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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Format-
verstellung in einer Verpackungsmaschine, wobei ein in
einem Faltapparat gefalteter Prospekt mittels einer Pro-
spekt-Zuführvorrichtung mit einer konstanten Ge-
schwindigkeit V1 einem Prospektförderer zugeführt
wird, der mit einer konstanten Geschwindigkeit V2 be-
wegt wird, wobei der Prospekt in einen Halter des Pro-
spektförderers übernommen und in dem Halter einem
Faltschachtelförderer zugeführt wird, wobei die Überga-
beposition des Prospektes in den Halter des Prospekt-
förderers bei Formatänderung des Prospektes verstell-
bar ist.
[0002] Darüber hinaus betrifft die Erfindung eine
Übergabevorrichtung in einer Verpackungsmaschine,
insbesondere zur Durchführung des Verfahrens, mit ei-
ner Prospekt-Zuführvorrichtung, mittels der ein in einem
Faltapparat gefalteter Prospekt mit einer konstanten
Geschwindigkeit V1 einem Prospektförderer zuführbar
ist, der mit einer konstanten Geschwindigkeit V2 bewegt
wird und zumindest einen Halter zur Übernahme des
Prospektes aufweist, wobei der Prospekt im Halter ei-
nem Faltschachtelförderer zuführbar und in eine in die-
sem transportierte Faltschachtel einführbar ist und wo-
bei die Übergabeposition des Prospektes in den Halter
des Prospektförderers bei Formatänderung des Pro-
spektes verstellbar ist.
[0003] Ein derartiges Verfahren und eine derartige
Prospekt-Übergabevorrichtung sind aus der EP-A-1
050 472 bekannt.
[0004] Eine Verpackungsmaschine, mit der ein Pro-
dukt in eine Faltschachtel eingebracht wird, wird übli-
cherweise als Kartoniermaschine bezeichnet. Eine der-
artige Kartoniermaschine besitzt einen Produktförderer
insbesondere in Form einer umlaufenden Kette, der ei-
ne Vielzahl von Fächern besitzt, in denen jeweils ein
Produkt angeordnet ist. Parallel zu dem Produktförderer
verläuft ein Faltschachtelförderer, der ebenfalls eine
Vielzahl von Fächern besitzt, in denen jeweils eine seit-
lich offene Faltschachtel angeordnet ist. Der Produktför-
derer und der Faltschachtelförderer verlaufen zumin-
dest abschnittsweise mit der gleichen Geschwindigkeit
parallel nebeneinander, so daß ein Produkt seitlich von
dem Produktförderer in die auf dem Faltschachtelförde-
rer befindliche Faltschachtel eingeschoben werden
kann.
[0005] Bei einigen Produkten ist es notwendig oder
zumindest erwünscht, auch einen Prospekt beispiels-
weise mit Informationen über das Produkt in die Falt-
schachtel einzubringen. Dies wird in der Regel dadurch
erreicht, daß der Prospekt zwischen dem Produkt und
der Faltschachtel angeordnet wird, so daß das Produkt
den Prospekt mitnimmt und in die Faltschachtel ein-
schiebt, wenn es in die Faltschachtel eingeführt wird.
[0006] Es ist bekannt, die Prospekte auf einem Stapel
in ungefalteter Form bereitzustellen und einzeln von
dem Stapel einem Faltapparat zuzuführen, in dem der

Prospekt in gewünschter Weise gefaltet wird. Der gefal-
tete Prospekt wird dann am Ausgang des Faltapparats
von einer Prospekt-Zuführvorrichtung übernommen, in
der er mit einer während des Verpackungsbetriebs der
Verpackungsmaschine konstanten Geschwindigkeit V1
einem Prospektförderer zugeführt wird, der mit einer
während des Verpackungsbetriebs der Verpackungs-
maschine konstanten Geschwindigkeit V2 bewegt wird
und eine Vielzahl von zangenartigen Haltern trägt. Der
gefaltete Prospekt wird von der Prospekt-Zuführvorrich-
tung in einer vorbestimmten Übergabeposition an einen
Halter des Prospektförderers übergeben und von die-
sem zwischen das Produkt und die Faltschachtel ge-
bracht. Während des Verpackungsbetriebs laufen die
Prospekt-Zuführvorrichtung und der Prospektförderer in
einem konstanten Geschwindigkeitsverhältnis V1/V2,
wobei die Geschwindigkeit V1 der Prospekt-Zuführvor-
richtung etwa das 2,0- bis 3,5-fache der Geschwindig-
keit V2 des Prospektförderers beträgt.
[0007] Um zuverlässig zu gewährleisten, daß die Pro-
spekte in die Faltschachtel eingebracht werden, muß si-
chergestellt sein, daß die Prospekte von der Prospekt-
Zuführvorrichtung ordnungsgemäß, d.h. zu einem vor-
bestimmten Zeitpunkt an der vorbestimmten Übergabe-
position an den Prospektförderer übergeben werden.
Dazu ist es notwendig, daß der zu übergebende Pro-
spekt in der Prospekt-Zuführvorrichtung mit hoher Ge-
nauigkeit relativ zu dem zangenartigen Halter des Pro-
spektförderers positioniert ist, der den Prospekt über-
nehmen soll. Insbesondere bei einem Formatwechsel,
d.h. bei Umstellung der Verpackungsmaschine auf Pro-
spekte veränderter Abmessungen, sind zeitaufwendige
und kostenintensive Umstellarbeiten notwendig, um die
Übergabeposition des Prospektes in den Halter des
Prospektförderers zu verstellen und an das neue Pro-
spektformat anzupassen.
[0008] Bei einer herkömmlichen Kartoniermaschine
werden die Antriebsbewegungen des Faltapparates,
der Prospekt-Zuführvorrichtung und des Prospektförde-
rers von einer gemeinsamen Antriebswelle, dem soge-
nannten Hauptantrieb, uber geeignete Getriebe abge-
nommen. Dabei tritt jedoch das Problem auf, daß die
Zeit, die benötigt wird, um die Prospekte in dem Faltap-
parat zu falten, von der Größe der Prospekte abhängig
ist. Diese Zeitunterschiede bei Prospekten unterschied-
licher Größe werden üblicherweise dadurch ausgegli-
chen, daß die Prospekte während ihrer Zuführung mit-
tels der Prospekt-Zuführvorrichtung zu dem Halter des
Prospektförderers entweder in geeigneter Weise ge-
bremst oder verzögert werden oder daß für die Pro-
spekt-Zuführvorrichtung in Abhängigkeit von der Größe
des zu faltenden Prospektes unterschiedliche Getriebe
für die Antriebsbewegung eingesetzt werden. Beide
Vorgehensweisen sind sehr aufwendig und benötigen
viele Anpassungsvorgänge, bis erreicht ist, daß der Pro-
spekt in vorbestimmter Ausrichtung von dem Halter
übernommen wird und von diesem zwischen das Pro-
dukt und die Faltschachtel gebracht wird.
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[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Formatverstellung in einer Verpackungs-
maschine zu schaffen, mit dem auch bei einem Format-
wechsel eine genaue Positionierung des Prospektes re-
lativ zu dem aufnehmenden Halter in einfacher Weise
zuverlässig erreicht werden kann. Darüber hinaus soll
eine Prospekt-Übergabevorrichtung geschaffen wer-
den, mit der sich das Verfahren mit hoher Präzision
durchführen läßt.
[0010] Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfah-
rens erfindungsgemäß mit den kennzeichnenden Merk-
malen des Anspruchs 1 gelöst.
[0011] Erfindungsgemäß sind die Prospekt-Zuführ-
vorrichtung und der Prospektförderer mittels jeweils ei-
gener Antriebsvorrichtungen unabhängig voneinander
angetrieben, wodurch es möglich ist, die Relativpositio-
nen zwischen einem in der Prospekt-Zuführvorrichtung
befindlichen Prospekt und dem zugeordneten Halter
des Prospektförderers alleine durch Ansteuerung der
entsprechenden Antriebsvorrichtung zu verändern,
ohne die Zuführbewegungen abgrenzen oder Getriebe
auswechseln zu müssen.
[0012] Um eine reibungslose Zuführung des gefalte-
ten Prospektes zu dem Produkt und der Faltschachtel
zu gewährleisten, muß der Prospekt im Punkt der Über-
gabe von der Prospekt-Zuführvorrichtung an den Halter
des Prospektförderers sehr genau relativ zu dem Halter
positioniert sein. Dies wird erfindungsgemäß bei der
Formatverstellung dadurch gewährleistet, daß die Po-
sition des gefalteten Prospektes in der Prospekt-Zuführ-
vorrichtung mittels eines Prospekt-Sensors erfaßt wird,
der ein entsprechendes Prospekt-Positions-signal an
eine Steuervorrichtung abgibt. Darüber hinaus wird die
Position desjenigen Halters des Prospektförderers, der
den Prospekt aufnehmen soll, mittels eines Halter-Sen-
sors erfaßt. Der Halter-Sensor gibt ein entsprechendes
Halter-Positionssignal an die Steuervorrichtung. Aus
dem Prospekt-Positionssignal und dem Halter-Positi-
onssignal kann die Steuervorrichtung die momentane
IST-Relativ-position zwischen dem Prospekt und dem
Halter ermitteln und mit einer SOLL-Relativposition ver-
gleichen. Wenn eine Abweichung zwischen der IST-Re-
lativposition und der SOLL-Relativposition unterhalb ei-
nes vorgegebenen Grenzwertes liegt, d.h. so gering ist,
daß trotz der Abweichung eine ordnungsgemäße Über-
gabe des Prospektes zu erwarten ist, ist kein Eingriff in
die Positionierung notwendig. In der Regel ist die Ab-
weichung bei einem Formatwechsel und somit bei Ver-
arbeitung von Prospekten geänderter Größe jedoch so
groß, daß die Relativposition zwischen dem Prospekt
und dem Halter angeglichen werden muß. Dies erfolgt
mittels der Steuervorrichtung, die die Position des Pro-
spektes in der Prospekt-Zuführvorrichtung durch An-
steuerung der Antriebsvorrichtung der Prospekt-Zuführ-
vorrichtung insoweit verstellt, daß die Abweichung zwi-
schen der IST-Relativposition und der SOLL-Relativpo-
sition unterhalb des vorgegebenen Grenzwertes liegt.
[0013] Die genannten Einstellungen müssen beim

Formatwechsel nur einmalig erfolgen, da einmal einge-
stellte Relativpositionen auch für darauffolgende Pro-
spekte und entsprechende Halter beibehalten werden.
Während des nachfolgenden Verpackungsbetriebs
werden dann die Prospekt-Zuführvorrichtung und der
Prospektförderer ausgehend von der neu eingestellten
Relativposition wieder mit konstantem Geschwindig-
keitsverhältnis bzw. jeweils mit konstanter Geschwin-
digkeit bewegt.
[0014] Bei einem Formatwechsel kann darüber hin-
aus auch die Größe der Faltschachtel und/oder des Pro-
duktes verändert werden. Eine entsprechende Verän-
derung kann es notwendig machen, den Prospektförde-
rer, d.h. die Position des den Prospekt lagernden Hal-
ters, relativ zu dem Faltschachtelförderer, d.h. der Falt-
schachtel zu verstellen, um ein ordnungsgemäßes Ein-
führen des Prospektes in die Faltschachtel zu gewähr-
leisten. Zu diesem Zweck ist es in bekannter Weise
möglich, daß ein Bediener eine Kupplung zwischen dem
Faltschachtelförderer und dem Prospektförderer, die
vorzugsweise beide uber den Hauptantrieb angetrieben
werden, löst und den Prospektförderer relativ zu dem
Faltschachtelförderer in gewünschter Weise manuell
verstellt und anschließend die Kupplung zwischen dem
Faltschachtelförderer und dem Prospektförderer wieder
in Eingriff bringt. In Weiterbildung der Erfindung kann
vorgesehen sein, daß die Verstellung des Prospektför-
derers mittels eines Sensors und insbesondere mittels
des Halter-Sensors erfaßt wird. An die Steuervorrich-
tung wird ein entsprechendes Verstellsignal gegeben,
woraufhin die Steuervorrichtung auch die Position des
Prospektes in der Prospekt-Zuführvorrichtung soweit
verstellt, daß die Abweichung zwischen der IST-Relativ-
position und der SOLL-Relativposition zwischen dem
Prospekt und dem Halter wieder unterhalb des vorge-
gebenen Grenzwertes liegt. Auf diese Weise wird die
Verstellung des Prospektförderers relativ zu dem Falt-
schachtelförderer, die eine Verstellung des Prospekt-
Förderers relativ zu der Prospekt-Zuführvorrichtung mit
sich bringt, kompensiert.
[0015] Hinsichtlich der Vorrichtung wird die oben ge-
nannte Aufgabe dadurch gelöst, daß die Prospekt-Zu-
führvorrichtung und der Prospektförderer unabhängig
voneinander antreibbar sind, daß die Prospekt-Zuführ-
vorrichtung einen Prospekt-Sensor aufweist, mittels
dessen die Position des gefalteten Prospektes in der
Prospekt-Zuführvorrichtung erfaßbar ist, daß der Pro-
spektförderer einen Halter-Sensor aufweist, mittels des-
sen die Position des den Prospekt aufnehmenden Hal-
ters erfaßbar ist, daß eine Steuervorrichtung vorgese-
hen ist, die von dem Prospekt-Sensor ein Prospekt-Po-
sitionssignal und von dem Halter-Sensor ein Halter-Po-
sitionssignal empfängt und mittels der eine IST-Relativ-
position zwischen dem Prospekt und dem Halter ermit-
telbar und mit einer SOLL-Relativposition vergleichbar
ist, wobei die Position des Prospektes in der Prospekt-
Zuführvorrichtung und/oder die Position des Halters in
dem Prospektförderer mittels der Steuervorrichtung
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verstellbar ist.
[0016] Vorzugsweise ist vorgesehen, daß die Pro-
spekt-Zuführvorrichtung und der Faltapparat eine ge-
meinsame Antriebsvorrichtung aufweisen, die insbe-
sondere von einem Servomotor gebildet sein kann.
[0017] In Weiterbildung der Erfindung kann eine Ver-
stellvorrichtung vorgesehen sein, mittels der der Pro-
spektförderer relativ zu dem Faltschachtelförderer ver-
stellbar ist, wobei die Verstellung des Prospektförderers
mittels eines Sensors erfaßbar und ein entsprechendes
Verstellsignal an die Steuervorrichtung gebbar ist. Die
Steuervorrichtung ermittelt ein entsprechendes Korrek-
turmaß und verstellt die Prospekt-Zuführvorrichtung
derart, daß die vorbestimmte Relativposition zwischen
dem Halter des Prospektförderers und einem an vorbe-
stimmter Stelle in der Prospekt-Zuführvorrichtung be-
findlichen Prospekt wiederum einer vorgegebenen
SOLL-Relativposition entspricht oder zumindest unter-
halb des Grenzwertes liegt.
[0018] Zusätzliche Merkmale der erfindungsgemä-
ßen Prospekt-Übergabevorrichtung sind aus der oben-
stehenden Beschreibung des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens zu entnehmen.
[0019] Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfin-
dung sind aus der folgenden Beschreibung eines Aus-
führungsbeispiels unter Bezugnahme auf die Zeich-
nung ersichtlich. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung der wesentli-
chen Bestandteile einer Prospekt-Übergabe-
vorrichtung vor der Einstellung der SOLL-Re-
lativposition,

Figur 2 die Prospekt-Übergabevorrichtung gemäß
Fig. 1 bei Erfassung der IST-Relativposition,

Figur 3 die Prospekt-Übergabevorrichtung gemäß
Fig. 2 nach Abgleich der IST-Relativposition
bezüglich der SOLL-Relativposition,

Figur 4 die Prospekt-Übergabevorrichtung gemäß
Fig. 1 während des Betriebes der Verpak-
kungsmaschine und

Figur 5 die Verstellung des Prospektförderers relativ
zum Faltschachtelförderer.

[0020] Gemäß den Figuren umfaßt eine Verpak-
kungsmaschine 10 einen in herkömmlicher Weise auf-
gebauten Faltschachtelförderer 14, der als endlos um-
laufendes Band oder Kette ausgebildet ist und eine Viel-
zahl von Fachern 14a zur Aufnahme jeweils einer Falt-
schachtel besitzt. Der Faltschachtelförderer 14 ist in
Richtung des Pfeils A angetrieben.
[0021] Dem Faltschachtelförderer 14 ist abschnitts-
weise ein Prospektförderer 11 zugeordnet, der ebenfalls
als umlaufende Kette ausgebildet ist und eine Vielzahl
von zangenartigen Haltern 12 trägt. Der Prospektförde-

rer 11 ist so ausgerichtet, daß er abschnittsweise paral-
lel zu dem Faltschachtelförderer 14 und mit gleicher Ge-
schwindigkeit wie dieser angetrieben ist, wie durch den
Pfeil B angedeutet ist. Die Halter 12 sind in gleichen Ab-
ständen auf dem umlaufenden Prospektförderer 11 an-
geordnet und dienen zur Aufnahme jeweils eines Pro-
spektes.
[0022] Die Prospekte sind zunächst in einem Pro-
spektstapel 15 flach aufeinanderliegend aufgenommen.
Von dem Prospektstapel 15 werden sie in einen Faltap-
parat 16 an sich bekannten Aufbaus einzogen und dort
in gewünschter Weise gefaltet. Der Faltapparat 16 ist
Bestandteil einer Prospekt-Zuführvorrichtung 20, mit
der die gefalteten Prospekte P mit einer konstanten Ge-
schwindigkeit V1 dem Prospektförderer 11 zugeführt
und von dessen zangenartigen Haltern 12 übernommen
werden. Zu diesem Zweck erstrecken sich zwischen
dem Faltapparat 16 und einem Übergabebereich 23
zwei parallel verlaufende Austragbänder 17, auf denen
der Prospekt P transportiert wird. Die Austragbänder 17
und der Faltapparat 16 sind mittels einer gemeinsamen
Antriebsvorrichtung 19 in Form eines Servo-Motors an-
getrieben, wobei die Antriebsbewegung der Antriebs-
vorrichtung 19 über ein Übertragungselement 21 auf die
Austragbänder 17 und über diese auch auf den Faltap-
parat 16 übertragen wird.
[0023] Neben den Austragbändern 17 ist ein Pro-
spekt-Sensor 18 angeordnet, der über eine Leitung 18a
mit einer Steuervorrichtung 22 in Verbindung steht. Der
Prospekt-Sensor 18, bei dem es sich um eine Licht-
schränke oder ähnliches handeln kann, erfaßt, wenn
der Prospekt P direkt neben dem Prospekt-Sensor 18
angeordnet ist und kann ein entsprechendes Prospekt-
Positionssignal an die Steuervorrichtung 22 abgeben.
[0024] Dem Prospektförderer 11, der mit einer kon-
stanten Geschwindigkeit V2 bewegt wird, ist ein Halter-
Sensor 13 zugeordnet, der über eine Impulsleitung 13a
mit der Steuervorrichtung 22 in Verbindung steht. Mittels
des Halter-Sensors 13 kann die Position des Prospekt-
förderers 11 bzw. der zangenartigen Halter 12 auf der
Umlaufbahn des Prospektförderers 11 erfaßt werden.
[0025] Die Steuervorrichtung 22 kann über eine Lei-
tung 24 Einfluß auf die Antriebsvorrichtung 19 der Aus-
tragbänder 17 sowie des Faltapparats 16 nehmen und
diese verstellen.
[0026] Im folgenden wird die Vorgehensweise bei ei-
nem Formatwechsel erläutert:
[0027] Wenn mit der Verpackungsmaschine Prospek-
te veränderter Größe verarbeitet werden sollen, wird ein
Einlernvorgang ausgeführt, wobei zunächst ein Pro-
spekt P des geänderten Formates in dem Faltapparat
16 gefaltet und über die Austragbänder 17 in Richtung
des Übergabebereiches 23 befördert. Der Prospektför-
derer 11 steht in einer Ruheposition, die durch den Hal-
ter-Sensor 13 erfaßt und über die Impulsleitung 13a der
Steuervorrichtung 22 mitgeteilt wird. Sobald der Pro-
spekt P an dem Prospekt-Sensor 18 vorbeiläuft, wird
von diesem über die Impulsleitung 18a ein Prospekt-Po-
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sitions-signal an die Steuervorrichtung 22 gegeben,
woraufhin diese die Antriebsvorrichtung 19 der Austrag-
bänder 17 stoppt. Der Prospekt P steht dann unmittelbar
neben dem Prospekt-Sensor 18, wie es in Fig. 2 darge-
stellt ist. Aus der IST-Position des Prospektförderers 11
bzw. von dessen Haltern 12 und der IST-Position des
Prospektes P auf den Austragbändern 17 wird in der
Steuervorrichtung 22 eine IST-Relativposition zwischen
dem Prospekt P und dem Halter 12 des Prospektförde-
rers 11 berechnet und mit einer SOLL-Relativposition
verglichen. Wenn die Abweichung zwischen der IST-Re-
lativposition und der SOLL-Relativposition oberhalb ei-
nes vorgegebenen Grenzwertes liegt, wird die Abwei-
chung ausgeglichen, indem die Steuervorrichtung 22
über die Leitung 24 die Antriebsvorrichtung 19 der Aus-
trag-bänder 17 aktiviert und die Position des Prospektes
P relativ zu dem stillstehenden Prospektförderer 11 ver-
stellt, wie es in Fig. 3 dargestellt ist. In dieser Position
befindet sich der Prospekt P exakt in seiner Übergabe-
position an einen zugeordneten Halter 12 des Prospekt-
förderers 11. Die Bewegung des Prospektes P in der
Prospekt-Zuführvorrichtung 20 und der Halter 12 in dem
Prospektförderer 11 sind nunmehr synchronisiert, so
daß der Einlernvorgang abgeschlossen ist und die Ver-
packungsmaschine ausgehend von der neu eingestell-
ten Relativ- oder Ausgangsposition zwischen der Pro-
spekt-Zuführvorrichtung 20 und dem Prospektförderer
11 im Dauerbetrieb mit jeweils konstanten Geschwin-
digkeiten laufen kann, wie es in Fig. 4 dargestellt ist.
[0028] Bei einem Formatwechsel kann es notwendig
werden, den Prospektförderer 11 relativ zu dem Falt-
schachtelförderer 14 zu verstellen. Zu diesem Zweck
kann ein Benutzer eine Kupplung zwischen dem Falt-
schachtelförderer 14 und dem Prospektförderer 11, die
beide über den Hauptantrieb angetrieben sind, lösen.
Alternativ kann auch vorgesehen sein, dem Faltschach-
telförderer 14 und dem Prospektförderer 11 jeweils ei-
nen eigenen Antrieb zuzuordnen. In beiden Fällen kann
der Prospektförderer 11 in Umfangsrichtung verstellt
werden, wodurch die in den Haltern 12 aufgenommenen
Prospekte P von der in Fig. 5 durchgezogen dargestell-
ten Stellung in eine gestrichelt dargestellte Position ver-
stellt werden. Die Verstellbewegung des Prospektförde-
rers 11 wird erfaßt und es wird ein entsprechendes Si-
gnal an die Steuervor-richtung 22 gegeben, die ein Kor-
rektursignal ermittelt und die Antriebsvorrichtung 19 der
Austragbänder 17 der Prospekt-Zuführvorrichtung 20
entsprechend ansteuert und die Position der Prospekte
P in der Prospekt-Zuführvor-richtung 20 verstellt. Auf
diese Weise kann die Abweichung zwischen den Hal-
tern 12 des Prospektförderers 11 und den Prospekten
P der Prospekt-Zuführvorrichtung 20, die sich aus der
Verstellung des Prospektförderers 11 relativ zu dem
Faltschachtelförderer 14 ergibt, mit hoher Genauigkeit
ausgeglichen werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Formatverstellung in einer Verpak-
kungsmaschine, wobei ein in einem Faltapparat
(16) gefalteter Prospekt (P) mittels einer Prospekt-
Zuführvorrichtung (20) mit einer konstanten Ge-
schwindigkeit V1 einem Prospektförderer (11) zuge-
führt wird, der mit einer konstanten Geschwindig-
keit V2 bewegt wird, wobei der Prospekt (P) in einen
Halter (12) des Prospektförderers (11) übernom-
men und in dem Halter (12) einem Faltschachtelför-
derer (14) zugeführt wird, wobei die Übergabeposi-
tion des Prospektes (P) in den Halter (12) des Pro-
spektförderers (11) bei Formatänderung des Pro-
spektes (P) verstellbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Prospekt-Zuführvorrichtung (20) und der
Prospektförderer (11) unabhängig voneinander an-
getrieben sind,
daß die Position des gefalteten Prospektes (P) in
der Prospekt-Zuführvorrichtung (20) mittels eines
Prospekt-Sensors (18) erfaßt wird, der ein Pro-
spekt-Positionssignal an eine Steuervorrichtung
(22) abgibt,
daß die Position des Halters (12) des Prospektför-
derers (11) mittels eines Halter-Sensors (13) erfaßt
wird, der ein Halter-Positionssignal an die Steuer-
vorrichtung (22) abgibt,
daß die Steuervorrichtung (22) eine IST-Relativpo-
sition zwischen dem Prospekt (P) und dem Halter
(12) ermittelt und mit einer SOLL-Relativposition
vergleicht und
daß die Steuervorrichtung (22) die Position des
Prospektes (P) in der Prospekt-Zuführvorrichtung
(20) soweit verstellt, daß die Abweichung zwischen
der IST-Relativposition und der SOLL-Relativpositi-
on unterhalb eines vorgegebenen Grenzwertes
gibt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Prospektförderer (11) relativ zu
dem Faltschachtelförderer (14) verstellt wird und
die Verstellung des Prospektförderers (11) mittels
des Halter-Sensors (13) erfaßt und ein entspre-
chendes Verstellsignal an die Steuervorrichtung
(22) gegeben wird, woraufhin die Steuervorrichtung
(22) die Position des Prospektes (P) in der Pro-
spekt-Zuführvorrichtung (20) soweit verstellt, daß
die Abweichung zwischen der IST-Relativposition
und der SOLL-Relativposition zwischen dem Pro-
spekt (P) und dem Halter (12) unterhalb des vorge-
gebenen Grenzwertes liegt.

3. Prospekt-Übergabevorrichtung in einer Verpak-
kungsmaschine, insbesondere zur Durchführung
des Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2, mit einer
Prospekt-Zuführvorrichtung (20), mittels der ein in
einem Faltapparat (16) gefalteter Prospekt (P) mit
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einer konstanten Geschwindigkeit V1 einem Pro-
spektförderer (11) zuführbar ist, der mit einer kon-
stanten Geschwindigkeit V2 bewegbar ist und zu-
mindest einen Halter (12) zur Übernahme des Pro-
spektes (P) aufweist, wobei der Prospekt im Halter
(12) einem Faltschachtelförderer zuführbar und in
eine in diesem transportierte Schachtel einführbar
ist und wobei die Übergabeposition des Prospektes
(P) in den Halter (12) des Prospektförderers (11) bei
Formatänderung des Prospektes (P) verstellbar ist,
dadurch gekennzeichnet, daß die Prospekt-Zu-
führvorrichtung (20) und der Prospektförderer (11)
unabhängig voneinander antreibbar sind, daß die
Prospekt-Zuführvorrichtung (20) einen Prospekt-
Sensor (18) aufweist, mittels dessen die Position
des gefalteten Prospektes (P) in der Prospekt-Zu-
führvorrichtung (20) erfaßbar ist, daß der Prospekt-
förderer (11) einen Halter-Sensor (13) aufweist, mit-
tels dessen die Position des den Prospekt (P) auf-
nehmenden Halters (12) erfaßbar ist, daß eine
Steuervorrichtung vorgesehen ist, die von dem Pro-
spekt-Sensor (18) ein Prospekt-Positionssignal
und von dem Halter-Sensor (13) ein Halter-Positi-
onssignal empfängt und mittels der eine IST-Rela-
tivposition zwischen dem Prospekt (P) und dem
Halter (12) ermittelbar und mit einer SOLL-Relativ-
position vergleichbar ist, wobei die Position des
Prospektes (P) in der Prospekt-Zuführvorrichtung
(20) und/oder die Position des Halters (12) in dem
Prospektförderer (11) mittels der Steuervorrichtung
(20) verstellbar ist.

4. Prospekt-Übergabevorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daß die Prospekt-Zu-
führvorrichtung (20) und der Faltapparat (16) eine
gemeinsame Antriebsvorrichtung (19) aufweisen.

5. Prospekt-Übergabevorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daß die Antriebsvor-
richtung (19) ein Servo-Motor ist.

6. Prospekt-Übergabevorrichtung nach einem der An-
sprüche 3 bis 5, gekennzeichnet durch eine Ver-
stellvorrichtung, mittels der der Prospektförderer
(11) relativ zu dem Faltschachtelförderer (14) ver-
stellbar ist, wobei die Verstellung des Prospektför-
derers (11) mittels des Halter-Sensors (13) erfaßbar
und ein entsprechendes Verstellsignal an die Steu-
ervorrichtung (22) gebbar ist.

Claims

1. Method for changing the format in a packaging ma-
chine, wherein a leaflet (P), folded in a folding ap-
paratus (16), is supplied by a leaflet supply device
(20) at, a constant speed V1, to a leaflet transport
device (11), the leaflet transport device (11) moving

at a constant speed V2, wherein the leaflet (P) is
received in a holder (12) of the leaflet transport de-
vice (11) and is supplied in the holder (12) to a fold-
ing box transport device (14), wherein the transfer
position of the leaflet (P) in the holder (12) of the
leaflet transport device (11) can be adjusted when
the format of the leaflet (P) is changed, character-
ized in that the leaflet supply device (20) and the
leaflet transport device (11) are driven independent-
ly of each other, and the position of the folded leaflet
(P) in the leaflet supply device (20) is detected by
a leaflet sensor (18) transmitting a leaflet position
signal to a control device (22), with the position of
the holder (12) of the leaflet transport device (11)
being detected by a holder sensor (13) which trans-
mits a holder position signal to the control device
(22), and the control device (22) determines an ac-
tual relative position between the leaflet (P) and the
holder (12) and compares it with a desired relative
position, wherein the control device (22) adjusts the
position of the leaflet (P) in the leaflet supply device
(20) such that the deviation between the actual rel-
ative position and the desi red relative position is
below a predetermined limit value.

2. Method according to claim 1, characterized in that
the leaflet transport device (11) is adjusted relative
to the folding box transport device (14), the adjust-
ment of the leaflet transport device (11) is detected
by the holder sensor (13), and a corresponding ad-
justment signal is transmitted to the control device
(22) in response to which, the control device (22)
adjusts the position of the leaflet (P) in the leaflet
supply device (20) until the deviation between the
actual relative position and the desired relative po-
sition between the leaflet (P) and the holder (12) is
below the predetermined limit value.

3. Leaflet transfer device in a packaging machine, in
particular for carrying out the method of claim 1 or
2, comprising a leaflet supply device (20) for sup-
plying a leaflet (P), folded in a folding apparatus
(16), at a constant speed V1 to a leaflet transport
device (11), the leaflet transport device (11) moving
at a constant speed V2 and comprising at least one
holder (12) for receiving the leaflet (P), wherein the
leaflet in the holder (12) can be supplied to a folding
box transport device and for insertion into a box
transported therein, wherein the transfer position of
the leaflet (P) in the holder (12) of the leaflet trans-
port device (11) can be adjusted when the format of
the leaflet (P) changes, characterized in that the
leaflet supply device (20) and the leaflet transport
device (11) can be driven independently of each
other, the leaflet supply device (20) comprising a
leaflet sensor (18) through which the position of the
folded leaflet (P) in the leaflet supply device (20) can
be detected, wherein the leaflet transport device
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(11) has a holder sensor (13) for detecting the po-
sition of the holder (12) receiving the leaflet (P), with
a control device being provided which receives a
leaflet position signal from the leaflet sensor (18)
and a holder position signal from the holder sensor
to determine an actual relative position between the
leaflet (P) and the holder (12) and to compare same
with a desired relative position, wherein the position
of the leaflet (P) in the leaflet supply device (20) and/
or the position of the holder (12) in the leaflet trans-
port device (11) can be adjusted by the control de-
vice (20).

4. Leaflet transfer device according to claim 3, char-
acterized in that the leaflet supply device (20) and
the folding apparatus (16) have a common drive de-
vice (19).

5. Leaflet transfer device according to claim 4, char-
acterized in that the drive device (19) is a servo
motor.

6. Leaflet transfer device according to any one of the
claims 3 through 5, characterized by an adjust-
ment device for adjusting the leaflet transport de-
vice (11) relative to the folding box transport device
(14), wherein adjustment of the leaflet transport de-
vice (11) can be detected by the holder sensor (13)
and a corresponding adjustment signal can be
transmitted to the control device (22).

Revendications

1. Procédé de réglage de format dans une machine
d'emballage, selon lequel un prospectus (P) plié
dans une plieuse (16) est acheminé au moyen d'un
dispositif d'alimentation en prospectus (20) à vites-
se constante V1 vers un convoyeur de prospectus
(11), entraîné à une vitesse constante V2, selon le-
quel le prospectus (P) est déposé dans un élément
de support (12) du convoyeur de prospectus (11) et
amené dans l'élément de support (12) vers un con-
voyeur de boîtes pliantes (14), selon lequel la posi-
tion de transfert du prospectus (P) dans l'élément
de support (12) du convoyeur de prospectus (11)
est réglable en cas de modification de format du
prospectus (P),

caractérisé en ce que :

. le dispositif d'alimentation en prospectus (20)
et le convoyeur de prospectus (11) sont com-
mandés indépendamment l'un de l'autre,

. la position du prospectus plié (P) dans le dis-
positif d'alimentation en prospectus (20) est dé-
tectée au moyen d'un capteur de prospectus
(18), qui délivre un signal de position de pros-
pectus à un dispositif de commande (22),

. la position de l'élément de support (12) du con-
voyeur de prospectus (11) est détectée au
moyen d'un capteur d'élément de support (13),
qui délivre au dispositif de commande (22) un
signal de position d'élément de support,

. le dispositif de commande (22) détermine une
position relative effective entre le prospectus
(P) et l'élément de support (12) et la compare
à une position relative de consigne, et

. le dispositif de commande (22) règle la position
du prospectus (P) dans le dispositif d'alimenta-
tion en prospectus (20) de telle manière que la
différence entre la position relative effective et
la position relative de consigne soit située en-
dessous d'une valeur limite prédéfinie.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le convoyeur de prospectus (11) est réglé
par rapport au convoyeur de boîtes pliantes (14) et
en ce que le réglage du convoyeur de prospectus
(11) est détecté par le capteur d'élément de support
(13) et qu'un signal de réglage correspondant est
envoyé au dispositif de commande (22), consécu-
tivement auquel le dispositif de commande (22) rè-
gle la position du prospectus (P) dans le dispositif
d'alimentation en prospectus (20) de telle façon que
la différence entre la position relative effective et la
position relative de consigne entre le prospectus (P)
et l'élément de support (12) soit située en-dessous
de la valeur limite prédéfinie.

3. Dispositif de transfert de prospectus dans une ma-
chine d'emballage, en particulier pour la réalisation
du procédé selon la revendication 1 ou 2, compre-
nant un dispositif d'alimentation en prospectus (20),
au moyen duquel un prospectus (P) plié dans une
plieuse (16) peut être amené à vitesse constante
V1 vers un convoyeur de prospectus (11) entraîné
à une vitesse constante V2 et présentant au moins
un élément de support (12) pour recevoir le pros-
pectus (P), dans lequel le prospectus (P) peut être
amené dans l'élément de support (12) vers un con-
voyeur de boîtes pliantes et introduit dans une boîte
transportée par celui-ci, et dans lequel la position
de transfert du prospectus (P) dans l'élément de
support (12) du convoyeur de prospectus (11) est
réglable en cas de modification de format du pros-
pectus (P), caractérisé en ce que le dispositif d'ali-
mentation en prospectus (20) et le convoyeur de
prospectus (11) peuvent être commandés indépen-
damment l'un de l'autre, en ce que le dispositif d'ali-
mentation en prospectus (20) présente un capteur
de prospectus (18) permettant de détecter la posi-
tion du prospectus plié (P) dans le dispositif d'ali-
mentation en prospectus (20), en ce que le con-
voyeur de prospectus (11) présente un détecteur
d'élément de support (13), permettant de détecter
la position de l'élément de support (12) recevant le
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prospectus (P), en ce que l'on prévoit un dispositif
de commande recevant un signal de position de
prospectus du détecteur de prospectus (18) et un
signal de position d'élément de support du détec-
teur d'élément de support (13), et au moyen duquel
il est possible de déterminer une position relative
effective entre le prospectus (P) et l'élément de sup-
port (12) et de la comparer à une position relative
de consigne, dans lequel la position du prospectus
(P) dans le dispositif d'alimentation en prospectus
(20) et/ou la position de l'élément de support (12)
dans le convoyeur de prospectus (11) peut être ré-
glée au moyen du dispositif de commande (20).

4. Dispositif de transfert de prospectus selon la reven-
dication 3, caractérisé en ce que le dispositif d'ali-
mentation en prospectus (20) et la plieuse (16) pré-
sentent un dispositif de commande (19) commun.

5. Dispositif de transfert de prospectus selon la reven-
dication 4, caractérisé en ce que le dispositif de
commande (19) est un servomoteur.

6. Dispositif de transfert de prospectus selon l'une
quelconque des revendications 3 à 5, caractérisé
par un dispositif de réglage au moyen duquel le
convoyeur de prospectus (11) peut être réglé par
rapport au convoyeur de boîtes pliantes (14), dans
lequel on peut détecter le réglage du convoyeur de
prospectus (11) au moyen du capteur d'élément de
support (13) et un signal de réglage correspondant
peut être transmis au dispositif de commande (22).
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