und die Einzelstlicke fehlerfrei sind.
[0021] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausfiih-
rungsform erfolgt die Abgabe der zu einer Stange grup-
pierten Einzelsticke  aus  der  Einzelstlick-
Gruppierungsvorrichtung, insbesondere in einen zen-
trierenden Zwischenspeicher, der einer Stangenverpak-
kungseinrichtung vorgeschaltet ist, bei
Bewegungsstillstand der Férderbewegung der Einzel-
stlick-Gruppierungsvorrichtung von der Aufnahmeposi-
tion zu der Abgabeposition, d.h. beispielsweise
wahrend eines in einer anderen Sammeltasche der Ein-
zelstlick-Gruppierungsvorrichtung erfolgenden Ansta-
pelvorganges zu einer neuen Gruppe von
Einzelstlicken. Hierdurch kénnen Beschadigungen und
Lageungenauigkeit bei der Abfihrung der Gruppe, d.h.
deren Weitergabe an eine Fodrdervorrichtung und zur
Zufiihrung zum Stangenpacker vermindert und somit
die Verpackungsqualitat verbessert werden.

[0022] Die vorgenannte Aufgabe wird hinsichtlich
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der Einrichtung zur Verpackung von Einzelstikken zu
mehrere Einzelstlicke enthaltende Stangen erfindungs-
gemal geldst durch eine Einzelstiick-Zuférdereinrich-
tung, einer Einzelstlick-Bewertungseinrichtung, einer
Einzelstlck-Gruppierungsvorrichtung zur Bildung einer
Gruppe von fehlerfreien Einzelstliicken und einer Stan-
genverpackungseinrichtung stromab der Einzelstlck-
Gruppierungsvorrichtung.

[0023] Vorzugsweise istim Rahmen der erfindungs-
gemafRen Einrichtung zur Verpackung von Einzelstlk-
ken zu mehrere Einzelstiicke enthaltenden Stangen
erfindungsgeman auch eine selbstandig unter Schutz
gestellte Vorrichtung zum Stapeln von kleinstlckigen
Einzelstiikken und zum Weitergeben von Gruppen aus
diesen Einzelstlicken in gestapelter Anordnung vorge-
sehen, mit einem Transportorgan mit einer Sammelt-
asche als Teil der Einzelstlick-Gruppierungsvorrichtung
zur Bildung einer Gruppe von fehlerfreien Einzelstiicken
und zur Aufnahme mehrerer Einzelstlicke in gestapelter
Anordnung, wobei das Transportorgan zwischen einer
Aufnahmeposition, in der Einzelgegenstande der Sam-
meltasche zufiihrbar sind, und einer Abgabeposition, in
der die Einzelsticke in gestapelter Anordnung als
Gruppe aus der Sammeltasche abflihrbar sind, beweg-
bar ist, mit einer Einzelstlick-Bewertungseinrichtung
zum Erkennen fehlerhafter Einzelstiicke und einer Ein-
fordereinheit zum Einférdern von angeférderten, als
fehlerfrei erkannten Einzelsticken in die Sammelt-
asche.

[0024] Bevorzugte Ausgestaltungen der
erfindungsgemafen Verpackungseinrichtung sowie der
Stapelvorrichtung sind in den Unteranspriichen darge-
legt.

[0025] Vorzugsweise bildet die Einzelstlick-Zufor-
dereinrichtung einen abgabeseitigen Teil einer Einzel-
verpackungsmaschine zur Einzelverpackung der
Einzelstlicke.

[0026] Nach einer weiteren, bevorzugten Ausflh-
rungsform der Erfindung ist die Einzelstiick-Bewer-
tungseinrichtung in Verbindung mit der
Einzelverpackungsmaschine stromauf der Einzelstlick-
Gruppierungsvorrichtung zur Erfassung der Formge-
nauigkeit und/oder des Verpackungszustandes des Ein-
zelstuckes vorgesehen.

[0027] Vorzugsweise weist die Einzelstlick-Grup-
pierungsvorrichtung das vorzugsweise als Anstapelrad
mit einer Mehrzahl von Sammeltaschen ausgebildete
Transportorgan sowie ein mit diesem zusammenwirken-
des Stapelband zur Positionierung der Einzelstlicke in
einer in der Aufnahmeposition befindlichen Sammelt-
asche des Transportorganes auf.

[0028] Nach einer weiteren, bevorzugten Ausge-
staltung der Erfindung ist zwischen dem Transportorgan
und der Stangenverpackungseinrichtung ein die
Gruppe aus zu einer Stange gruppierten Einzelstlicken
vor ihrer Einférderung in die Stangenverpackungsein-
richtung zentrierende Zwischenférdereinrichtung, ins-
besondere ein Zwischenrad, vorgesehen, das
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vorzugsweise eine der Anzahl der Sammeltaschen des
Transportorganes entsprechende Anzahl von Aufnah-
men flir eine Mehrzahl von zu Stangen gruppierten
Gruppen von Einzelstlicken aufweist.

[0029] Durch das individuelle Erkennen fehlerhafter
Einzelgegenstande und das selektive Einférdern ledig-
lich solcher Gegenstédnde, die als nicht-fehlerhaft
erkannt worden sind, in die Sammeltasche, werden
bereits vor dem Stapeln der Einzelgegenstédnde zu
einer Gruppe schadhafte Einzelgegenstande oder sol-
che mit einer unbefriedigenden Umhiillung ausgeson-
dert, so dall diese nicht zu einem AusschuR} einer
vollsténdigen Fertigverpackung fiihren. Hierdurch kann,
insbesondere bei sehr hohen Durchsatzzahlen von Ein-
zelgegenstanden die Verpackungseffizienz erheblich
verbessert werden.

[0030] Gemaly einer vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung ist das Transportorgan als umlaufendes
Anstapelrad mit mehreren am Umfang verteilt angeord-
neten Sammeltaschen ausgebildet, wobei sich die
Sammeltaschen in Aufnahmerichtung der Einzelgegen-
stédnde parallel zur Drehachse des Transportorgans
erstrecken. Hierdurch wird eine kompakte Bauweise
erreicht. Vorzugsweise befinden sich am Umfang des
Anstapelrades insgesamt vier gleichbeabstandete
Sammeltaschen, jedoch kann auch eine grofiere
Anzahl von Sammeltaschen vorgesehen werden.
[0031] Zur effizienten Einférderung der Einzelge-
genstande mit hoher Geschwindigkeit in eine Sammelt-
asche ist ein hin und her bewegbarer Einstofier
vorgesehen, der synchron im Takt mit den antranspor-
tieren Gegenstanden betatigbar ist, zum StolRen jeweils
eines Einzelgegenstandes in eine Sammeltasche,
sofern nicht ein EinstolRvorgang bei Erkennen eines
fehlerhaften Einzelgegenstandes ausgesetzt wird.
Hierzu ist der EinstoRer gezielt abschaltbar bzw. sperr-
bar, so dal} bei Erkennen eines fehlerhaften Gegen-
standes dieser an der Sammeltasche vorbeigeférdert
und ausgeschieden werden kann.

[0032] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung ist zur Abstitzung der in einer Sam-
meltasche befindlichen Einzelgegenstande in der
Aufnahmeposition ein Stapelband vorgesehen, das par-
allel zur Drehachse des Transportorgans entlang der
Sammeltasche in der Aufnahmeposition angeordnet ist.
Dieses Stapelband verhindert ein Herausfallen bereits
in der Sammeltasche befindlicher Einzelgegenstande
wahrend eines Sammelvorganges. Es ist vorzugsweise
als umlaufendes Band ausgebildet, dal aufierhalb des
Bewegungsweges des Transportorgans liegt, so dafl
dieses auch unabhangig von dem Transportorgan
bewegt werden kann.

[0033] Vorzugsweise weist das Stapelband einen
Anschlag auf, der einer Eingangsseite der Sammelt-
asche und einem Stofteil des EinstolRers gegeniiber-
liegt, so dall die der Sammeltasche zugefiihrten
Einzelgegensténde in EinstoRrichtung abgestitzt wer-
den, also nicht umkippen kénnen. Der Anschlag wird
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dabei mit zunehmender Fullung in Forderrichtung des
Stapelbandes weiterbewegt, wobei die Weiterférderung
in solcher Weise geschieht, daf} die bereits in der Sam-
meltasche befindlichen Einzelgegenstédnde eng gegen-
einander gehalten werden. Dies kann beispielsweise
durch ein schrittweises Betreiben des Stapelbandes
oder aber auch durch ein EinstolRen gegen eine Feder-
kraft erfolgen. Eine solche Federkraft kann unmittelbar
auf den Anschlag einwirken oder aber auch mittelbar
Uber das Stapelband.

[0034] Nach einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung weist die Einférdervorrichtung einen Gegen-
halter auf, der an der Eingangsseite der Sammeltasche
in der Aufnahmeposition angeordnet ist, zur Abstltzung
der in der Sammeltasche befindlichen Einzelgegen-
stdnde entgegen der EinstoRrichtung. Der Gegenhalter
ist dabei zwischen einer Offenstellung bei Einférderung
eines Einzelgegenstandes in die Sammeltasche, in der
diese in Einstofrichtung offen ist und einer geschlosse-
nen Stellung schaltbar. Mit dem Gegenhalter wird in der
geschlossenen Stellung ein Kippen der bereits in der
Sammeltasche befindlichen Einzelgegenstande gegen
die EinstoRrichtung verhindert.

[0035] Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung
des Gegenhalters weist dieser Schwenkhebel auf, die
jeweils im Bereich vor der Eingangsoffnung der Sam-
meltasche auf der zu dem EinstdRer weisenden AulRen-
seite zu dem einzustoBenden Einzelgegenstand hin
abgeschragte Flachen aufweisen. Dies ermdglicht, dal®
mit dem EinstoRvorgang nicht bis zu einer vollstdndigen
Freigabe der Eingangsoffnung der Sammeltasche
gewartet werden mul, so dal an dieser Stelle hohe
Durchsatzgeschwindigkeiten méglich sind. Zudem beu-
gen die geneigten Flachen eine Beschadigung eines
Einzelgegenstandes wahrend des Einstovorganges
vor.

[0036] Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausge-
staltung der Erfindung ist eine Steuervorrichtung vorge-
sehen, mit der die einzelnen Bewegungsorgane der
Einférdervorrichtung in  Abstimmung untereinander
selektiv und individuell gesteuert werden kénnen. Hier-
durch ergibt sich ein erhebliches Flexibilisierungspoten-
tial der gesamten Vorrichtung im Gegensatz zu
bekannten Vorrichtungen, bei denen bisher stets eine
zwangsweise Maschinenverkettung der Bewegungsor-
gane der Einfoérdervorrichtung erfolgte. Durch die indivi-
duelle Ansteuerbarkeit der Bewegungsorgane lalt sich
die erfindungsgemafie Vorrichtung hervorragend an
unterschiedliche Randbedingungen, wie beispielsweise
die Form, GréRRe und Art der zu verpakkenden Gegen-
stdnde sowie an die zu verwendenden Packstoffe
anpassen, so dal die Notwendigkeit von Eingriffen in
Hardwarekomponenten der Vorrichtung, die bisher zu
derartigen Zwecken erforderlich wurden, erheblich ver-
mindert werden koénnen. Auflerdem a3t sich eine
Betriebsvariation zum Austesten des Leistungs- und
Qualitatspotentials der Vorrichtung mittels Betriebsver-
suchen schnell und einfach durchzufihren.
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[0037] GemalR einer weiteren, vorteilhaften Ausge-
staltung der Erfindung weist die Vorrichtung zusatzlich
ein Zwischenrad auf, das neben dem Transportorgan
angeordnet ist. Das Zwischenrad weist eigene Aufnah-
men auf, um die von dem Transportorgan in gestapelter
Anordnung abgegebenen Gruppen von Einzelgegen-
stdnden aufzunehmen. Dem Zwischenrad ist eine Zen-
triervorrichtung zugeordnet, die eine Gruppe von
Einzelgegensténden in einer Aufnahme des Zwischen-
rades in deren Stapelrichtung, d.h. parallel zur Dreh-
achse des Zwischenrades, zentriert mit Bezug auf eine
Packstoffzufuhr zum Einschlagen der in der Aufnahme
des Zwischenrades gehaltenen Gruppe von Einzelge-
genstanden. Hierdurch lalt sich die Qualitat der Umver-
packung einer Stange von Einzelgegenstédnden
erheblich verbessern. Insbesondere ergibt sich ein zwi-
schen verschiedenen Gruppen gleichmafligeres und
einheitlicheres Erscheinungsbild der Umverpackung,
das die Verbraucherakzeptanz der Verpackungsform zu
erhéhen geeignet ist.

[0038] Vorzugsweise ist eine Zentriervorrichtung flr
die Lagezentrierung von Produkten oder Gruppen
gestapelter Produkte in einer Weitergabeeinrichtung
von Verpackungsmaschinen, insbesondere zur Zentrie-
rung einer Gruppe gestapelter Produkte in einem Zwi-
schenrad nach der Anstapelvorrichtung und vor der
Stangenverpackungseinrichtung ausgebildet.

[0039] In Verbindung mit der Verpackung von paral-
lelepipedférmigen Produkten oder gestapelten Einzel-
produkten, die einen parallelepipedférmigen
Gesamtkorper als Produktstapel bilden und zu einer
Stange in einer Stangenverpackungsmaschine ver-
packt werden sollen, ist es flr ein exaktes Palformat
zwischen Packmittel der Stangenpackung (einschlie3-
lich Bedruckung) und dem Produktstapel selbst (bzw.
ggf. auch bei einem Einzelprodukt) erforderlich, dieses
Produkt bzw. den Produktstapel hinsichtlich seiner
Langsposition exakt auszurichten, ehe eine Endverpak-
kung oder Umverpackung erfolgt.

[0040] Aufgrund von vorhergehenden Verpak-
kungsschritten zur Verpackung von Einzelprodukten,
wie z.B. Susswaren, Hart- oder Weichkaramellen oder
dergleichen, die zunachst einzeln verpackt werden, ehe
sie zu einer Stange verpackt werden, kann sich durch
Toleranzsummierung eine Verschiebung der Sollposi-
tion der Gruppe gestapelter Produkte oder auch eines
solchen Einzelproduktes in Bezug auf seine
gewinschte Sollage zur Endverpackung ergeben.
[0041] Mit der Zentriervorrichtung ist es in vorteil-
hafter Weise maoglich, vor der Endverpackung (Stan-
genverpackung) von z.B. zu Gruppen gestapelten
Gruppen im Hinblick auf die exakte Ausrichtung eines
Druckbildes ebenso wie im Hinblick auf die exakte Aus-
fihrung abschlieender Faltungsvorgange (gleichma-
Rige Zipfellangen fiir Seitenfaltungen etc.) eine exakte
Produktausrichtung zu bewirken, so dal das Verpak-
kungsergebnis tatsachlich optisch und im Hinblick auf
die Druckbildzentrierung zufriedenstellend ist.
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[0042] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung sind in den ubrigen Unteranspriichen darge-
legt.

[0043] Die Erfindung wird nachstehend anhand
eines Ausfiihrungsbeispieles und zugehdriger Zeich-
nungen naher erlautert. In diesen zeigt:

Fig. 1 ein Ausflhrungsbeispiel einer Einrichtung
zur Verpackung von Einzelstiicken zu Stan-
gen mit einer Vorrichtung zum Stapeln von
kleinstuickigen Einzelstiicken und zum Wei-
tergeben von Gruppen aus diesen Einzel-
stiicken in gestapelter Anordnung in
schematischer Darstellung mit einem Zwi-
schenférderrad und einer anschlieRenden
Stangenverpackungseinrichtung,

Fig. 2 eine Darstellung nach Fig. 1 in Seitenan-
sicht, wobei zusatzlich eine vorgeschaltete
Abgabeeinheit einer Einzelverpackungsma-
schine (in unterbrochenen Linien und um 90°
gedreht) gezeigt ist,

Fig. 3 eine raumliche Darstellung des Transportor-
ganes der in den Fig. 1 und 2 gezeigten Sta-
pelvorrichtung,

Fig. 4 eine Teilansicht der Vorrichtung nach Fig. 1
im Bereich der Aufnahmeposition des Trans-
portorganes zur Veranschaulichung der
Bewegungen von Gegenhalter und Einsto-
Rer,

Fig. 5 eine schematische Detaildarstellung der
Bewegungsfunktionen von Gegenhalter und
EinstdRer im Bereich der Aufnahmeposition
des Transportorganes (Draufsicht auf Sta-
pelband),

Fig. 6 eine Einzelheit einer Zentriervorrichtung im
Bereich des Zwischenrades in schemati-
scher Seitenansicht in gedffnetem (inakti-
vem) Zustand vor Ausfihrung eines
Zentrierschrittes, und

Fig. 7 eine schematische Darstellung der Zentrier-
vorrichtung wie Fig. 2, jedoch im operativen
Zustand, d.h. in Verbindung mit einem Zen-
triervorgang an dem Produkt bzw. der
Gruppe von Einzelstlicken.

[0044] Die Fig. 1 und 2 zeigen in schematischer
Darstellung sowohl das Gesamtsystem einer Einrich-
tung zur Verpackung von Einzelstiicken zu Stangen,
wobei die der Einzelverpackungsmaschine zugeord-
nete Abgabeeinheit und der der Stangenverpackungs-
maschine zugehorige Packkopf nur in unterbrochenen
Linien angedeutet sind und die Stapelbildung der Ein-
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zelstlicke im Mittelpunkt steht.

[0045] Eine Vorrichtung zum Stapeln von kleinstiik-
kigen Einzelstiicken A (nachfolgend als Einzelgegen-
stdnde bezeichnet) und zum Weitergeben von die
Stangen bildenden Gruppen G aus diesen Einzelge-
genstanden A in gestapelter Anordnung, die zwischen
der Abgabeeinheit einer Einzelverpackungsmaschine,
d.h. einer vorgeschalteten Foérdereinheit V und dem
Packkopf N der Stangenverpackungsmaschine ange-
ordnet ist, ist schematisch in den Fig. 1 und 2 darge-
stellt.

[0046] Mit der vorgeschalteten Foérdereinheit V wer-
den die kleinstickigen Einzelgegenstédnde A einzeln
und aufeinanderfolgend zu einer Aufnahmeposition P1
antransportiert. Die vorgeschaltete Foérdereinheit V
kann dabei Teil einer Einzelverpackungsmaschine sein,
die mit individuellen Umhdllungen versehene Einzelge-
genstédnde A mit einer Geschwindigkeit von beispiels-
weise 1200 bis 1600 Einzelgegenstanden je Minute
anliefert. Wie in Fig. 2 gezeigt, ist bei dem gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel die vorgeschaltete Férdereinheit V
als Zufuihrungsteller, der die verpackten Einzelstlicke
vereinzelt zufiihrt, ausgebildet.

[0047] Eine die Einzelstiicke und deren Verpak-
kungszustand erfassende Erfassungsseinrichtung, z.B.
eine CCD-Kamera, die mit einer speicherprogrammier-
baren Steuereinrichtung SPS verbunden ist, ist mit K
bezeichnet (s. Fig. 2). Diese Steuereinrichtung SPS
steuert ihrerseits eine Vielzahl von die Handhabungs-
und Verpackungsbewegungen des Systems steuern-
den Servomotoren an.

[0048] In den Fig. 1 und 2 ist mit N eine nachge-
schaltete Foérdereinheit, d.h. ein Packkopf 9 der Stapel-
verpackungseinrichtung (Stangenpacker) gezeigt, zur
Aufnahme der gruppenweise gestapelten Einzelgegen-
stédnde A als Gruppe und zur Stangenverpackung der-
selben.

[0049] Eine Einzelstlck-Gruppierungsvorrichtung
EG zur Bildung einer Gruppe G von fehlerfreien Einzel-
gegenstanden A weist ein Transportorgan 4 mit einer
Sammeltasche 4a zur Aufnahme mehrerer Einzelge-
genstande A in gestapelter Anordnung auf. Das Trans-
portorgan 4 ist als umlaufendes Anstapelrad, das um
eine raumlich festliegende Achse dreht, ausgebildet. In
dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind am AuRenum-
fang des Anstapelrades insgesamt vier gleich beab-
standete Sammeltaschen 4a angeordnet. Jede der
Sammeltaschen 4a erstreckt sich in eine Aufnahmerich-
tung der Einzelgegenstande, d.h. parallel zur Dreh-
achse des Anstapelrades 4.

[0050] Das Anstapelrad 4 ist zwischen einer Auf-
nahmeposition P1, in der Einzelgegenstande A in die
Sammeltasche 4a einzeln und selektiv eingefihrt wer-
den koénnen und einer, in Fig. 1 gegeniberliegend
angeordnete Abgabeposition P2, in der eine vollstan-
dige Gruppe G von Einzelgegenstdnden A von dem
Transportorgan abgeflihrt wird, schaltbar bewegbar.
Das Transportorgan bzw. Anstapelrad ist in Fig. 3 im
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Detail dargestellt. Dieses weist einen um eine Langs-
achse drehbaren Haltebackengrundkdrper 13 auf, an
dem zur Bildung der vier Sammeltaschen 4a jeweils
zwei Haltebacken 14 und 15, vorzugsweise austausch-
bar angebracht sind. Die Haltebacken 14 und 15 besit-
zen jeweils eine an das Profil der zu stapelnden
Einzelgegenstiande angepalite profilierte Gestalt. Uber-
dies ist der Abstand der beiden Haltebacken 14 und 15
einer Sammeltasche 4a in Richtung der Umlaufrichtung
des Anstapelrades 4 verstellbar, um so ein Offnen der
Sammeltasche 4a zur Aufnahme bzw. zur Abgabe der
Einzelgegenstande bzw. Gruppen derselben zu ermdg-
lichen, sowie andererseits ein sicheres Festhalten der
Einzelgegenstande in einer Gruppe G wahrend des
Transports von der Aufnahmeposition P1 zu der Abga-
beposition P2 durch ein leichtes Klemmen zu ermdgli-
chen.

[0051] In dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist
eine Haltebacke als bewegbare Haltebacke 14 und die
weitere Haltebacke als feststehende Haltebacke 15
ausgebildet. Zur Erzeugung einer Klemmkraft zum Hal-
ten einer Gruppe G von Einzelgegenstanden in gesta-
pelter Anordnung ist zwischen den Haltebacken ein
Zugelement, beispielsweise eine Zugfeder 21 angeord-
net, die die bewegbare Haltebacke 14 in Richtung der
feststehenden Haltebacke 15 zieht.

[0052] In Axialrichtung neben dem Anstapelrad 4 ist
eine Antriebsvorrichtung mit einer in einem feststehen-
den Grundkorper 11 gelagerten Antriebswelle 10 vorge-
sehen. Die Antriebswelle 10 weist wiederum eine
Aufnahme 12 auf, an deren Stirnseite schlief3lich der
Haltebackengrundkoérper 13 angebracht ist.

[0053] Zur Betatigung der Haltebacken, insbesond-
ere der bewegbaren Haltebacke 14, sind an dem fest-
stehenden Grundkoérper 11 weiterhin zwei
Kurvensegmente 16 und 17 angebracht, die jeweils mit
einer mit der bewegbaren Haltebacke 14 einer Sam-
meltasche 4a gekoppelten Ubertragungsvorrichtung
zusammenwirkt, um die Bewegung der bewegbaren
Haltebakke zu der feststehenden Haltebacke in Abhan-
gigkeit der Winkelstellung des Anstapelrades zu der
Aufnahmeposition P1 und der Abgabeposition P2 zu
steuern.

[0054] Die mit der jeweiligen Haltebacke 14 gekop-
pelte Ubertragungsvorrichtung umfalt eine unmittelbar
an der Haltebacke angebrachte Kurvenwelle 20, einen
an der Kurvenwelle 20 angebrachten Kurvenhebel 19
sowie eine an dem Kurvenhebel 19 gelagerte Kurven-
rolle 18, die wiederum mit Gleitflachen an den Kurven-
segmenten 16,17 in Eingriff bringbar ist.

[0055] Die Anordnung und Gestalt der Gleitflachen
der Kurvenelemente 16 und 17 erfolgt dabei derart, dal
in der Abgabeposition P2 durch ein weiteres Beabstan-
den der Haltebacken 14, 15 voneinander eine grofiere
Offnung der Sammeltasche 4a erfolgt als in der Aufnah-
meposition P1.

[0056] Dies ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn
die Gestalt der Haltebacken 14,15, wie in Fig. 3 gezeigt,
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teilweise der Auflenkontur der Einzelgegenstédnde A
angepaldt ist, insbesondere, wenn Teile derselben in
Richtung radial nach aufl3en von den Haltebacken 14,15
umschlossen werden. Dies hat den Vorteil, daf3 in der
Aufnahmeposition P1 ein Herausfallen der Einzelge-
genstande A vermieden wird, so dal} eine Anordnung
der Aufnahmeposition P1 in jeder raumlich beliebigen
Lage méglich ist. Uberdies fiihrt die teilweise Profilum-
schlielung zu einer guten Zentrierung der Einzelgegen-
stdnde A bei einem nachfolgenden Klemmen durch die
Haltebacken 14, 15 zum Zweck des Transports zu der
Abgabeposition P2.

[0057] Fir eine ungehinderte Ubergabe der
gesamten Gruppe G von Einzelgegenstanden an eine
nachgeschaltete Fordervorrichtung, wie z.B. an das
Zwischenrad 5, werden die Haltebacken 14,15 in der
Abgabeposition P2 weiter gedffnet.

[0058] Da der Offnungsvorgang nicht aus der
Bewegung des Anstapelrades 4 heraus erfolgen soll,
sondern vielmehr wahrend des Stillstandes des Ansta-
pelrades 4, wobei gleichzeitig ein Anstapelvorgang in
einer anderen, beispielsweise der gegenlberliegenden
Sammeltasche 4a vorgenommen wird, wird das dem
Offnungsvorgang in der Abgabeposition P2 zugeord-
nete Kurvensegment 17 bewegbar an dem feststehen-
den Grundkérper 11 angeordnet. Hierzu weist letzterer
eine Welle 23 auf, die mit einem Ende des langlichen, in
Richtung der Umfangsrichtung gekriimmten Kurven-
segments 17 gekoppelt ist. Diese Welle 23 Ubertragt
eine oszillierende Bewegung auf das Kurvensegment
17.

[0059] Zum Hinausfordern einer vollstandigen
Gruppe G von Einzelgegenstdnden A in gestapelter
Anordnung aus der Sammeltasche 4a in der Abgabepo-
sition P2 sind in Fig. 1 gezeigte Stempel 6, 7 vorgese-
hen, die die zu Ubergebende Gruppe G radial
innenseitig und aulRenseitig ergreifen und an eine nach-
folgende Férdervorrichtung, in dem gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel das Zwischenrad 5, wahrend des
Stillstandes des Anstapelrades 4 ibergeben.

[0060] Im folgenden wird nun eine im Bereich der
Aufnahmeposition P1 angeordnete Einférdervorrich-
tung naher beschrieben, die dem selektiven Einférdern
von antransportierten Einzelgegenstédnden A in eine
Sammeltasche 4a dient. Die Einférdervorrichtung wirkt
mit der Erfassungsvorrichtung K zusammen, die mittels
der vorgeschalteten Férdereinheit V antransportierte
Einzelgegenstande A jeweils einzeln auf das Vorliegen
von Fehlern untersucht. Als Fehler kdnnen beispiels-
weise Fehler des Einzelgegenstandes A selbst sowie
Fehler in dessen Umhiillung erkannt werden. Die Erfas-
sungseinrichtung K oder ein weiterer Sensor kann zu
diesem Zweck auch im Bereich der Aufnahmeposition
P1 angeordnet sein. Die Steuereinrichtung SPS steuert
in Abhangigkeit von einem Fehler- oder Nicht-Fehler-
Signal der CCD-Kamera K die Servomotoren zur selek-
tiven, individuellen Steuerung der einzelnen Bewe-
gungsorgane. Weiterhin weist diese Steuereinrichtung
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SPS Mittel zur Abstimmung der Bewegungen der unter-
schiedlichen Bewegungsorgane zueinander auf. Die
Steuereinrichtung SPS ist mit der Bewertungs- und
Erfassungseinrichtung K gekoppelt und betétigt die
jeweiligen Bewegungsorgane, insbesondere der Einfor-
dervorrichtung Gber individuell diesen zugeordnete Ser-
vomotoren in Abhangigkeit davon, ob ein fehlerhafter
oder nicht fehlerhafter Einzelgegenstand erkannt wird.
Im Falle des Erkennens eines fehlerhaften Einzelge-
genstandes A erfolgt ein Sperren der Bewegung der
Bewegungsorgane, so daR der als fehlerhaft erkannte
Einzelgegenstand A an der vorgeschalteten Forderein-
heit V verbleibt und von dort aus ausgesondert werden
kann. Somit werden ausschlief3lich als nicht fehlerhaft
erkannte Einzelgegenstande A einem Stapelvorgang
an dem Anstapelrad 4 unterworfen.

[0061] Die Einfordervorrichtung umfat als ein
erstes Bewegungsorgan einen hin und her bewegbaren
EinstéRer 1, der synchron im Takt mit den antranspor-
tierten Einzelgegenstanden A betatigbar ist. Die Anfor-
derung der Einzelgegenstdnde A an der
vorgeschalteten Férdereinheit V kann sowohl kontinu-
ierlich als auch taktweise erfolgen. Bei Erkennen eines
nicht fehlerhaften Einzelgegenstandes A wird der Ein-
stoRer 1 betatigt, um den betreffenden Einzelgegen-
stand A in die gerade in der Aufnahmeposition P1
befindliche Sammeltasche 4a zu stoRRen.

[0062] Der in Fig. 2 erkennbare Einstoflier 1 ist als
Schwinghebel ausgebildet, der neben dem Anstapelrad
4 drehbar gelagert ist. Die Drehachse des Schwinghe-
bels erstreckt sich dabei quer zu der Drehachse des
Anstapelrades 4. An der der Lagerung des Schwinghe-
bels gegeniberliegenden Seite weist der EinstdRer 1
einen StoRteil 1a auf, der Uber einen entgegen der
StoRrichtung gekrimmten, elastischen Abschnitt mit
einem Lagerbereich des EinstdRers 1 verbunden ist.
[0063] Uberdies umfalt die Einférdervorrichtung
als Teil der Einzelstiick-Gruppierungsvorrichtung EG
als weiteres Bewegungsorgan ein Stapelband 2, das in
dem gezeigten Ausfihrungsbeispiel in Fig. 2 als umlau-
fendes Forderband ausgebildet ist. Das schrittweise
durch einen Servomotor angetriebene Stapelband ist
unmittelbar unterhalb des Anstapelrades 4 angeordnet
und erstreckt sich auflerhalb des Anstapelrades 4 ent-
lang der jeweils in der Aufnahmeposition P1 befindli-
chen Sammeltasche 4a. Seine Férderbewegung erfolgt
im wesentlichen in Richtung der Drehachse des Ansta-
pelrades 4. Mit dem Stapelband 2 werden in der Sam-
meltasche befindliche Einzelgegenstdnde A in
Radialrichtung abgestutzt. Das Stapelband wird wah-
rend eines EinstolRvorganges schrittweise weiterbe-
wegt, wobei gleichzeitig bereits die in der
Sammeltasche befindlichen Einzelgegenstande A mit-
bewegt werden. Hierdurch kann evil. auftretende Rei-
bung zwischen den bereits in der Sammeltasche
befindlichen Einzelgegenstdnden A und den Haltebak-
ken 14,15 erheblich verringert werden, so daf} der Ein-
stoRer 1 lediglich eine Kraft aufbringen muB}, die zum
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Verschieben des gerade einzustoRenden Einzelgegen-
standes A ausreicht.

[0064] An dem Stapelband, das in der Aufnahme-
position P1 ebenfalls die Sammeltasche 4a begrenzt,
ist weiterhin ein von dem eigentlichen Band hervorste-
hender Anschlag 2a vorgesehen, der einer Eingangs-
seite der Sammeltasche 4a und dem Stofteil 1a des
Einstofiers 1 gegenlberliegt. Der Anschlag 2a dient als
Abstlitzung fur die der Sammeltasche bereits zugeflhr-
ten Einzelgegenstande A in EinstoRrichtung, um deren
Umkippen bei Einsto3en eines weiteren Einzelgegen-
standes zu verhindern. Auch dient der Anschlag 2a
dazu, die Einzelgegensténde A in enger Stapelung zu
halten. Hierzu wird das Stapelband mit dem Anschlag
2a entsprechend der Anzahl der in der Sammeltasche
befindlichen Einzelgegensténde bei Hinzufligung eines
neuen Einzelgegenstandes A weiter bewegt. Nach voll-
standiger Beflllung einer Sammeltasche 4a und einem
Transport derselben aus der Aufnahmeposition P1 in
Richtung der Abgabeposition P2 wird das Stapelband
mit dem Anschlag 2a in eine Ausgangsposition zurtick-
gefahren, in der der Anschlag 2a unmittelbar oder nahe
hinter der Eingangséffnung einer nun leeren Sammelt-
asche 4a liegt. ZweckmaRigerweise werden bei Ver-
wendung eines umlaufenden Stapelbandes 2 mehrere,
beabstandet angeordnete Anschldge 2a vorgesehen,
so dafd zum Transport eines Anschlages 2a in eine Aus-
gangsstellung lediglich ein minimaler Zeitaufwand erfor-
derlich ist.

[0065] Alternativ zu einer separaten Ansteuerung
der Bewegung des Stapelbandes 2 kann dieses, bei
entsprechender Ausbildung des Einstof3ers 1, auch
durch diesen bzw. mittels des eingestoRenen Einzelge-
genstandes A weitergeschaltet werden.

[0066] Die Einférdervorrichtung weist als weiteres
Bewegungsorgan einen Gegenhalter 3 auf, der im
Bereich der Aufnahmeposition P1 seitlich des Anstapel-
rades 4 angeordnet ist. Der in Fig. 1 nur teilweise
gezeigte Gegenhalter ist in den Fig. 4 und 5 im Detail
dargestellt. Er umfallt zwei Schwenkhebel 3a, die
neben dem Anstapelrad 4 drehbar an einem feststehen-
den Teil gelagert sind. Die Schwenkachse erstreckt sich
dabei im wesentlichen parallel zu der Drehachse des
Anstapelrades 4. Die spiegelsymmetrisch ausgebilde-
ten Schwenkhebel 3a sind nebeneinander angeordnet
und mit ihren der Lagerung gegeniiberliegenden Enden
aufeinander zu und voneinander weg bewegbar. In
einer eingeschwenkten Stellung verschlieRen die
Enden der Schwenkhebel die Eingangséffnung einer in
der Aufnahmeposition P1 befindlichen Sammeltasche
4a, die bei einem Auseinanderschwenken freigegeben
wird.

[0067] Die Schwenkhebel 3a sind jeweils an ihrem
lagerabseitigen Ende mit VerschluRklauen versehen,
die auf ihrer zum EinstoRer 1 weisenden AuRenseite
und zu dem einzustoRenden Einzelgegenstand A hin
abgeschragte Flachen 3b aufweisen. Zur Betatigung
der Schwenkhebel 3a ist eine Antriebsvorrichtung vor-
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gesehen, die Uber die Steuervorrichtung angesteuert
wird. Durch die Abschragung, die jeweils zu einer Ver-
jingung der Klauen in Richtung aufeinander zu und auf
der Aullenseite erfolgt, kann die EinstoRbewegung
durch den EinstdRer 1 bereits wahrend des Auseinan-
derschwenkens der Schwenkhebel 3a erfolgen, was
kiirzere Bewegungswege und somit einen hdheren
Durchsatz von Einzelgegenstanden A im Bereich der
Eingangs6ffnung einer Sammeltasche 4a erméglicht.
[0068] In der SchlieBstellung, d.h. der einge-
schwenkten Position der Schwenkhebel 3a, wie dies in
Fig. 4 gezeigt ist, dient die sammeltaschenseitige Riick-
seite der Klauen der Schwenkhebel 3a gleichzeitig als
Abstltzung der in der Sammeltasche befindlichen Ein-
zelgegenstande A entgegen der EinstoRrichtung, so
daR eine Gruppe von Einzelgegenstdanden A in der
Sammeltasche 4a stets zwischen dem Gegenhalter 3
und dem Anschlag 2a des Stapelbandférderers 2 gehal-
ten wird.

[0069] Dem Anstapelrad 4 ist ein Zwischenrad 5
nachgeschaltet, das im wesentlichen achsparallel
neben diesem angeordnet ist. Das Zwischenrad 5 weist
eigene Aufnahmen zur Aufnahme der von dem Ansta-
pelrad in gestapelter Anordnung abgegebenen Grup-
pen G von Einzelgegenstinden A auf. Die Ubertragung
der Gruppen erfolgt in der Abgabeposition P2 mittels
der oben genannten Unter- und Oberstempel 6 und 7.
[0070] Die Bewegung des Unterstempels 6 ist
sperrbar, da die Ubergabe der die Gruppe G bildenden
Stange an das Zwischenrad 5 solange verzégert wird,
bis die Einzelstlicke A in dem Anstapelrad 4 vollstéandig
zu der fertigen Stange gruppiert sind. Bezogen auf den
Einstoler 1 besteht also zu jeder Zeit die Mdglichkeit,
das Anstapelrad 4 zu schalten.

[0071] Im Zwischenrad 5 ist es moglich, die gebil-
dete Stange vor der Verpackung auf Produktmitte aus-
zurichten. Hierzu dient eine Zentriervorrichtung 8, mit
der eine Gruppe G von Einzelgegenstanden A, d.h. ein
Stapel von Einzelgegenstanden A in Stapelrichtung
prazise ausrichtbar ist, bevor dieser Stapel anschlie-
Rend mit einer Umverpackung versehen wird. Es wurde
festgestellt, dal® sich durch den zusétzlichen Ausricht-
vorgang das Erscheinungsbild der Fertigverpackung,
insbesondere im Hinblick auf die Einheitlichkeit der
Umverpackung an den Fertigverpackungen erheblich
verbessern laRt.

[0072] Im folgenden werden Aufbau und Funktions-
weise der Zentriervorrichtung 8 naher erlautert:

[0073] Die Produkte (Einzelgegenstande A), die in
gestapelter Anordnung zu Gruppen G zum Weiterge-
ben von Stangen gruppiert wurden, werden in einer
Position P2 an ein Zwischenrad, welches sich stromauf
des Stapelpackers 9 befindet, als Gruppe abgegeben,
wobei es hinsichtlich der Konditionierung der Gruppe
gestapelter Produkte und der korrekten Lage der
Gesamtgruppe gestapelter Produkte (auch zum Aus-
gleich von Lagetoleranzen) wiinschenswert ist, die
Lageposition der Gruppe gestapelter Produkte vor der
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umhiillenden Endverpackung im Stangenpacker zu
einer Stange von Einzelprodukten die Produktlage zu
korrigieren, um tatsachlich fir den Stangenpacker die
Produktzufuhr in optimaler Position hinsichtlich der
Packmittelzufuhr fir die Stangenpackung zu sichern, so
daf nicht nur die Druckbildlage zum Produkt einwand-
frei ist, sondern auch hinsichtlich des Endverschlusses
der Stange gleichmaRige Packmittelliberstdnde zur
Verfugung stehen und die entsprechenden Faltvor-
gange ordnungsgemal und mit hoher Qualitat durchge-
fihrt werden kénnen.

[0074] Zur Ausrichtung der tatsachlichen, aus den
Einzelprodukten gebildeten Stange G auf Produktmitte,
d.h. Orientierung der Stirnseiten symmetrisch zu einer
Produktmittelpunktsbahn, ist eine Zentriervorrichtung 8
vorgesehen, mit der eine Gruppe G von Einzelgegen-
stdnden A, d.h. ein Stapel von Produkten in Stapelrich-
tung prézise ausgerichtet werden kann, bevor dieser
Stapel anschlieBend mit der Umverpackung im Stan-
genpacker 9 versehen wird.

[0075] Die Zentriervorrichtung 8 ist in den Fig. 6
und 7 im einzelnen schematisch und in ihrer Wirkungs-
weise dargestellt.

[0076] Mit dieser Vorrichtung ist ein symmetrischer
Ausgleich der existierenden Einzelprodukttoleranzen
und damit eine Verbesserung der Verpackungsqualitat
einschlieRlich des spateren Erscheinungsbildes der
Stangenverpackung verbunden.

[0077] Wie Fig. 6 verdeutlicht, wird die Stange G
(deren Einzelprodukte hier nicht dargestellt sind), zwi-
schen Haltebacken 30 des Zwischenrades 5 gehalten,
wobei die Haltebacken 30 (nur eine ist schematisch in
Fig. 6, 7 gezeigt) in der Fig. 1 schematisch dargestellten
Weise schwenkbar unter Verwendung von Schwenk-
und Lagerungsmitteln 40 durch eine Offnungs- und
SchlieRbewegung gelagert sind. Die zugeordnete Zen-
triervorrichtung 8 (vgl. Fig. 1) weist einen Zentrierarm
31, an dem zwei Zentrierbacken 32 paarweise flir oppo-
nierend um Achsen 33 schwenkbar und einstellbar
gelagert sind, (um unterschiedliche Stapelgréfen oder
Produktldngen zu zentrieren), sowie eine Steuereinrich-
tung 34 auf, die unter Einsatz von - nicht hier gezeigten
- Steuerkurven Uber Lenker 35, die schwenkbar mit den
Zentrierbacken bzw. deren Tragern 32 verbunden sind,
die Schwenkbewegung der Zentrierbacken steuert.
Durch Verschwenken eines Steuergliedes 36 der Steu-
ervorrichtung 34, um die Langsachse 34a kommen die
Lenker oder Koppelglieder 35 aus der in Fig. 6 gezeig-
ten Position unter Zentrierung des Produktstapels G in
die in Fig. 7 gezeigte Position, in der die Stange G auf
ihre Idealposition hinsichtlich Hinter- und Vorderkante
auf Produktmitte ausgerichtet ist.

[0078] Nach der Ubergabe der gebildeten Stange G
aus dem Anstapelrad 4 und das Zwischenrad 5 wird
nach Weiterschaltung im Takt der Stangenverpak-
kungsmaschine 9 wahrend der nachfolgenden Rast im
Zwischenrad 5 das betreffende Haltebackenpaar 30
kurzzeitig geliiftet. Dieses Haltebackenpaar liegt in Fig.
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1 rechts, nahe der Zentriervorrichtung 8. Gleichzeitig
schwenken die beiden symmetrisch angeordneten und
mechanisch miteinander gekoppelten Zentrierbacken
32 zwischen die Haltebacken 30 und richten durch eine
definierte Schliefbewegung (schwenkend um die Ach-
sen 33) die Stange G gegenlber den leicht gedffneten
Haltebacken 30 zentrierend aus. Nach dem Zurlick-
schwenken der Zentrierbakken 32 aus der Fig. 7
gezeigten Position (in der die Stange G prazise ausge-
richtet ist) durch Rickzug der Lenker 35 in die in Fig. 6
gezeigte Offen-Position, in der die Zentrierbacken 32
wieder aus dem Arbeitsbereich des Zwischenrades 5
entfernt sind und unter gleichzeitigem Schlieen der
Haltebacken 30 erfolgt der nachste Takt der Weiter-
schaltung des Produktstapels G zur Ubergabe an die
Stangenverpackungsmaschine 9.

[0079] Die erfindungsgemafie Ausflihrungsform
einer Zentriervorrichtung 8 ist nicht auf die Ausrichtung
gestapelter Produkte beschrankt, es kdnnte sich hierbei
auch um jeweils ein Einzelprodukt handeln, das vor
einer abschlielenden Verpackung bzw. Umverpackung
in der gezeigten Weise lagezentriert wird. Die Zentrier-
vorrichtung 8 ist auch nicht notwendigerweise stationar
angeordnet, sondern kann gleichfalls schwenkbeweg-
lich oder auch auf einem umlaufenden Fdrderorgan
montiert sein, um vorzugsweise getaktet in Eingriff mit
Produkten, verpackten Produkten oder Produktstapeln
zu gelangen, um diese auszurichten. Dies kann ins-
besondere infolge fertigungsbedingter Toleranzschwan-
kungen der angestapelten Einzelprodukte und damit
verbundener Toleranzsummierungen, (die im ungin-
stigsten Fall zu einem extremen Unterschied zur ange-
nommen |dealposition filihren), oder aus anderen
Griinden des Vorprozesses erforderlich sein.

[0080] Die Verlagerung wirkt sich in einer Stangen-
verpackung nach der Umhiillung der Stange mit Packst-
off negativ auf die Packungsqualitdt aus, da bei
stirnseitigem Verschlielen der Pakkung je nach Tole-
ranz der Einzelprodukte ein Packstoffliberschul® bzw.
Packstoffdefizit auftritt. Die Folge dieses Lageversatzes
wére ein hinsichtlich der Verpackungsqualitat nicht
akzeptabler, stirnseitiger VerschlulR der Stange. Hier
schafft die erfindungsgeméafe Zentriervorrichtung
Abhilfe, wobei in entsprechender Weise diese Zentrier-
vorrichtung auch fur Einzelprodukte Anwendung finden
bzw. ihrerseits zum Eingriff an insbesondere vorver-
packten Produkten oder auch zu einer Lagezentrierung
vor einem ersten Produktverpackungsschritt anwend-
bar ist.

[0081] Nach der Weiterschaltung des Zwischenra-
des 5 im Takt der Stangenverpackungsmaschine folgt
die Ubergabe der ausgerichteten, vollstandigen und
fehlerfreien Stange an den Packkopf 9 derselben.
[0082] Vorzugsweise erfolgen in diesem Arbeits-
kopf 9 alle weiteren notwendigen Arbeitsschritte fir die
komplette Fertigverpackung (Packchenbildung) durch
Stangenverpackung.

[0083] Im folgenden soll nochmals kurz der Ablauf
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zur Herstellung der Stangenverpackung beschrieben
werden.

[0084] Nach der Verpackung der Einzelgegen-
stdnde A durch eine vorhergehende Einzelverpak-
kungsmaschine werden die Einzelgegenstéande mittels
der Einzelstiick-Gruppierungseinrichtung EG, welche
das Bindeglied zwischen beiden Maschinen darstellt,
an die abschliefende Stangenverpackungsmaschine
(N, Packkopf 9) Gbergeben.

[0085] Die Einzelgegenstéande A werden mittels der
vorgeschalteten Fordereinheit V in ununterbrochener
Aufeinanderfolge fortlaufend zu der Aufnahmeposition
P1 geférdert, wobei die Einzelgegenstande A Ublicher-
weise bereits mit einer individuellen Umhallung verse-
hen sind. Uber die Erfassungsvorrichtung K wird jeder
einzelne Gegenstand A individuell auf das Vorliegen
von Fehlern lberpriift. Das Ergebnis dieser Uberprii-
fung wird einer Steuereinrichtung SPS aufgeschaltet,
die bei Erkennen eines nicht-fehlerhaften Einzelgegen-
standes dann die Bewegungsorgane der Einférdervor-
richtung, d.h. den EinstéRer 1, das Stapelband 2 und
den Gegenhalter 3 betatigt. Wahrend des Anstapelns
mehrerer Einzelgegenstande A in einer Sammeltasche
4a des Anstapelrades befindet sich letzteres in Ruhe,
bis eine vollstandige Fullung einer Sammeltasche 4a,
d.h. eine vorbestimmte Anzahl von Einzelgegenstanden
A erfal3t oder ermittelt wird.

[0086] Bei jedem einzelnen EinstoRvorgang
schwenkt der EinstoRer 1 aus, um einen vor die Ein-
gangsoOffnung antransportierten Einzelgegenstand A
selektiv zwischen den sich wahrend des Einstofvor-
ganges auseinanderbewegenden Schwenkhebeln 3a
des Gegenhalters hindurch in die Sammeltasche 4a
einzustoRen. Dabei befinden sich die Haltebacken 14,
15 des Anstapelrades 4 in gedffnetem Zustand, so dal
das Gewicht der Einzelgegenstéande A auf dem Stapel-
band 2 ruht. Mit dem EinstoRvorgang wird gleichzeitig
das Stapelband 2 und ein daran befindlicher Anschlag
2a weitergeschaltet, so dal der Abstand zwischen dem
Anschlag 2a und der Rickseite der Klauen der
Schwenkhebel 3a jeweils der Lange der gerade in der
Sammeltasche befindlichen Einzelgegenstédnde A ent-
spricht, wodurch diese festgehalten werden und nicht
umkippen kénnen. Mit dem EinstoRvorgang wird gleich-
zeitig das Stapelband weitergeschaltet, um diesen
Abstand zu vergréBern.

[0087] Die Ubergabe der Einzelstiicke erfolgt also
durch den Einstof3er 1, welcher im Takt der vorherge-
henden Einzelverpackungsmaschine das verpackte
Einzelstlick aus einem Arbeitskopf der Einzelverpak-
kungsmaschine in ein Stapelband 2 einbringt. Dieses
schrittweise durch einen Servomotor angetriebene Sta-
pelband 2 verhindert durch die auf ihn aufgebrachten
Stege 2a ein Umkippen der anzustapelnden Einzelpro-
dukte A. Nach erfolgten Einstof3 durch den EinstoRer 1
und der damit erforderlichen Weiterschaltung des Sta-
pelbandes 2 verhindert ein Gegenhalter 3 ein mogli-
ches Verkippen des Einzelstlickes A und flihrt nach
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dem Abschwenken des EinstdéRers 1 die in Bildung
befindliche Gruppe G bzw. Stange. EinstéRer 1, Stapel-
band 2 und Gegenhalter 3 sind sperrbare bzw. servoge-
steuerte Elemente, deren Bewegung stillgesetzt
werden kann. Ein Stillsetzen ihrer Bewegung erfolgt bei
Erkennung von mdglichen Leertakten ebenfalls durch
die Bewertungseinrichtung K, wobei ein Leertakt das
Fehlen eines Produktes, bezogen auf den jeweiligen
Arbeitstakt, bedeutet, ferner bei Erkennung von fehler-
haften oder unverpackten Produkten in der Einzelver-
packungsmaschine, wobei zu diesem Zweck auch
weitere sensorische Mittel, die mit der Steuereinrich-
tung SPS verbunden sind, verwendet werden kdnnen.
Bei fehlerhaften oder unverpackten Einzelstlicken wer-
den diese an der Ubergabestelle ausgeschleust. Daher
werden nur vollstdndig verpackte Einzelstiicke A zu
einer Stange angestapelt.

[0088] In anderen Anwendungsfallen sind auch
andere produktspezifische Qualitdtsparameter als Kri-
terien denkbar. Die Einrichtung ist also nicht auf die
Erkennung eines Verpackungszustandes der Einzel-
stlicke beschrankt, vielmehr kénnen in anderen Fallen
auch Einzelstiicke auf diese Weise unverpackt angesta-
pelt werden.

[0089] Das Anstapelrad 4 befindet sich unmittelbar
Uber dem Stapelband 2, so dal} sich die zu einer Stange
aneinandergereihten Einzelsticke A dadurch in der
unteren, in der Aufnahmeposition P1 befindlichen Sam-
meltasche 4a des Anstapelrades 4 befinden.

[0090] Nach Feststellung einer vollstdndigen Befil-
lung der Sammeltasche 4a wird infolge der Weiterschal-
tung des Anstapelrades die Gruppe G von
Einzelgegenstanden mittels der kurvensegmentgesteu-
erten Haltebacken 14, 15 eingeklemmt, so daR die
Gruppe lediglich von den Haltebacken 14,15 gehalten
wird. Gleichzeitig erfolgt die Rickstellung bzw. Weiter-
schaltung des Stapelbandes in eine erneute Ausgangs-
stellung (Nachpositionierung).

[0091] Fir das nachfolgende, durch den EinstéRer
1 eingebrachte Einzelstlick A steht damit sofort eine
neue leere Sammeltasche im Anstapelrad 4 zur Verfi-
gung und der Vorgang der Gruppierung und Stangenbil-
dung kann erneut beginnen.

[0092] Bei Erreichen der Abgabeposition P2 wer-
den die Haltebacken 14,15 gedffnet und die nunmehr in
der Abgabeposition P2 befindliche Gruppe G durch die
Unterstempel 6 und 7 ergriffen und aus dem Anstapel-
rad 4 abgefiihrt. Die Abflhrung erfolgt dabei zeitlich
abgestimmt auf einen weiteren Anstapelvorgang in
einer anderen Sammeltasche 4a, so daf® die Abflihrung
der Gruppe in der Abgabeposition P2 bei Bewegungs-
stillstand des Anstapelrades vorgenommen wird.
[0093] Die Gruppe G wird von den Ober- und Unter-
stempeln 6 und 7 an ein Zwischenrad ubertragen und
dort mittels geeigneter Aufnahmevorrichtungen gehal-
ten. Wahrend des Umlaufes an dem Zwischenrad 5
wird die Gruppe G von Einzelgegenstdnden A mit
Bezug auf eine nachfolgende Packstoffzufuhr zentriert
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und anschlieBend von dem Zwischenrad 5 zur Herstel-
lung der Umverpackung und damit der Fertigstellung
der Verpackung an die nachgeschaltete Férdereinheit N
(Stangenverpackungsmaschine, Packkopf 9) (berge-
ben.

[0094] Bei einer Zufihrung von 1200 Einzelgegen-
stdnden A je Minute zu der Aufnahmeposition P1 und
bei einer Anzahl von vier Einzelgegenstanden je
Gruppe G bzw. Stange ergeben sich 300 Takte/Minute
fur den Anstapelvorgang, d.h. das Anstapelrad 4 muf}
entsprechend 300 mal je Minute nach Beflllung einer
Sammeltasche 4a geschaltet werden.

[0095] Unter den obigen Bedingungen ergibt sich,
daf rechnerisch alle 0,05 Sek. ein Einzelgegenstand A
in das Anstapelrad 4 eingestofen wird. Aufgrund der
Einstol3- und Weiterschaltungsbewegung wird jedoch
ein Gesamttakt in einem bestimmten, optimalen Ver-
héltnis aufgesplittet. Die Weiterschaltung des Anstapel-
rades 4 um 90° in seine nachste Position erfolgt
innerhalb eines Bruchteils eines Zeittaktes einer vorge-
schalteten Einzelverpakkungsmaschine, da der Einstof3
des unmittelbar auf eine Weiterschaltung nachfolgen-
den Einzelgegenstandes kontinuierlich erfolgt.

[0096] Bei einer Anzahl von vier Einzelgegenstan-
den je Gruppe ergibt sich fiir das Ubergabeintervall
einer vollstandigen Gruppe in der Abgabeposition P2
ein Einzeltakt von 0,2 Sekunden.

[0097] Die fehlerorientierte Ansteuerung des Sta-
pelbandes 2 und der zugeordneten Einférderorgane 1
und 3 fihrt zu einer hohen Flexibilisierung des Ansta-
pelsystemes (Pufferwirkung zwischen Einzel- und Stan-
genverpackungseinheit) fir die Herstellung von
Stangenverpackungen und zu einer deutlich héheren
Qualitat derselben bei verminderten Ausschulraten.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Verpackung von kleinformatigen Ein-
zelstiicken (A) zu mehrere Einzelstlicke enthal-
tende Stangen, bei dem die Einzelstiicke (A) auf
Fehlerhaftigkeit geprift und nur nicht-fehlerhafte
Einzelsticke (A) zu einem Stapel Einzelstlicke
angestapelt (gruppiert), zu einer Stangenverpak-
kungseinrichtung weitergegeben und zu einer
Stange verpackt werden.

2. Verfahren zum Stapeln von kleinformatigen Einzel-
stiicken (A) und zum Weitergeben von Gruppen (G)
aus diesen Einzelstiicken (A) in gestapelter Anord-
nung, insbesondere zur Verpackung von Einzel-
stiicken zu Stangen nach Anspruch 1, wobei

mehrere Einzelstliicke (A) in einer Aufnahme-
position (P1) zuerst einzeln angeférdert und
dann unter Bildung einer Gruppe (G) gestapelt
werden und

anschlieRend die Gruppe (G) von Einzelstlk-
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ken (A) in gestapelter Anordnung in eine Abga-
beposition (P2) geférdert und dort als Gruppe
(G) gemeinsam abgegeben wird,

wobei vor dem Stapeln jedes Einzelstlick (A)
auf das Vorliegen von Fehlern Uberpriift wird
und bei Erkennen eines fehlerhaften Einzel-
stlickes (A) dieses selektiv aus den zur Bildung
der Gruppe (G) vorgesehenen Einzelstlicken
(A) ausgesondert und nur fehlerfreie Einzel-
stlicke (A) gestapelt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-

zeichnet, dal die Anzahl der in einer Gruppe (G)
gesammelten und gestapelten Einzelstiicke (A)
erfallt oder bestimmt wird, und dal bei Erreichen
einer vorbestimmten Anzahl von Einzelstlicken (A)
ein Férdern der Gruppe (G) aus der Aufnahmeposi-
tion (P1) in die Abgabeposition (P2) erfolgt.

4. \erfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch

gekennzeichnet, dal die Freigabe und Entnahme
der Gruppe (G) von Einzelstiicken (A) in gestapel-
ter Anordnung aus der Abgabeposition (P2) bei
Bewegungsstillstand der Férderbewegung von der
Aufnahmeposition (P1) zu der Abgabeposition (P2)
erfolgt.

5. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
daf die angestapelten Einzelstiicke (A) durch eine
Weitergabevorrichtung (7) zu der Stangenverpak-
kungseinrichtung (9) weitergegeben werden.

6. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-

den Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
dall das Anstapeln der Einzelstiicke (A) in einer
Aufnahme (4a) einer Einzelstlick-Gruppierungsein-
richtung (EG) erfolgt.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-

zeichnet, daB die zu einer Stange gruppierten Ein-
zelstlicke (A) in der Weitergabevorrichtung (7) in
Richtung einer Langsachse der Stange zentriert
und anschlielend an die Stangenverpackungsein-
richtung abgegeben werden.

8. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-

den Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daf die Einzelstiicke (A) vor dem Anstapeln indivi-
duell verpackt werden.

9. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-

den Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daR eine Priifung der Einzelstiicke (A) auf Fehler-
haftigkeit im Anschluf} an eine Einzelstlick-Verpak-
kungsvorrichtung erfolgt.

10. Einrichtung zur Verpackung von Einzelstlicken (A)
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zu mehrere Einzelstiicke (A) enthaltende Stangen,
insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahren
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine Ein-
zelstiick-Zuférdereinrichtung (V), eine Einzelstuck-
Bewertungseinrichtung (K), eine mit dieser verbun-
denen Steuereinrichtung (SPS) zur Steuerung
einer Einzelstlick-Gruppierungsvorrichtung (EG)
fur die Bildung einer Gruppe von fehlerfreien Ein-
zelstiicken (A), und einer Stangenverpackungsein-
richtung (9, N) stromab der Einzelstlck-
Gruppierungsvorrichtung (EG).

Einrichtung nach Anspruch 10, gekennzeichnet
durch eine die zu einer Stange gruppierten Einzel-
stlicke (A) zentrierende Weitergabevorrichtung (7)
zwischen der Einzelstiick-Gruppierungsvorrichtung
(EG) und der Stangenverpackungseinrichtung (9,
N).

Einrichtung zum Stapeln von kleinformatigen Ein-
zelstiicken (A) und zum Weitergeben von Gruppen
(G) aus diesen Einzelstiicken (A) in gestapelter
Anordnung, insbesondere fiir eine Einzelstiick-
Gruppierungsvorrichtung (EG) nach Anspruch 10
oder 11, gekennzeichnet durch

ein Transportorgan (4) mit zumindest einer
Sammeltasche (4a) zur Aufnahme mehrerer
Einzelstlicke (A) in gestapelter Anordnung,
wobei das Transportorgan (4) zwischen einer
Aufnahmeposition (P1) in der Einzelstlicke (A)
der Sammeltasche (4a) zufiihrbar sind, und
einer Abgabeposition (P2), in der die Einzel-
sticke (A) in gestapelter Anordnung als
Gruppe (G) aus der Sammeltasche (4a) ent-
nehmbar sind, bewegbar ist,

mit einer Bewertungs- bzw. Erfassungsvorrich-
tung (K) zum Erkennen fehlerhafter Einzel-
stlicke (A) und einer Einférdervorrichtung (1, 2,
3) zum selektiven Einférdern von antranspor-
tierten, als nicht-fehlerhaft erkannten Einzel-
stiicken (A) in die Sammeltasche (4a) des
Transportorganes (4).

Einrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dal das
Transportorgan ein umlaufendes Anstapelrad (4)
mit mehreren, vorzugsweise vier, am Umfang ver-
teilt angeordneten Sammeltaschen (4a) ist, wobei
sich die Sammeltaschen (4a) in Aufnahmerichtung
der Einzelstiicke (A) parallel zur Drehachse des
Transportorgans erstrecken.

Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Einférdervorrichtung aufweist:

einen hin und her bewegbaren EinstdRer (1),

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

15.

16.

17.

18.

19.

20.

22

der synchron im Takt mit den antransportierten
Einzelstiicken (A) betatigbar ist, zum Einsto-
Ren jeweils eines Einzelstickes (A) in eine
Sammeltasche (4a).

Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dall der EinstéRer (1) einen Schwinghe-
bel aufweist, der neben dem Transportorgan (4)
drehbar gelagert ist, wobei, die Drehachse des
Schwinghebels quer zu der Drehachse des Ansta-
pelrades (4) angeordnet ist.

Einrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, da die Ein-
fordervorrichtung umfaft:

ein Stapelband (2), das parallel zu der Dreh-
achse des Anstapelrades (4) entlang einer
Sammeltasche (4a) in der Aufnahmeposition
(P1) angeordnet ist, zur Einfilhrung und
Abstlitzung der Einzelstiicke (A) in die bzw. in
der Sammeltasche (4a) des Anstapelrades (4).

Einrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dal das Stapelband (2) einen Anschlag
(2a) aufweist, der einer Eingangsseite der Sam-
meltasche (4a) und einem StolRteil (1a) des Einsto-
Rers (1) gegeniberliegt, als Abstitzung fur die
zugefiihrten Einzelstiicke (A) in EinstoRrichtung.

Einrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
12 bis 17, dadurch gekennzeichnet, da® die Ein-
fordervorrichtung einen Gegenhalter (3) aufweist,
der an der Eingangsseite der Sammeltasche (4a) in
der Aufnahmeposition (P1) angeordnet ist, zur
Abstutzung der in der Sammeltasche befindlichen
Einzelstiicke (A) entgegen der EinstoRrichtung,
wobei der Gegenhalter (3) zwischen einer Offen-
stellung bei Einférderung eines Einzelstlickes (A) in
die Sammeltasche (4a) und einer SchlieRstellung
schaltbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} der Gegenhalter (3) zwei Schwenk-
hebel (3a) aufweist, die neben dem Anstapelrad (4)
drehbar gelagert und aufeinander zu und voneinan-
der weg bewegbar sind, zum Verschlielen und
Freigeben der Eingangso6ffnung der Sammeltasche
(4a) des Anstapelrades (4) in der Aufnahmeposi-
tion (P1).

Einrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Schwenkhebel (3a) jeweils im
Bereich vor der Eingangsoffnung der Sammelt-
asche (4a) auf der zu dem EinstéRer (1) weisenden
AuRenseite zu dem einzustoRenden Einzelstlick
(A) hin abgeschragte Flachen (3b) aufweisen.
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Einrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
10 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dal eine
Steuereinrichtung (SPS) vorgesehen ist zur selekti-
ven, individuellen Steuerung einzelner Bewegungs-
organe (1,2,3) der Einférdervorrichtung in
Abstimmung untereinander und in Abhangigkeit
von einem Signal der Einzelstlick-Bewertungsein-
richtung (K).

Einrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
13 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dal} eine
Sammeltasche (4a) des Anstapelrades (4) durch in
ihrem Abstand verstellbare Haltebacken (14,15)
begrenzt ist, wobei die Haltebacken (14, 15) in der
Aufnahmeposition (P1) und der Abgabeposition
(P2) in, vorzugsweise unterschiedkliche, Offenstel-
lung sind, wahrend einer Bewegung dieser beiden
Positionen (P1, P2) in SchlieRenstellung sind.

Einrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® zwischen den Haltebacken (14,15)
ein Federelement (21) vorgesehen ist, das diese in
Schlielstellung vorspannt, zum Halten einer
Gruppe (G) von Einzelstiicken (A) zwischen den
Haltebacken (14,15).

Einrichtung nach einem der Anspriiche 22 oder 23,
dadurch gekennzeichnet, dal? mindestens eine
Haltebacke (14) je Sammeltasche (4a) mit neben
dem Transportorgan angeordneten Kurvenfiihrun-
gen (16,17) zusammenwirkt, zur Einstellung des
Backenabstandes in Abhangigkeit der Winkelstel-
lung des Transportorgans (4) zu der Aufnahme-
und Abgabeposition (P1,P2).

Einrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} der Backenabstand in der Abgabe-
position (P2) grof3er ist als in der Aufnahmeposition
(P1).

Einrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
10 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daR Uberga-
beorgane (6,7) vorgesehen sind, zur Ausférderung
einer ganzen Gruppe (G) von Einzelstliicken (A) in
gestapelter Anordnung aus der Abgabeposition
(P2).

Einrichtung nach zumindest einem der Anspriiche
10 bis 26, gekennzeichnet durch ein Zwischenrad
(5), das neben dem Transportorgan (4) angeordnet
ist, zur Aufnahme der von dem Transportorgan (4)
in gestapelter Anordnung abgebenen Gruppen (G)
von Einzelstiicken (A) in an dem Zwischenrad (5)
vorgesehenen Aufnahmen.

Einrichtung zur Verpackung von Einzelstiicken zu
mehrere Einzelstiicke enthaltende Stangen, ins-
besondere fiir parallelepipedférmige und ins-
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besondere fiir eine Vorrichtung nach zumindest
einem der vorhergehenden Anspriche 10 bis 27,
insbesondere zur Durchfiihrung eines Verfahrens
nach einem der Anspriche 1 bis 9, gekenn-
zeichnet durch eine Zentriervorrichtung (8) zur
genauen Lagefestlegung einer Gruppe (G) von Ein-
zelstlicken (A) in Stapelrichtung, insbesondere zur
Abstimmung auf eine spatere Packstoffzufuhr zum
Verpacken der Gruppe (G) von Einzelstlicken (A) in
gestapelter Anordnung.

Einrichtung nach Anspruch 28, insbesondere fir
parallelepipedférimge Produkte, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Zentriervorrichtung (8) im
Bereich der Weitergabeeinrichtung (5) vorgesehen
ist.

Einrichtung nach Anspruch 28 oder 29, dadurch
gekennzeichnet, dal} die Zentnervorrichtung (8)
einem Zwischenrad (5) zugeordnet ist zur genauen
Lagefeststellung einer Gruppe (G) von Einzelstiik-
ken (A) in Stapelrichtung parallel zur Drehachse
des Zwischenrades (5), insbesondere zur Abstim-
mung auf eine spatere Packstoffzufuhr zum Ver-
packen der Gruppe (G) von Einzelstiicken (A) in
gestapelten Anordnung.

Einrichtung nach zumindest einem der vorherge-
henden Anspriche 28 bis 30, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die Zentriervorrichtung (8) einen
Zentrierarm (31) mit zumindest einer schwenkbar
gelagerten Zentrierbackenvorrichtung (32) zum
Eingriff mit einer Stirnseite des Produktes (G) auf-
weist.

Einrichtung nach zumindest einem der vorherge-
henden Anspriiche 28 bis 31, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Zentriervorrichtung (8) ein Paar
opponierend schwenkbeweglicher Zentrierbacken
(32) aufweist zum Eingriff mit gegeniiberliegenden
Stirnseiten des Produktes (G), das in der Weiterga-
beeinnichtung (5) gehalten ist.

Einrichtung nach zumindest einem der vorherge-
henden Anspriiche 28 bis 32, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die Zentriervorrichtung (8) eine
Steuereinrichtung (34) zur Steuerung einer
Schwenkbewegung der Zentrierbacken (32) an
dem Zentrierarm (31) umfaf3t.

Einrichtung nach zumindest einem der vorherge-
henden Anspriiche 28 bis 33, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} eine Aufnahme des Produktes in
einem Paar gegeniiberliegender Haltebacken (30)
der Weitergabeeinrichtung (5) erfolgt, wobei der
Zentrierarm (31) und die Steuereinrichtung (34) in
Bezug auf die Weitergabeeinrichtung (5) radial
aufienliegend angeordnet sind.



35.

36.
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Einrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 10 bis 34, gekennzeichnet durch ein
Zwischenrad (5) und die Aufnahme einer Gruppe
von gestapelten Produkten (G) zum Eingriff der
zumindest einen Zentrierbacke (34) an zumindest
einer Stirnseite eines aufienliegenden Produktes
des Stapels gestapelter Produkte (G) stromauf
einer Zuférderung der Gruppe gestapelter Pro-
dukte an einen Stapelbandférderer (9).

Einrichtung nach zumindest einem der vorherge-
henden Anspriiche 33 oder 35, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} die Steuereinrichtung (34) eine
kurvengesteuert bewegbare Koppel (35) aufweist,
die zur Schwenkbewegung der Zentrierbacken (34)
schwenkbar an diese angelenkt ist.
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