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(57)  Eine Verpackungseinrichtung dient zum Ver-
packen von Flachteilen in Magazine, insbesondere zum
stapelweisen Verpacken von ausgestanzten Folien-Pla-
tinen in Transportmagazine.

Einer Stanzmaschine (6) oder dergleichen ist eine
Portioniereinrichtung (2) zum Stapeln der einzelnen
Flachteile zu Stapeln mit vorgebbarer Anzahl von Flach-
teilen zugeordnet. Zwischen bereitgestellten Transport-
magazinen (5) und der Portioniereinrichtung (2) ist eine

Verpackungseinrichtung fiir Stapel von Flachteilen

Handling- und Transporteinrichtung (3) zum Umsetzen
der Platinenstapel von der Portioniereinrichtung (2) in
die Transportmagazine (5) vorgesehen.

Mit dieser Verpackungseinrichtung kénnen die
Flachteile bildenden Foliendeckel oder dergleichen voll-
automatisch und ohne manuelle Beriihrung, zum Bei-
spiel von einer Stanzmaschine, in die Magazine trans-
portiert werden, wobei gleichzeitig auch ein stapelwei-
ses Portionieren mit genauer Anzahl von Flachteilen
vorgenommen wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Verpak-
kungseinrichtung zum Verpacken von Flachteilen in Ma-
gazine, inshesondere zum stapelweisen Verpacken von
ausgestanzten Folien-Platinen in Transportmagazine.
[0002] Zum Herstellen von Flachteilen wie insbeson-
dere Folien-Platinen, die als auf Behalter aufsiegelbare
Verschlussdeckel dienen koénnen, werden Stanzma-
schinen eingesetzt, welche aus einer Folienbahn ent-
sprechend konturierte Platinen ausstanzen. Diese aus-
gestanzten Platinen werden dann in becherartige
Transportmagazine eingefillt und damit an einen End-
verbraucher, zum Beispiel einen Molkereibetrieb gelie-
fert, der die Folien-Platinen zum VerschlieRen zum Bei-
spiel von Joghurt-Bechern verwendet. Die Transport-
magazine mit den darin enthaltenen Folien-Platinen
werden dazu in einen Abflll- und Verpackungsautoma-
ten eingesetzt.

[0003] Bei der Herstellung der insbesondere als Ver-
schlussdeckel dienenden Folien-Platinen werden die
aus der Stanzmaschine kommenden Platinen manuell
nach Erreichen einer bestimmten Stiickzahl abgeteilt,
stapelweise entnommen und in die Magazinbehalter
eingefillt. Dies ist vergleichsweise umstandlich und
auch hinsichtlich der Hygiene problematisch, da die Be-
dienperson die Platinenstapel in die Hand nehmen und
in die Magazinbehalter eingeben muss.

Aus der DE 100 26 497 A1 ist eine Vorrichtung zum Zu-
fihren von Blisterstreifen zu einer Kartoniermaschine
bekannt. Dabei erfolgt nach dem Einblistern von zum
Beispiel Tabletten enthaltenden Napfen zwischen zwei
Blisterbahnen das Ausstanzen von Blisterstreifen. An-
schlieRend werden die Blisterstreifen einzeln mit Hilfe
von Abzugseinrichtungen auf ein Transportband gelegt
und einem Hochstoflschacht zugeférdert. Im
HochstoRRschacht erfolgt eine Stapelbildung mit einer
Portionierung. Schlief3lich werden die portionierten Sta-
pel mit Hilfe eines Uberschubrotors einem weiteren For-
derband Ubergeben und mit diesem der Kartonierma-
schine zugefhrt.

Die fur diese Einzelfunktionen jeweils vorgesehenen
Einrichtungen ergeben insgesamt einen hohen Auf-
wand bei dieser Vorrichtung.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
ne Verpackungseinrichtung der eingangs erwahnten Art
zu schaffen, mittels der automatisiert Flachteile wie Fo-
lien-Platinen stapelweise von einer Stanzmaschine bis
in Transportmagazine transportiert werden kénnen, wo-
bei dieser Verpackungsvorgang auch hohen Anforde-
rungen bezlglich der Hygiene genligen soll. Aulerdem
soll der Aufwand fur die Verpackungseinrichtung we-
sentlich reduziert sein.

[0005] Zur Losung dieser Aufgabe wird vorgeschla-
gen, dass einer Stanzmaschine oder dergleichen eine
Portioniereinrichtung zum Stapeln der einzelnen Flach-
teile zu Stapeln mit vorgebbarer Anzahl von Flachteilen
zugeordnet ist und dass zwischen bereitgestellten
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Transportmagazinen und der Portioniereinrichtung eine
Handling- und Transporteinrichtung zum Umsetzen der
Platinenstapel von der Portioniereinrichtung in die
Transportmagazine vorgesehen ist.

[0006] Mitdieser Verpackungseinrichtung kdnnen die
Flachteile bildenden Foliendeckel oder dergleichen voll-
automatisch und ohne manuelle Beruhrung, zum Bei-
spiel von einer Stanzmaschine, in die Magazine trans-
portiert werden, wobei gleichzeitig auch ein stapelwei-
ses Portionieren mit genauer Anzahl von Flachteilen
vorgenommen wird. Neben dem wesentlichen, hygieni-
schen Vorteil bildet auch die zeitlich unabhangige, ma-
schinelle Verfligbarkeit der automatisch arbeitenden
Verpackungseinrichtung einen weiteren wesentlichen
Vorteil, der unter anderem fiir den Arbeitsfluss von Be-
deutung ist.

[0007] ZweckmaRigerweise weist die Portionierein-
richtung wenigstens eine wechselweise der Stanzma-
schine oder der Handling- und Transporteinrichtung zu-
ordenbare Aufnahme fiir Platinenstapel auf. Die Portio-
niereinrichtung kann dadurch auch zur Ubergabe von
Platinenstapeln zu der Handling- und Transporteinrich-
tung verwendet werden.

Dabei kann die Portioniereinrichtung zwei insbesondere
gegenulberliegende Platinenstapel-Aufnahmen aufwei-
sen, die gleichzeitig einerseits der Stanzmaschine und
andererseits der Handling- und Transporteinrichtung
zuordenbar sind. Wéhrend eine Aufnahme der Portio-
niereinrichtung von der Stanzmaschine mit Folien-Pla-
tinen befiillt wird, kann gleichzeitig ein portionierter Pla-
tinenstapel von der Handling- und Transporteinrichtung
Ubernommen und einem Transportmagazin zugefihrt
werden, so dass insgesamt weniger Zeit fiir den Ver-
packungsvorgang erforderlich ist.

[0008] Eine besonders vorteilhafte, bevorzugte Aus-
fuhrungsform sieht vor, dass die Portioniereinrichtung
als vierarmiger Drehstern mit in Drehrichtung um etwa
90° versetzt zueinander angeordneten Platinenstapel-
Aufnahmen ausgebildet ist und dass die Platinenausga-
be der Stanzmaschine und die in Ubernahmeposition
befindliche Handling- und Transporteinrichtung um et-
wa 90° zueinander versetzt angeordnet sind. Dadurch
sind in Umlaufrichtung des Drehsternes nur kurze
Schaltwege beim Weiterdrehen der Platinenstapel-Auf-
nahmen von der Platinenausgabe der Stanzmaschine
zu der Entnahmestelle bei der Handling- und Transport-
einrichtung vorhanden und dadurch entsprechend kuir-
zere Wechselzeiten.

[0009] Nach einer Ausgestaltung der Erfindung sind
im Zuférderbereich von Folien-Platinen oder derglei-
chen Flachteilen von der Stanzmaschine zu der oder
den Aufnahmen der Portioniereinrichtung eingreifende
Trennmesser zum Abteilen von Platinenstapeln vorge-
sehen. Damit ist auf einfache Weise eine exakte Portio-
nierung der Platinenstapel mdglich, indem die Trenn-
messer zum Beispiel nach einer vorgebbaren Anzahl
von Stanzungen in die Platinenzufiihrung eingreifen
und damit den vorgesehenen Platinenstapel abteilen.
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[0010] ZweckmaRigerweise weist die Handling- und
Transporteinrichtung wenigstens einen Greifer zum Er-
fassen von Platinenstapeln auf, der zumindest in Hub-
richtung sowie in einer Querrichtung dazu positionierbar
ist. Mit dem Greifer kdnnen die Platinenstapel aus den
Aufnahmen der Portioniereinrichtung entnommen und
den Transportmagazinen zugefuhrt werden.

[0011] Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den weiteren Unteranspriichen aufgefihrt.
Nachstehend ist die Erfindung mit ihren wesentlichen
Einzelheiten anhand der Zeichnungen noch naher er-
lautert.
[0012] Es zeigt:
Fig. 1  eine Seitenansicht einer Verpackungseinrich-
tung mit zugeordneter Stanzmaschine und

Fig. 2 eine Aufsicht der in Fig. 1 gezeigten Anord-
nung.
[0013] Einein den Figuren gezeigte Verpackungsein-

richtung 1 weist im wesentlichen eine Portioniereinrich-
tung 2, eine Handling- und Transporteinrichtung 3 sowie
eine Fordereinrichtung 4 zum Zuférdern und Abfoérdern
von Transportmagazinen 5 auf. Der Verpackungsein-
richtung 1 und dabei insbesondere der Portionierein-
richtung 2 ist eine Stanzmaschine 6 zugeordnet, mittels
der Folienplatinen aus einer Folienbahn 7 ausgestanzt
und der Portioniereinrichtung 2 zugefiihrt werden. Mit
der Verpackungseinrichtung 1 werden diese Folienpla-
tinen mit einer vorgebbaren Anzahl von Platinen gesta-
pelt und diese Stapel dann in die Transportmagazine 5
als Verpackungseinheiten eingefullt. Dieser Verpak-
kungsvorgang erfolgt automatisiert durch die erfin-
dungsgemale Verpackungseinrichtung 1.

[0014] Von der Matrize 8 der Stanzmaschine 6 wer-
den jeweils durch den Stanzvorgang die Folien-Platinen
oder dergleichen Flachteile, Aufnahmen 9 der Portio-
niereinrichtung 2 zugefiihrt. Die Aufnahmen sind so be-
messen, dass ein Stapel mit einer bestimmten Anzahl
von Folien-Platinen, beispielsweise 1000 Stlick pro Sta-
pel, aufgenommen werden kénnen.

[0015] Im Ausfihrungsbeispiel ist die Portionierein-
richtung 2 als vierarmiger Drehstern 10 mit in Drehrich-
tung um etwa 90° versetzt zueinander angeordneten
Platinenstapel-Aufnahmen 9 ausgebildet.

Der Drehstern 10 istum eine Achse 11 gemaf dem Pfeil
Pf 1 in Fig. 1 drehbar, so dass die duReren Offnungen
12 der Platinenstapel-Aufnahmen 9 nacheinander in
Fluchtrichtung zu der Matrizenéffnung der Stanzma-
schine 6 positioniert und anschlieRend der um 90° dazu
versetzt angeordneten Handling- und Transporteinrich-
tung 3 zugeordnet werden kénnen.

Wie gut in Fig. 2 erkennbar, weist jeder Arm 13 des
Drehsternes 10 mehrere, im Ausfihrungsbeispiel finf
nebeneinander und vorzugsweise auch seitlich versetzt
angeordnete Aufnahmen 9 auf. Die Folienbahn 7 ist so
breit, dass gleichzeitig in einem Stanzvorgang entspre-
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chend der Anzahl der Aufnahmen 9 Platinen ausge-
stanzt und den Aufnahmen 9 zugefiihrt werden kénnen.
[0016] Nachdem die Aufnahmen 9 eines Drehstern-
Armes 13 mit Folien-Platinen in vorgebbarer Anzahl be-
fullt sind, wird der Drehstern 10 um 90° weitergedreht.
Dazu wird zunéchst der gesamte Drehstern soweit von
der Matrize 8 abgeriickt, dass eine freie Drehung mog-
lich ist. Diese Ausriickbewegung erfolgt mit Hilfe eines
Hubzylinders 14.

Vor dem Abrucken des Drehsternes 10 von der Matrize
8 wird der in der jeweiligen Aufnahme 9 befindliche Pla-
tinenstapel von den in der Matrize 8 nachriickenden Pla-
tinen abgeteilt, indem zwischen Matrize 8 und den Off-
nungen 12 der Aufnahmen 9 Trennmesser 16 mit Hilfe
von Hubzylindern 17 eingefahren werden. Nach dem
Einfahren der Trennmesser 16 werden die in den Matri-
zen 8 der Stanzmaschine 6 befindlichen Folien-Platinen
zurlickgehalten, bis sich der nachfolgende Drehstern-
Arm 13 in Fllposition, d.h. fluchtend zu den Matrizen-
offnungen befindet. In dieser Lage werden dann die
Trennmesser wieder zurlickgezogen, so dass die Auf-
nahmen 9 mit Folien-Platinen beflllt werden kénnen.
Befindet sich der Drehstern-Arm 13 mit den mit Platinen
befiillten Aufnahmen 9 in Obenstellung bei der Hand-
ling- und Transporteinrichtung 3, so werden die in den
Aufnahmen 9 befindlichen Platinenstapel nacheinander
mit Hilfe eines Greifers 15 enthommen und in bereitge-
stellte Transportmagazine 5 umgesetzt.

Die beiden gleichzeitig ablaufenden Arbeitsgange,
namlich einerseits das Befullen der der Stanzmaschine
6 zugeordneten Reihe von Aufnahmen 9 und anderer-
seits das nacheinander erfolgende Entnehmen der Pla-
tinen aus den bei der Handling- und Transporteinrich-
tung 3 positionierten Aufnahmen 9 sind beziglich der
Taktzeit durch das parallele Befiillen und das serielle
Entnehmen aneinander angepasst.

[0017] Der Greifer 15 weist einen Klemmbhalter 18 mit
relativ zueinander verstellbaren Klemmbacken 19, 19a
zur Beaufschlagung der Stirnseiten eines Platinensta-
pels auf. Wie gut in Fig. 2 erkennbar, sind bei den Pla-
tinenstapel-Aufnahmen 9 Seitenschlitze 20 vorgese-
hen, in die die Klemmbacken 19, 19a des Klemmhalters
18 ober- und unterhalb eines Platinenstapels eingreifen
kénnen. Durch Zusammenfahren der beiden Klemm-
backen wird ein Platinenstapel ergriffen und aus der
Aufnahme 9 herausgenommen.

Zum Positionieren des Greifers 15 ist dieser mit Hilfe
der Handling- und Transporteinrichtung 3 in drei Achsen
bewegbar, so dass ein ergriffener Platinenstapel in ein
bereitgestelltes leeres Transportmagazin 5 umgesetzt
werden kann. Dies kann gegebenenfalls direkt erfolgen,
d.h der Greifer Ubergibt ein Platinenstapel von einer Auf-
nahme 9 direkt in ein Transportmagazin 5.

Es besteht aber auch die Méglichkeit, dass bei der in
Fig. 2 gezeigten Anordnung einer Fordereinrichtung 4
mit zwei Zuférderbandern 21 und zwei parallel dazu ver-
laufenden Abférderbdndern 22 eine Umsetzeinrichtung
23 vorgesehen ist, mittels der leere Transportmagazine
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5 von den Zuférderbandern 21 aufgenommen, angeho-
ben und nach dem Beflillen mit Folienstapeln durch den
Greifer 15 auf die Abférderbander 22 umgesetzt wer-
den.

[0018] In Fig. 1 ist noch eine Platinenstapel-Wende-
vorrichtung 24 rechts neben dem Greifer 15 erkennbar,
mittels der die von dem Greifer aus den Aufnahmen 9
entnommenen Stapel in eine vorgesehene Lage ge-
bracht und in dieser dann in die Transportmagazine 5
eingesetzt werden kénnen. Dies kann erforderlich sein,
wenn die Folien-Platinen einseitig bedruckt sind und
dieser Bedruck eine bestimmte Ausrichtung und Lage
relativ zu den Transportmagazinen 5 aufweisen muss.
[0019] Fur Wartungszwecke ist die komplette Portio-
niereinrichtung 2 um ein Schwenkgelenk 25 seitlich auf-
schwenkbar, wie dies gut in Fig. 2 erkennbar ist. In auf-
geschwenkter Lage ist die Stanzmaschine 6 von der
Matrizenseite gut zuganglich.

[0020] Insgesamtist der Aufwand bei der erfindungs-
gemalen Verpackungseinrichtung 1 erheblich redu-
ziert, da das Beflllen der Platinenstapel-Aufnahmen 9
durch die Stanzbewegung erfolgt und dabei auch gleich
ein Portionieren vorgenommen wird, indem nach einer
bestimmten Anzahl von Stanzvorgdngen mit den Trenn-
messern 16 abgeteilt wird. Die Trennmesser 16 dienen
dabei auch noch als Verschlusselemente fur die Matrize
beim Umsetzen der Stapel.

Patentanspriiche

1. Verpackungseinrichtung zum Verpacken von
Flachteilen in Magazine, insbesondere zum stapel-
weisen Verpacken von ausgestanzten Folien-Plati-
nen in Transportmagazine, dadurch gekennzeich-
net, dass einer Stanzmaschine (6) oder derglei-
chen eine Portioniereinrichtung (2) zum Stapeln der
einzelnen Flachteile zu Stapeln mit vorgebbarer
Anzahl von Flachteilen zugeordnetist und dass zwi-
schen bereitgestellten Transportmagazinen (5) und
der Portioniereinrichtung (2) eine Handling- und
Transporteinrichtung (3) zum Umsetzen der Plati-
nenstapel von der Portioniereinrichtung (2) in die
Transportmagazine (5) vorgesehen ist.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Portioniereinrichtung (2) wenig-
stens eine wechselweise der Stanzmaschine (6)
oder der Handling- und Transporteinrichtung (3) zu-
ordenbare Aufnahme (9) fur Platinenstapel auf-
weist.

3. Einrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Portioniereinrichtung (2)
zwei insbesondere gegenuberliegende Platinen-
stapel-Aufnahmen (9) aufweist, die gleichzeitig ei-
nerseits der Stanzmaschine (6) und andererseits
der Handling- und Transporteinrichtung (3) zuor-
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10.

denbar sind.

Einrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Portionierein-
richtung (2) drehbar gelagert ist und mit ihren Pla-
tinenstapel-Aufnahmen (9) durch Drehung wahl-
weise der Stanzmaschine (6) oder der Handling-
und Transporteinrichtung (3) zuordenbar sind.

Einrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Portionierein-
richtung (2) jeweils mehrere nebeneinander, vor-
zugsweise seitlich versetzt angeordnete Aufnah-
men (9) aufweist zur gleichzeitigen Befiillung mit
Platinen von der Stanzmaschine und dass jeder
Matrizenéffnung der Stanzmaschine (6) eine Auf-
nahme zugeordnet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Portionierein-
richtung (2) als vierarmiger Drehstern (10) mit in
Drehrichtung um etwa 90°versetzt zueinander an-
geordneten Platinenstapel-Aufnahmen (9) ausge-
bildet ist und dass die Platinenausgabe der Stanz-
maschine (6) und die in Ubernahmeposition befind-
liche Handling- und Transporteinrichtung (3) um et-
wa 90° zueinander versetzt angeordnet sind.

Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die als Drehstern (10) ausgebildete
Portioniereinrichtung (2) mit einer Ausriickvorrich-
tung zum Beabstanden des Drehsterns (10) von der
Platinenausgabe der Stanzmaschine vor einer Wei-
terdrehung verbunden ist.

Einrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass im Zuférderbereich
von Folien-Platinen oder dergleichen Flachteilen
von der Stanzmaschine oder dergleichen zu der
oder den Aufnahmen (9) der Portioniereinrichtung
(2) eingreifende Trennmesser (16) zum Abteilen
von Platinenstapeln vorgesehen sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Platinenausgabe
der Stanzmaschine (6) an einerin horizontaler Lage
befindlichen Aufnahme (9) und die Platinenstapel-
Ausgabe der Portioniereinrichtung (2) in Ubernah-
meposition nach oben zur Handling- und Transport-
einrichtung (3) weisend angeordnet ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Handling- und
Transporteinrichtung (3) wenigstens einen Greifer
(15) zum Erfassen von Platinenstapeln aufweist,
der zumindest in Hubrichtung sowie in einer Quer-
richtung dazu positionierbar ist.
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11. Einrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Greifer (15) nacheinander bei
den Platinenstapel-Aufnahmen (9) der Portionier-
einrichtung (2) positionierbar ist, dass der Greifer
(15) einen Klemmhalter (18) mit relativ zueinander %
verstellbaren Klemmbacken (19,19a) zur Beauf-
schlagung der Stirnseiten eines Platinenstapels
aufweist und dass bei jeder Aufnahme seitliche Ein-
greifschlitze (20) fur den Klemmhalter vorgesehen
sind. 10

12. Einrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Fordereinrich-
tung (4) zum Zuférdern und Abférdern von insbe-
sondere becherartigen Transportmagazinen (5) 15
vorgesehen ist und dass vorzugsweise wenigstens
ein Férderband (21,22) als Férdereinrichtung vor-
gesehen ist.

13. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da- 20
durch gekennzeichnet, dass eine Umsetzeinrich-
tung (23) zum Aufnehmen leerer Transportmagazi-
ne (5) von einem Zuférderer (21), zum Positionieren
der Transportmagazine in Beflllstellung und zum
Absetzen der befiillten Transportmagazine auf ei- 25
nem Abforderer (22) vorgesehen ist.

14. Einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass im Transportweg
zwischen den Platinenstapel-Aufnahmen (9) der 30
Portioniereinrichtung (2) und den zu befillenden
Transportmagazinen (5) eine Platinenstapel-Wen-
devorrichtung (24) vorgesehen ist.
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