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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Packen von flachen Gegensténden in Transportbehal-
ter, insbesondere von flach gefalteten Faltschachteln in
Umkartons, mit einer Zuflihreinrichtung, der die flachen
Gegenstande in geschuppter Form zugefihrt werden,
einer nachfolgend angeordneten Fordereinrichtung, de-
ren in etwa senkrecht verlaufendes Ende die Gegen-
stédnde an der Befilllstelle in die Transportbehalter ab-
gibt, und mit Mitteln, die Transportbehéalter an der Be-
fullstelle weiterzuférdern.

[0002] Ausder DE-OS 28 25 647 ist eine gattungsge-
mafe Vorrichtung zum Packen von flach gefalteten Falt-
schachteln in Umkartons bekannt, bei der die Forder-
einrichtung eine Senkschiene und Schwenkschiene mit
jeweils einem umlaufenden Riemen aufweist. Zwischen
den Riemen werden die geschuppt zugefiihrten Falt-
schachteln in Umkartons als Transportbehalter gefér-
dert. Die Senkschiene dient dabei als Gegenlager, die
an der Abgabestelle mit der Schwenkschiene zusam-
menarbeitet, um die Faltschachteln méglichst bis in ihre
endgliltige Lage im Transportbehélter zu fihren. Um ei-
ne genaue Positionierung der Senk- und Schwenk-
schiene im Transportbehalter zu ermdglichen, ist an der
im wesentlichen senkrecht bewegbaren Senkschiene
eine Uber diese nach unten hinausragende und langs
verschiebbare Schaltschiene befestigt, die einen Schal-
ter betatigt, sobald sie auf dem Boden des Transport-
behélters aufsetzt. Dadurch wird das Absenken der
Senk- und Schwenkschiene mittels eines hydraulischen
Antriebs in einem definierten Abstand zum Boden des
Transportbehalters abgestoppt. Eine Einstellung des
Abstandes, beispielsweise zur Anpassung an verschie-
dene Faltschachtelformate, ist nur Gber einen mechani-
schen Zugriff in den Aufbau der Férdereinrichtung mog-
lich.

[0003] Die DE-PS 2825648 beschreibt ebenfalls eine
Vorrichtung zum Einbringen von Faltschachtelzuschnit-
ten in Transportbehalter, bei der die Zuschnitte zwi-
schen einem Oberriemen und einem Unterriemen einer
Fordereinrichtung gefiihrt werden. Die Unter- und Ober-
riemen der Férdereinrichtung werden dabei von unab-
hangigen, nicht naher beschriebenen Antrieben ange-
trieben. Eine weitere Packvorrichtung dieser Art ist in
der DE-AS 22 61 416 beschrieben. Das Unterband der
Fordereinrichtung umschlingt eine Antriebsrolle und
Umlenkrollen, die eine gekriimmte Forderbahn festle-
gen. Auch dieser Schrift kdnnen keine naheren Anga-
ben zum Aufbau der Antriebe entnommen werden.
[0004] DerErfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
gattungsgemafRe Packvorrichtung so zu verbessern,
daf eine sichere Forderung und Abgabe der flachen
Gegenstande bei hohen Geschwindigkeiten méglich ist,
die schnell auf unterschiedliche Formate der Gegen-
stande und/oder Transportbehalter einstellbar ist, und
die eine weitgehende Automatisierung sowie eine platz-
sparende Bauweise ermdglicht.
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[0005] Diese Aufgabe wird nach Patentanspruch 1
dadurch gel6st, da® die Férdereinrichtung als Antriebe
elektrisch betriebene, regelbare Servomotoren auf-
weist. Dabei ist die Forderstrecke der Férdereinrichtung
bevorzugt in zwei unabhangig antreibbare Teilstrecken
unterteilt. Dies bietet den Vorteil, dal nach dem Fillen
einer Lage oder Reihe im Transportbehélter die konti-
nuierliche Zuférderung der Gegensténde innerhalb der
Forderstrecke unterbrochen werden kann, um eine
Senk- und Schwenkschiene und/oder den Transportbe-
halter in die fiir das Fullen der nachsten Lage erforder-
liche Position zu bewegen. Der erste Teilbereich der
Forderstrecke dient dabei als Stauraum fiir die Gegen-
stédnde der néchsten Lage.

[0006] Ein weiterer Vorteil ergibt sich, wenn die Mo-
toren der Ober- und Unterriemen mit unterschiedlichen
Geschwindigkeiten gefahren werden kénnen. Dies er-
mdglicht es, wahrend der Férderung den Schuppungs-
grad, also die Uberdeckung der Gegensténde, zu korri-
gieren.

[0007] Bevorzugt wird im Endbereich der Férderein-
richtung an einem ortsfesten Teil ein berlihrungslos ar-
beitender Sensor befestigt, der den senkrechten zu dem
Boden des Transportbehélters oder zu einer Lage von
Gegenstanden erfaldt. Dies ermdglicht es, den Abstand
des Abgabeendes der Fordereinrichtung zum Boden
des Transportbehélters oder zu einer Gegenstandslage
stufenlos zu steuern. Zudem ist fir eine Anpassung des
Abstands an die MaRe des Transportbehélters oder der
abzupackenden Gegenstande kein manueller Eingriff in
die Vorrichtung erforderlich. Durch Integration des Sen-
sors in den Schaltkreis einer Steuerung kann der einzu-
haltende Abstand automatisch vorgegeben und wéh-
rend des Betriebes nachjustiert werden. Grundséatzlich
kann jeder bertihrungslos arbeitende und zur Abstands-
bestimmung geeignete Sensor, beispielsweise ein La-
sersensor oder ein induktiver Sensor, an der Senkschie-
ne befestigt werden, bevorzugt wird ein Ultraschall-Sen-
sor verwendet.

[0008] Die Zeichnung dient zur Erlduterung der Erfin-
dung anhand eines vereinfacht dargestellten Ausfih-
rungsbeispiels.

[0009] Es zeigen:

Figur 1 die Seitenansicht einer erfindungs-
gemalen Packvorrichtung,

Figur 2 eine Draufsicht, in der die einzelnen

Bestandteile schematisch darge-
stellt sind und

verschiedene Ansichten der Zufiihr-
einrichtung der Umkartons zu der
Fulleinrichtung,

die Figuren 3-5

Figur 6 in einer Seitenansicht die Férderein-
richtung,

Figur 7 in vergroferter Darstellung den Be-
fullvorgang,

Figur 8 in einer perspektivischen Darstel-

lung den Beginn der Férdereinrich-
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tung,

den Aufbau der vor der Forderein-
richtung angeordneten Faltschach-
tel-Zufiihreinrichtung,

einen Schnitt durch einen Forderer
der Faltschachtel-Zufiihreinrichtung
und

in einer perspektivischen Darstel-
lung die Riemenférderer an der Be-
fullstelle.

Figur 9

Figur 10

Figur 11

[0010] Das in den Figuren dargestellte Ausfiihrungs-
beispiel einer Packvorrichtung dient zum Einpacken von
flachgefalteten Faltschachteln 1 in Umkartons 2. Sie ist
hinter einer Faltschachtelklebemaschine angeordnet, in
der aus Zuschnitten Faltschachteln hergestellt werden.
[0011] Die Packvorrichtung beginnt mit einer Falt-
schachtel-Zufuhreinrichtung 3, der die flachgefalteten
Faltschachteln 1 von der Faltschachtelklebemaschine
in geschuppter Form zugefiihrt werden. Die Zufiihrein-
richtung 3 enthalt als Forderer zwei Riemen 4, auf de-
nen die Faltschachteln 1 liegend geférdert werden. Die
in den Figuren 1, 2 und 9 dargestellte Zuflihreinrichtung
3 ist bevorzugt so aufgebaut, dal} die Faltschachteln 1
entweder unverdreht gradlinig oder um 90° nach links
oder rechts verdreht weiter geférdert werden. Dies er-
moglicht es, die Faltschachteln 1 in die Umkartons 2 ent-
weder mit der Vorderkante oder einer der Seitenkanten
unten aufrecht stehend einzupacken. Falls die Zuschnit-
te 1 um 90° gedreht werden sollen, werden sie Uber ei-
nen seitlichen Rollenférderer 5 mit einer um 90° ge-
krimmten Férderstrekke den Riemen 4 zugeférdert und
bei der Ubergabe an einem zu den Riemen 4 parallelen
und quer auf verschiedene Schachtelformate einstell-
baren Anschlag 6 ausgerichtet. Falls die Faltschachteln
1 unverdreht gradlinig von der Faltschachtelklebema-
schine weitergeférdert werden sollen, werden sie zen-
tral in Richtung des Pfeils 7 zugefuihrt. Damit der jeweils
gewitnschte Zuférdereingang 5 oder 7 eingestellt wer-
den kann, sind die Zufiihreinrichtung 3 und die Ubrige
Packvorrichtung auf Rollen 8 querverstellbar gelagert,
wie in Figur 1 dargestellt ist.

[0012] Die in Figur 2 dargestellte Zufiihreinrichtung 3
bietet nur die Mdglichkeit, Faltschachteln 1 gradlinig
oder um 90° nach rechts verdreht weiter zu férdern.
Falls auch eine Drehung um 90° nach links moéglich sein
soll, weist die Zufiihreinrichtung 3 an der zweiten Langs-
seite - in Figur 2 oben - einen weiteren Rollenférderer
auf, dessen Forderstrecke um 90° nach links drehend
verlaufend angeordnet ist.

[0013] Von der Zufihreinrichtung 3 werden die Falt-
schachteln einer Férdereinrichtung 9 Gibergeben, die als
Forderelemente zumindest ein Riemenpaar mit einem
oberen Riemen 27, 28 und einem unteren Riemen 29,
30 enthélt, zwischen denen die Faltschachteln 1 gehal-
ten und geférdert werden. Die Férderstrecke der For-
dereinrichtung 9 verlauft gekrimmt zunéchst aufstei-
gend und danach abfallend und endet mit einem in etwa
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senkrechten Verlauf an der Befillistelle, an der die Falt-
schachteln 1 senkrecht stehend in die Umkartons 2 ge-
packt werden.

[0014] In Figur 2 istin einer Draufsicht die Anordnung
der verschiedenen Forderer dargestellt, mit denen leere
Umkartons 2 der Beflllstelle am Ende der Forderein-
richtung 9 zugefiihrt und mit Faltschachteln gefillte Kar-
tons 2 abtransportiert werden.

[0015] Wesentlich fiir die Erfindung ist, dal die lee-
ren, zu beflllenden Umkartons 2 der Beflllstelle gradli-
nig gegen die Transportrichtung der Faltschachteln 1
zugefiihrt werden. In Figur 2 ist die Zuflihrrichtung mit
dem Pfeil 12 dargestellt. Dazu weist die Packvorrich-
tung in Forderrichtung der Schachteln 1 hinter der Be-
fullstelle einen in Richtung des Pfeils 12 férdernden
Bandférderer 14 auf, auf den die leeren Umkartons 2
von hinten von einer Bedienperson 15 aufgesetzt wer-
den. Der mit einem Bandantrieb versehene Bandférde-
rer 14 Ubergibt die leeren Umkartons 2 an zwei seitliche
Riemenforderer 16, 17, die mit senkrecht verlaufenden
Riemen sich durch den Befiillbereich erstrecken. Die
beiden jeweils mittels eines Antriebs quer bewegbaren
Riemenférder 16, 17 greifen jeweils unten an den Seiten
des Umkartons 2 an und klemmen diesen zwischen sich
fest. Zum Beflllen wird das Ende der Férdereinrichtung
9in den Umkarton 2 bewegt, wahrend des Befiillens be-
wegen die beiden Riemenférderer 16, 17 den Umkarton
2 mit der erforderlichen Geschwindigkeit weiter, damit
die Schachteln in einer Reihe unmittelbar nebeneinan-
der stehend in dem Umkarton 2 angeordnet werden.
Damit die Vorwartsbewegung des Umkartons 2 beim
Beflillen ausschlieBlich tber die Riemenforderer 16, 17
erfolgt, sind im Beflllbereich als Stiitzflache frei dreh-
bare Rollen 18 angeordnet, auf denen die Umkartons 2
stehen. In Transportrichtung des Umkartons 2 folgt hin-
ter den Riemenférderern 16, 17 ein Rollenférderer 19
mit angetriebenen Rollen, der die gefiilliten Kartons 2
weitertransportiert. Bevorzugt sind entlang des Forder-
wegs der Umkartons 2 bis an die Befiillstelle Niederhal-
terleisten 10, 11 angeordnet, von denen die Deckelklap-
pen der Umkartons 2 nach auRRen gedriickt und so in
geodffneter Position gehalten werden.

[0016] In Figur 11 sind die beiden seitlichen Riemen-
forderer 16, 17 detaillierter dargestellt, von denen die
Umkartons 2 beim Befullen vorwérts bewegt werden.
Die beiden Riemenférderer 16, 17 sind bevorzugt spie-
gelbildlich zueinander aufgebaut und jeweils einzeln
mittels eines nicht dargestellten Linearantriebs quer zu
ihrer Transportrichtung verstellbar gelagert. Bevorzugt
enthalt jeder Riemenférderer 16, 17 zwei unabhangig
voneinander angetriebene Férderriemen 80, 81, deren
férdernde Trums jeweils senkrecht verlaufen und fluch-
tend hintereinander angeordnet sind. Jeder der umlau-
fenden Foérderriemen 80, 81 wird von Umlenkrollen 82,
83 umgelenkt, die mit senkrechten Drehachsen auf ei-
nem gemeinsamen Langstrager 84 so befestigt sind,
daR jeweils der férdernde Trum innen auBerhalb des
Bereichs des Langstragers 84 verlauft. Jeder férdernde
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Trum wird an seiner Rickseite von Federelementen 86
abgestultzt. Jeder Langstrager 84 ist mittels eines Linea-
rantriebs quer verstellbar, so dal die beiden Riemen-
férderer 16, 17 aufeinander zu und voneinander weg be-
wegt werden kdénnen, um einen Umkarton 2 geklemmt
zu halten. Jeder Forderriemen 80, 81 eines Riemenfor-
derers 16, 17 ist mit einem Drehantrieb 85 verbunden,
der Uber ein Winkelgetriebe eine der Umlenkrollen 83
antreibt. Die zweiteilige Form jedes Riemenforderers
16, 17 hat den Vorteil, dal zwei unabhangige Forderer
hintereinander vorhanden sind. Dies ermdglicht es, lee-
re Umkartons mit den beiden ersten Férderriemen 80
zuzufiihren, wéahrend geflllte Umkartons 2 mit den
zweiten Forderriemen 81 abtransportiert werden. Als
Antriebe 85 fiir die Férderriemen 80, 81 werden bevor-
zugt elektrische Servomotoren eingesetzt, die eine ge-
naue Steuerung des Vorschubs eines Umkartons 2
beim Befiillen ermdglichen.

[0017] Der Aufbau der Férdereinrichtung 9 istin Figur
6 detaillierter dargestellt. Sie weist an ihrem Ende eine
absenkbare Schwenkschiene 32 und eine Senkschiene
22 auf, die in einer im wesentlichen senkrechten Bewe-
gung bis zum Boden 23 eines Umkartons 2 abgesenkt
werden kann. In Figur 6 ist die eingefahrene Stellung
dargestellt. An der ortsfesten Lagerung der Senkschie-
ne 22 ist ein Sensor 24 befestigt, der berlihrungslos den
Abstand zwischen dem vertikal unteren Ende der Senk-
schiene 22 und dem Boden 23 des Umkartons 2 be-
stimmt. Bevorzugt wird als Sensor 24 ein Ultraschall-
Sensor verwendet, der Gber einem Winkelblech 26 an
der Tragkonstruktion der Fordereinrichtung 9 befestigt
ist. Der Sensor 24 ermdglicht es, den Abstand des En-
des der Senkschiene 22 von dem Boden 23 des Umkar-
tons 2 oder von einer bereits in dem Umkarton befindli-
chen Lage von Schachteln 1 automatisch einzustellen.
[0018] Die Férdereinrichtung 9 enthalt zumindest ein
angetriebenes Riemenpaar, das aus einem oberen Rie-
men 27, 28 und einem unteren Riemen 29, 30 besteht.
Die Schachteln 1 werden zwischen den Riemen 27, 29
bzw. 28, 30 liegend und von diesen gehalten gefordert.
Bevorzugt werden zwei angetriebene Riemenpaare
entlang der Forderstrecke hintereinander angeordnet,
deren oberer Riemen 27, 28 und unterer Riemen 29, 30
jeweils unabhangig voneinander antreibbar sind. In der
inden Figuren dargestellten, bevorzugten Ausfiihrungs-
form enthalt die Férdereinrichtung 9 zwei Foérderstrek-
ken mit jeweils zwei separaten Riemen 27, 29 bzw. 28,
30, wobei jeder Riemen 27, 28, 29, 30 einen eigenen
unabhéangigen Antrieb 31 aufweist. Als Antriebe 31 wer-
den elektrisch betriebene, regelbare Servomotoren ver-
wendet, die eine exakte Steuerung der jeweiligen Rie-
mengeschwindigkeit ermdglichen. Der obere Riemen
28 der zweiten Forderstrecke ist an der Senkschiene 22,
der zugehorige untere Riemen 30 an der Schwenk-
schiene 32 gelagert.

[0019] Die Aufteilung der Férderstrecke der Forder-
einrichtung 9 in zwei Teilstrecken hat den Vorteil, dal
jeweils die vorbestimmte Anzahl von Schachteln 1 einer
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Lage von dem zweiten Férderriemenpaar 28, 30 in Um-
kartons 2 abgelegt werden kann, wahrend in dem ersten
Foérderriemenpaar 27, 29 die Schachteln 1 fir die nach-
ste Lage angesammelt und zurtickgehalten werden. Die
Zuférderung der Schachteln 1 in die Umkartons 2 kann
unterbrochen werden, um die Senk- und Schwenk-
schiene 22, 32 in die fir die Ablage der nachsten Lage
erforderliche Position zu bringen oder einen neuen lee-
ren Umkarton anzuférdern.

[0020] Damit die Senkschiene 22 und die Schwenk-
schiene 37 in einen Umkarton 2 abgesenkt werden kon-
nen, enthalten sie jeweils einen separaten Hebeantrieb
36, 38. Bevorzugt sind auch die Antriebe 36, 38 elek-
trisch betriebene, regelbare Servomotoren, die eine ex-
akte Steuerung der Absenkbewegung ermdglichen. In
Figur 7 sind die Senkschiene 22 und die Schwenkschie-
ne 32 in ihrer Arbeitsposition dargestellit.

[0021] Der Bereich des die Umkartons 2 zur Befll-
stelle beférdernden Bandforderers 14 ist in den Figuren
3-5 detaillierter dargestellt. Der Bandftérderer 14 enthalt
ein Forderband 40, das in seiner Breite mindestens der
Breite eines Umkartons 2 entspricht. Als Bandantrieb
dient ein Servomotor, der die auslaufseitige Umlenkrolle
42 des Bandes 40 antreibt. Einlaufseitig wird die For-
derstrecke von der Umlenkrolle 41 des Bandes 40 be-
grenzt.

[0022] Mit geringem Abstand oberhalb der Férdere-
bene des Bandes 40 sind zwei Langstrager 44 angeord-
net, auf denen jeweils eine Reihe von Fihrungsrollen
43 mit Abstand voneinander frei drehbar gelagert sind.
Die Drehachse jeder Rolle 43 verlauft in einem spitzen
Winkel zur Senkrechten in Férderrichtung geneigt. Die
Langstrager 44 mit den daran befestigten Rollen 43 sind
quer verstellbar so angeordnet, dall die Rollen jeweils
einen Umkarton 2 an den Seitenwanden im unteren Be-
reich fihren. Die Neigung der Rollen 43 bewirkt, dal
der von dem Band 40 geférderte Umkarton 2 auf das
Band 40 gedruckt wird. Der erhéhte Anpressdruck ver-
bessert die Férderung und verhindert zugleich, dal} die
Bodenklappen des Umkartons sich 6ffnen und diesen
nach oben driicken. Da die Bodenklappen des Umkar-
tons 2 flachig auf das Band 40 gedriickt werden, steht
dem Abstandssensor 24 der ebene Boden des Umkar-
tons 2 als definierte Referenzflache fir die Abstandsbe-
stimmung zur Verfiigung.

[0023] Mindestens einer der Langstrager 44 ist quer
verstellbar gelagert, so daR der Abstand zwischen den
beiden Langstragern 44 auf unterschiedliche Umkarton-
breiten einrichtbar ist.

[0024] In der einfachsten Form besteht die Packvor-
richtung nur aus den vorstehend beschriebenen Teilen
mit den Forderstrecken 14, 18 und 19. Falls die Kartons
2 mit mehreren Lagen von Schachteln 1 bereinander
und/oder mit mehreren Reihen von Schachteln neben-
einander befiillt werden sollen, nimmt eine Bedienper-
son, die noch nicht vollstédndig gefiillten Umkartons von
dem Rollenférderer 19, tragt sie zuriick zu dem Band-
forderer 14 und stellt sie dort flr den nachsten Befill-



7 EP 1 354 797 A2 8

vorgang wieder auf. Vollstandig gefillte Umkartons wer-
den abtransportiert. Diese einfache Ausflihrungsform
hat den Vorteil, dal® die Packvorrichtung nicht breiter ist
als die davor angeordnete Faltschachtelklebemaschi-
ne. Sie kann daher auch bei sehr beengten Platzver-
héltnissen eingesetzt werden. Falls ausreichend Platz
in der Breite vorhanden ist, kann dieser fiir den automa-
tischen Rulcktransport genutzt werden, wie bei der Aus-
fuhrungsform nach Figur 2 dargestellt ist.

[0025] Bei dieser Ausflihrungsform sind zwischen
den Rollen des Rollenforderers 19 quer verlaufende
Transportriemen 20 angeordnet, die durch Absenken
bis unterhalb der Férderebene des Rollenférderers 19
inaktiviert und durch Anheben bis oberhalb dieser For-
derebene aktiviert werden kénnen. Die Rollen des Rol-
lenforderers 19 erstrekken sich in Querrichtung bis Uber
den Befilllbereich soweit hinaus, dafl® auf ihrem Ende
Umkartons 2 in Gegenrichtung zur Beflllrichtung an der
Beflllstelle vorbei zurlicktransportiert werden kénnen.
Neben der Befiillstelle folgt im Anschluf® an den Rollen-
forderer 19 ein weiterer Rollenférderer 21, dessen For-
derstrecke sich parallel und entgegengesetzt zu den
Forderstrecken der Forderer 14, 16, 17 bis in den Be-
reich des Anfangs des Bandforderers 14 erstreckt und
so an dieser Seite das Ende der Packvorrichtung bildet.
An diesem Ende ist die Férderstrecke des Rollenférde-
rers 21 Uber einen querférdernden weiteren Rollenfor-
derer 22 mit dem Anfang des Bandférderers 14 verbun-
den. Dies ermdglicht es, Kartons fiir eine automatisierte
mehrlagige Beflillung im Kreislauf mehrfach durch die
Beflllstelle zu férdern. Bei dieser vorteilhaften Ausflh-
rungsform braucht die Bedienperson 15 nur leere Kar-
tons auf den Bandférderer 14 aufzusetzen und gefiillte
Kartons von dem Rollenférderer 21 abzunehmen. Auch
diese beiden manuellen Vorgange kénnen durch die An-
bindung entsprechender Férderer automatisiert wer-
den. Entlang den Férderstrecken der Férderer 21 und
22 kénnen vorteilhaft auch weitere Zusatzaggregate an-
geordnet werden, beispielsweise Gerate, mit denen die
Umkartons aufgerichtet und gedéffnet werden oder Ge-
rate zum VerschlieRen der geflllten Kartons.

[0026] Der Ubergang zwischen der in Figur 9 darge-
stellten Faltschachtel-Zufiihreinrichtung 3 und der For-
dereinrichtung 9 ist als Stau- und Ubergabeeinrichtung
50 gestaltet, deren an der Férdereinrichtung 9 befestig-
te Teile in Figur 8 vergroRert dargestellt sind. Die Stau-
und Ubergabeeinrichtung 50 hat die Aufgabe, eine be-
stimmte Anzahl von Schachteln 1 zu sammeln und in
Schuppenform mit einem voreingestellten Uberlap-
pungsgrad den Riemen 27, 29 der Fordereinrichtung 3
zu Ubergeben. Dazu werden die Schachteln 1 von den
Riemen 4 der Zuflhreinrichtung 3 kontinuierlich gegen
den Anfang der Fordereinrichtung 9 geférdert.

[0027] Die Stau- und Ubergabeeinrichtung 50 besteht
aus einer Schupprolle 51, die am unteren Anfang der
Férdereinrichtung 9 angeordnet ist und zugleich die ein-
laufseitige Umlenkrolle des unteren Forderriemens 29
bildet. Die Schupprolle 51 hat die Aufgabe, jeweils die
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erste Schachtel eines vor ihr aufgestauten Stapelpakets
zwischen die Forderriemen 27, 29 zu fordern. Der sie
umlaufende Férderriemen 29 ist zu der nachfolgenden,
die Forderstrecke der Fordereinrichtung 9 begrenzen-
den Umlenkrolle 52 in einer Schlaufe geflihrt, so dal
die Forderstrecke unten ein geringes Stlick unterbro-
chen ist. Die Position der Schupprolle 51 relativ zu der
Umlenkrolle 52 bestimmt den Uberlappungsgrad, mit
dem die Schachteln 1 von der Zuflihreinrichtung 3 ab-
gezogen werden. Daher ist die Schupprolle 51 in einem
schwenkbaren Lagerteil 53 gelagert, damit der Schup-
pungsgrad Uber die Position der Schupprolle 51 auf den
gewlnschten Wert eingestellt werden kann.

[0028] Oberhalb der Schupprolle 51 ist an der Forder-
einrichtung 9 eine sich gegen die Férderrichtung der
Schachteln 1 erstreckende Niederhalterleiste 54 befe-
stigt. Die Niederhalterleiste 54 hat die Aufgabe, die sich
hochkant aufstauenden Schachteln 1 an deren Ober-
kante zu halten. Ihr Abstand von den Riemen 4 der Zu-
fuhreinrichtung 3 wird auf die Schachtelbreite einge-
stellt. Sie bildet gemeinsam mit den Enden der Riemen
4 eine Staustrecke 55, wie aus Figur 1 ersichtlich ist. Da
sich mit der Anzahl der in der Staustrecke 55 aufstau-
enden Schachteln 1 diese sich immer mehr senkrecht
stellen, bildet der minimale Abstand der Oberkanten der
Schachteln 1 von der Niederhalterleiste 54 ein Maf fir
die Anzahl der sich stauenden Schachteln 1. Um die
Lange des sich stauenden Schachtelpakets zu messen
und davon abhangig die Abzugsgeschwindigkeit der
Forderriemen 27, 29 zu steuern, ist in die Niederhalter-
leiste 54 ein elektromechanischer Fuhler integriert, der
die Hohe des Schachtelpakets zwischen den Riemen 4
und der Niederhalterleiste 54 und somit die Anzahl der
sich aufstauenden Schachteln 1 bestimmt.

[0029] Am Ende der Niederhalterleiste 54 ist ein sich
gegen den unteren Transportriemen 29 erstreckender
elastischer Schuppfinger 56 befestigt. Der Abstand des
Schuppfingers 56 von dem unteren Transportriemen 29
wird auf die Dicke des gewiinschten Schachtelstrangs
eingestellt. Der Schuppfinger 56 hat die Aufgabe, bei
einer Abférderung der ersten Schachtel 1 des sich auf-
stauenden Schachtelpakets die nachstfolgende
Schachtel 1 zuriickzuhalten, damit diese nicht von der
ersten Schachtel 1 mitgezogen wird. Die Niederhalter-
leiste 54 mit dem daran befestigten Schuppfinger 56 ist
héhenverstellbar gelagert, damit ihre Position verschie-
denen Schachtelbreiten angepal’t werden kann.
[0030] Bevorzugt sind die Positionen der Niederhal-
terleiste 54 mit dem Schuppfinger 56 und die der Schup-
prolle 51 gekoppelt miteinander verstellbar, wie in den
Figuren 6 und 8 dargestellt ist. Dies hat den Vorteil, dafy
eine Umstellung der Stau- und Ubergabeeinrichtung 50
auf ein anderes Schachtelformat sehr schnell und ohne
grofen Aufwand durchgefiihrt werden kann. Dazu ist
das Lagerteil 57, an dem die Niederhalterschiene 54 mit
dem Schuppfinger 56 befestigt ist, und das Lagerteil 53
der Schupprolle 51 iber Hebel 58 miteinander verbun-
den, die Uber eine Verstellstange 59 von einem Handrad
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60 gemeinsam verstellt werden. Das von den Lagertei-
len 53, 57 und den Hebeln 58 gebildete Hebelwerk ist
so ausgestaltet, daf® die Bewegungen der Niederhalter-
leiste 54 mit dem Schuppfinger 56 und der Schupprolle
51 in dem erforderlichen Malle gekoppelt durchgefiihrt
werden, so da bei einer Formatverstellung jedes Teil
seine neue Position einnimmt. Damit die Position der
Schupprolle 51 zusétzlich relativ verstellt werden kann,
ist diese an ihrem Lagerteil 53 zusatzlich verstellbar be-
festigt. Die gemeinsame gekoppelte Verstellung der
Elemente bietet die Moglichkeit, die Verstellung zu au-
tomatisieren. Anstelle des Handrads 60 wird dann ein
Verstellantrieb eingesetzt, der die Verstellstange 59 be-
wegt.

[0031] Die in Figur 9 detaillierter dargestellte Zufér-
dereinrichtung 3 enthélt als Férderelemente Riemen 4,
die bis in die Staustrecke 55 reichen und somit auch ge-
gen aufgestaute Schachteln 1 férdern. Sie sind vorteil-
haft so gestaltet, dal3 die Férderwirkung der Forderrie-
men 4 vom Auflagedruck der Schachteln 1 abhangt und
diese Abhangigkeit zusatzlich einstellbar ist. Dazu ist je-
der Forderriemen 4, wie als Schnittzeichnung in Figur
10 dargestellt, zwischen zwei oberen Fihrungsleisten
70 gefuhrt und liegt auf einem mit Druckluft beauf-
schlagbaren Druckschlauch 71 auf. Zwischen dem
Druckschlauch 71 und dem Foérderriemen 4 ist ein diin-
nes, verformbares Blech 72 angeordnet, Gber das der
Forderriemen 4 reibungsarm gleiten kann. Der Forder-
riemen 4 wird so zwischen den Flihrungsschienen 70
von dem Druckschlauch 71 abgestitzt gefiihrt, daf er
ohne das ihn niederdriickende Gewicht von aufliegen-
den Schachteln 1 Gber die Oberflachen der Fiihrungs-
leisten 70 hinausragt. Der Riemen 4 greift so an den Un-
terseiten der Schachteln 1 an und férdert diese weiter.
Erhoht sich das Gewicht der Schachteln 1, so wird der
Forderriemen 4 nach unten gegen die Kraft des Druck-
schlauchs 71 gedruckt. Er bewegt sich dabei relativ zu
den Oberflachen der Fiihrungsschienen 70 nach unten,
bis diese in einer Ebene mit der Oberflache des Rie-
mens 4 liegen. In dieser Position liegen die Schachteln
auf den Oberflachen der Schienen 70 auf und werden
von dem Riemen 4 nicht mehr weitergeférdert. Uber die
Férderlange der Riemen 4 kann sich so je nach dem
Gewicht der aufliegenden Schachteln 1 eine unter-
schiedliche Foérderkraft einstellen. Die Férderkraft ist im
Bereich der Staustrecke 55 sehr gering, wahrend sie am
Beginn der Zufiihreinrichtung 3 groR ist, da dort die
Schachteln 1 geschuppt mit gréRerem Abstand vonein-
ander auf den Riemen 4 aufliegen. Die Anderung der
Foérderwirkung der Riemen 4 in Abhangigkeit vom Auf-
lagegewicht der Schachteln 1 14t sich Gber den Druck
in dem Druckschlauch 71 einstellen. Dazu ist jeder
Druckschlauch 71 tber Leitungen 73 und ein Regelven-
til 74 mit einer Druckluftquelle 70 verbunden.

[0032] Die beiden Flhrungsschienen 70 und der
Druckschlauch 71 mit dem aufliegenden Férderriemen
4 erstrecken sich jeweils Uber die gesamte Forderstrek-
ke der Zufiihreinrichtung 3. Sie sind dazu zwischen zwei
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wangenférmigen Seitenteilen 75 angeordnet, die mit-
einander verschraubt sind und querverstellbar an Spin-
deln 76 gelagert sind. Die Spindeln 76 erstrecken sich
quer zur Férderrichtung und sind mitihren Enden in Sei-
tenteilen 77 des Gestells der Zuflhreinrichtung 3 gela-
gert. Bevorzugt sind zwei Forderriemen 4 auf die vor-
stehend beschriebene Weise jeweils mit Abstand von-
einander und einzeln querverstellbar an Spindeln 76 ge-
lagert, die gemeinsam Uber eine mit einem Drehantrieb
78 verbundene Kantwelle 79 angetrieben werden. In Fi-
gur 9 ist der ebenfalls querverstellbar gelagerte An-
schlag 6 teilweise geschnitten dargestellt. An dem An-
schlag 6 werden die Schachteln 1 ausgerichtet, falls sie
im Winkel von 90° zu den Forderriemen 4 diesen zuge-
fordert werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Packen von flachen Gegenstéan-
den in Transportbehalter, insbesondere von flach
gefalteten Faltschachteln (1) in Umkartons (2), mit
einer Zufihreinrichtung (3), der die flachen Gegen-
stédnde in geschuppter Form zugefiihrt werden, ei-
ner nachfolgend angeordneten Fdrdereinrichtung
(9), deren in etwa senkrecht verlaufendes Ende die
Gegenstande an der Befiilistelle in die Transport-
behalter abgibt, und mit Mitteln, die Transportbehal-
ter an der Beflillstelle weiterzuférdern, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Fordereinrichtung (9) als
Antriebe elektrisch betriebene regelbare Servomo-
toren (31, 36, 38) aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Fordereinrichtung (9) an ihrem
Ende eine absenkbare Schwenkschiene (32) und
eine absenkbare Senkschiene (22) aufweist, an de-
nen jeweils ein Forderriemen (28, 30) gelagert ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Forderstrecke der Forder-
einrichtung (9) in zumindest zwei unabhéngig an-
treibbare, hintereinander angeordnete Teilstrecken
unterteilt ist, die jeweils einen oberen Riemen (27,
28) und einen unteren Riemen (29, 30) aufweisen.

4. \Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB im Endbereich der
Fordereinrichtung (9) ein berlhrungslos arbeiten-
der Sensor (24), insbesondere ein Ultraschallsen-
sor, angeordnet ist, der den Abstand des Abgabe-
endes der Fordereinrichtung (9) zum Boden des
Transportbehalters bestimmt.
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