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(54) Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung von Behälterverpackungen

(57) Vorgestellt werden ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Herstellen von Behälterverpackungen und
zum Abpacken von Behältern wie Flaschen (4), Dosen
und dergleichen in Umkartons mit zwischen den Behäl-
tern einfügbaren Trenneinlagen oder Gefachen (A), die
aus einem Vorratsmagazin (1) entnehmbar und in die
Zwischenräume einer Behältergruppe oder in einen
Umkarton einsetzbar sind, wobei die flach liegenden
Gefache aus dem Vorratsmagazin entnommen, geöff-
net und in vorzugsweise horizontaler Ebene über die

Bewegungsebene der Behältergruppe und/oder eines
Umkartons bewegt werden, dabei ist vorgesehen, dass
die Gefache in dieser Position einer Gefachzentrier- und
Absenkvorrichtung (6) übergeben und von dieser unter
Aufnahme der Fördergeschwindigkeit der Behälter-
gruppe in deren Zwischenräume und/oder in den Um-
karton mindestens teilweise zwangsgeführt eingeführt
werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Behälterverpackungen und zum Abpacken
von Behältern in Behälterträger wie z.B. Umkartons so-
wie eine Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens.
[0002] Die Erfindung bezieht sich dabei als Ausfüh-
rungsbeispiel auf Behälterverpackungen, die einen ka-
stenförmigen Aufnahmebehälter aus einem Zuschnitt
faltbaren Flachmaterials mit entsprechenden Seiten-
wänden aufweisen, wobei die Aufnahmebehälter oben
offen sein können. Zudem haben diese Behälterverpak-
kungen Trennwände aus einem weiteren Zuschnitt falt-
baren Flachmaterials, welche herausgeklappt entspre-
chende Gefache oder Waben zum gegenseitigen Prall-
und Transportschutz der zu verpackenden Behälter bil-
den.
[0003] Aus der DE 23 56 319 A1 ist ein Verfahren zum
Öffnen zusammengeklappter Gefache und zum Einset-
zen der geöffneten Gefache in Behälterverpackungen
bekannt geworden, wobei das zusammengeklappte
Gefach aufrechtstehend in eine erste Stellung geför-
dert, aus dieser mittels einer mit Saugkraft beaufschlag-
ten Transportvorrichtung fortbewegt, dabei geöffnet und
bis in eine zweite, über dem Behälter befindliche Stel-
lung überführt, in dieser zweiten Stellung fixiert und
schließlich in die geöffnete Behälterverpackung einge-
stoßen wird.
Während der Überführung der Gefache von der ersten
in die zweite Stellung erfolgt das Öffnen desselben
durch eine 90°-Schwenkung einer mit Saugkraft beauf-
schlagten Querstege der Transportvorrichtung.
[0004] Das geöffnete Gefache wird anschließend teil-
weise in eine Behälterverpackung eingesetzt und von
einem vertikal bewegbaren Niederdrücker oder Stem-
pel endgültig bis zum Boden der Behälterverpackung
eingeschoben. Abgesehen von den erforderlichen
mehrfachen Schritten zum Einsetzen und Einschieben
eines Gefaches ist ein weiterer erheblicher Nachteil dar-
in zu sehen, dass diese hintereinander folgenden Ar-
beitsschritte nur im diskontinuierlichen Betrieb der Ma-
schine durchgeführt werden können.
[0005] In der DE 30 33 773 A1 wird hierzu unter an-
derem ein Verfahren zum Herstellen von Behälterträ-
gern und zum Abpacken von Behältern in derartige Be-
hälterträger dargestellt. Demnach sollen getrennt her-
gestellte, flache Zuschnitte für einen Behälterträger und
für einen Trenneinsatz einer Verpackungsanlage zuge-
führt werden. Der vorkonfektionierte oder in der Verpak-
kungsanlage konfektionierte Trenneinsatz wird zur Bil-
dung von Gefachefeldern aufgefaltet und mit einer Be-
hältergruppe zusammengebracht. Dabei wird der auf-
gefaltete Trenneinsatz von oben auf eine bereitgehalte-
ne Behältergruppe aufgesteckt. In der Praxis wird das
Verfahren so durchgeführt, dass Behältergruppen auf
die Böden flachliegender Behälterträgerzuschnitte ge-
schoben und anschließend die Gefache mit herausge-
falteten Querstegen von oben zwischen die Reihen der

Behältergruppen gesteckt werden.
Anschließend werden die Seitenwände des Behälterträ-
gerzuschnittes gegen die Längsseiten der Behälter ge-
klappt. Ferner werden die stirnseitigen Verbindungsla-
schen der Mittelwände sowie Stirnwände der Behälter-
trägerzuschnitte gegen die Querseiten der Behälter ge-
klappt und miteinander verklebt. Letzteres geschieht
quer zur Transportrichtung.
[0006] Ferner sind Vorrichtungen bekannt, die dazu
geeignet sind, die Zwischenlagen, Gefache oder Waben
in flach zusammengelegtem Zustand nacheinander mit-
tels der Greifvorrichtung einer Beschickungseinheit zu
entnehmen, welche die Wabe in horizontaler Richtung
transportiert, öffnet und anschließend einer Vertikalvor-
richtung übergibt, mit der die geöffnete Wabe in einen
Karton für Flaschen oder ähnliche Objekte eingesetzt
werden kann. Solche Geräte haben den Nachteil, dass
die im Allgemeinen aus Pappe bestehenden Waben bei
der Übergabe von einer Vorrichtung zur anderen be-
schädigt werden können. Außerdem erfordert der ge-
samte Zyklus eine ziemlich lange Zeit zwischen dem Er-
greifen der Wabe und dem Einsetzen in den Karton, da
für den Transport zwischen der Vorrichtung für die ho-
rizontale Bewegung eine bestimmte Zeit erforderlich ist.
Schließlich ist äußerste Sorgfalt erforderlich, um eine
genaue Positionierung zwischen den Vorrichtungen für
die Horizontal- und Vertikalbewegung sicherzustellen,
da das Gerät sonst abgeschaltet werden muss.
[0007] Schließlich ist es bekannt, den Aufricht-, Um-
setz- sowie Einsetzvorgang im kontinuierlichen Betrieb
durchzuführen. Hierzu wird eine Vorrichtung zur Ent-
nahme einer Trenneinlage oder eines Gefaches in flach
zusammengelegtem Zustand und zum Öffnen und Ein-
setzen derselben in eine Behälterverpackung oder ei-
nen Karton eingesetzt, die eine Einzelgreifvorrichtung
aufweist, mit der eine L-Förmige Bewegung mit gleich-
zeitiger Öffnung eines jeden Gefaches und ein unter
Schwerkraft erfolgendes Absetzen in den Karton vorge-
nommen werden kann. Die endgültige untere Position
der zwischen die Flaschen, Dosen und dergleichen po-
sitionierten Gefache wird anschließend mittels Vibrati-
onseinrichtungen oder Rüttelstrecken erreicht.
[0008] Ein Nachteil dieses Verfahrens ist in der un-
kontrollierten Übergabe eines Gefaches durch einfa-
ches Fallenlassen zu sehen. Insbesondere bei hohen
Leistungen kann es immer wieder zu Verkantungen der
auf die Flaschenformationen hinab fallenden Gefache
mit entsprechenden Maschinenstörungen kommen.
[0009] Zweck der vorliegenden Erfindung ist es, die
vorgenannten Nachteile auszuschalten, demzufolge ei-
nen schnellen und störungsfreien Übergabezyklus un-
ter Vermeidung von Beschädigungen des gesamten
Verpackungsmaterials und ein verkantungsfreies sowie
zentriertes Aufsetzen der Gefache im kontinuierlichen
Maschinenbetrieb zu schaffen.
Diese der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe wird
durch die kennzeichnenden Merkmale des Hauptan-
spruches sowie der Vorrichtungsansprüche gelöst.
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[0010] Demnach werden die flach liegenden Gefache
aus dem Vorratsmagazin entnommen, geöffnet und in
vorzugsweise horizontaler Ebene über die Bewegungs-
ebene der Behältergruppe und/oder eines Umkartons
bewegt und in dieser Position einer Gefachzentrier- und
Absenkvorrichtung übergeben und von dieser unter
Aufnahme der Fördergeschwindigkeit der Behälter-
gruppe in deren Zwischenräume oder in den Umkarton
mindestens teilweise zwangsgeführt eingeführt werden.
[0011] Gemäß dem insgesamt vorgeschlagenen Ver-
fahren und der Vorrichtung ist eine besonders schonen-
de und problemlose Übergabe der einzelnen Gefache
gewährleistet. Die Stege der Gefache werden vor der
eigentlichen Übergabe in die Gebinde vorzentriert und
anschließend zwangsgeführt abgesetzt.
[0012] Weitere Merkmale und Vorteile der vorliegen-
den Erfindung ergeben sich aus den Unteransprüchen
und der nachfolgenden Beschreibung unter Bezugnah-
me auf die Zeichnungen, die entsprechende Ausfüh-
rungsbeispiele wiedergeben und folgendes darstellen:

Fig. 1 einen schematischen Ablauf eines Übergabe-
vorganges mit den einzelnen Schritten Ent-
nehmen, Auseinanderziehen und Absetzen ei-
nes Gefaches,

Fig. 2 einen Querschnitt durch eine geeignete Ver-
packungsmaschine,

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Positionier- und Zu-
führvorrichtung und

Fig. 4 eine vergrößerte Darstellung einer Antriebs-
und Fördereinheit.

[0013] Figur 1 zeigt einen schematischen Ablauf ei-
nes nachfolgend zu beschreibenden Übergabevorgan-
ges. Demzufolge werden die Gefache A aus einem Vor-
ratsmagazin 1 entnommen und während der Übergabe
aufgerichtet und in einen Umkarton C oder eine zusam-
mengestellte Behältergruppe abgesenkt. Die Gefache
beschreiben dabei vorzugsweise eine L-Förmige Bewe-
gungsbahn, die aus einem ersten Bewegungsabschnitt
in einer vorzugsweise horizontalen und einem zweiten
Bewegungsabschnitt in einer vertikalen Ebene besteht.
[0014] Gemäß dem in Figur 2 dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel besteht die Verpackungsmaschine 2 aus
einem Flaschen-, Dosen-, oder Behälterförderer 3, mit
dem die zusammengestellten Gebinde 4, gegebenen-
falls in einem Umkarton C mit hohen oder flachen Sei-
tenwänden, herangefördert werden. Quer und oberhalb
dazu verläuft ein Vorratsmagazin 1 für im flachliegenden
Zustand bereitgestellte Gefache A. Ferner ist eine Über-
gabevorrichtung 5 vorzugsweise in horizontaler Ebene
zwischen dem Vorratsmagazin 1 und der Übergabepo-
sition oberhalb einer Gefachzentrier- und Absenkvor-
richtung 6 verfahrbar. Dabei werden die Gefache A mit-
tels einer Vakuumsaugvorrichtung 7 entnommen, ent-
sprechend aufgerichtet oder geöffnet und zum Absen-
ken zwischen die Behälter 4 und/oder in eine Behälter-
verpackung in die Gefachzentriervorrichtung 6 mittels

Schwerkraft übergeben. Die Gefachzentriervorrichtung
6 ist gemäß Figur 3 an einem in Förderrichtung der Be-
hälter 4 vor- und zurückverfahrbaren Rahmen 8 auf un-
terschiedliche Behälter- und Gefachgrößen oder deren
Gefacheinteilung beliebig einstellbar gelagert. Als An-
trieb dient ein über Gestänge 9 mit dem Rahmen 8 in
Wirkungsverbindung stehender Motor 10. Es sind aber
auch andere Antriebsarten wie Linearmotoren, Bewe-
gungsgewindespindeln, Linearantriebe oder derglei-
chen problemlos einsetzbar.
[0015] In dem in Figur 3 gezeigten Ausführungsbei-
spiel ist die Gefachzentriervorrichtung 6 auf einander
gegenüberliegenden Seiten, im jeweiligen Abstand der
Gefach-Querstege, mit je zwei Absenkeinheiten 11 aus-
gestattet.
[0016] Bezüglich der Absenkeinheiten 11 ist vorgese-
hen, dass diese leicht verschieb- und arretierbar auf
dem Rahmen 8 angeordnet sind, um eine Anpassung
der Gefachzentrier- und Absenkvorrichtung 6 an geän-
derte Behälter- und/oder Gefachabmessungen leicht,
einfach und schnell durchführen zu können. Ebenfalls
ist vorgesehen, die Absenkeinheiten 11 durch geeigne-
te konstruktive Maßnahmen, wie z.B. durch die Verwen-
dung von an sich bekannten Schnellbefestigungen,
schnell montierbar und demontierbar auszuführen, da-
mit die Gefachzentrier- und Absenkvorrichtung 6
schnell an Gefache mit unterschiedlichen Anzahlen von
Querstegen angepasst werden kann.
[0017] Die Absenkeinheiten 11 weisen gemäß Figur
4 Antriebsmittel auf, die als gegensinnig drehendes Rol-
lenpaar 12, 13 zur mittigen Aufnahme eines abgesenk-
ten Steges 14 ausgebildet sind. Zusätzlich sind schräg
verlaufende Zentrierflächen 15 zur verbesserten Ein-
führung der Stege 14 zwischen die Rollen 12, 13 ange-
ordnet. Die Rollen 12, 13 können einzeln oder gemein-
sam motorisch und/oder mechanisch angetrieben sein.
Im dargestellten Ausführungsbeispiel ist vorgesehen,
dass mindestens eine Rolle des Rollenpaares 12, 13
mittels eines Zahnstangenantriebs 16 antreibbar ist.
Hierzu ist eine ortsfeste Zahnstange 17 am Maschinen-
rahmen 18 befestigt. Auf dieser Zahnstange 17 wälzt
sich das Zahnstangengetriebe 18 ab und treibt dabei
mindestens eine der Rollen 12 oder 13 an. Dabei wer-
den die Rollen 12, 13 unter Ausnutzung der Rahmen-
bewegung bei dessen Vorwärtsbewegung, also in Ge-
bindeförderrichtung, im Gefach absenkenden und bei
der Rückbewegung im Gefach anhebenden Sinne ge-
dreht und angetrieben. Vorzugsweise üben die Rollen
12, 13 bei der Rückbewegung des Rahmens im Bereich
des Umkehrpunktes und der Übernahmeposition des
Gefachs noch eine anhebende Drehbewegung aus, um
anstelle des Einziehens der Stege 14 zunächst deren
genaue und gleichmäßige Positionierung zwischen den
Rollen zu bewirken. Insbesondere durch die schräg
auseinander verlaufenden Zentrierflächen 15 entsteht
ein relativ großer Öffnungswinkel, der das Einbringen
der Gefache bzw. deren Stege 14 auch problemlos vor
dem Umkehrpunkt ermöglicht. Es ist also nicht unbe-
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dingt erforderlich, den Übergabepunkt deckungsgleich
mit dem Umkehrpunkt des Verfahrweges auszulegen.
Vielmehr kann je nach Öffnungswinkel der Zentrierflä-
chen ein früherer Zeitpunkt zur optimalen Zentrierung
der Gefache gewählt und durch Verschieben der Zen-
triereinheiten an dem Rahmen (8) vorgenommen wer-
den. Es ist vorgesehen, dass mindestens eine der Rol-
len 12 oder 13 eines angetriebenen Rollenpaares vor-
zugsweise mit einem einstellbaren Anpressdruck fe-
dernd gelagert ist. Hiermit wird zum einen ein rutschfrei-
es Absenken der Gefache A und zum anderen die stö-
rungsfreie Verarbeitung unterschiedlicher Materialstär-
ken gewährleistet.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von Behälterverpackun-
gen und zum Abpacken von Behältern wie Fla-
schen, Dosen und dergleichen in Umkartons mit
zwischen den Behältern einfügbaren Trenneinla-
gen oder Gefachen, die aus einem Vorratsmagazin
entnehmbar und in die Zwischenräume einer Behäl-
tergruppe oder in einen Umkarton einsetzbar sind,
wobei die flach liegenden Gefache (A) aus dem Vor-
ratsmagazin (1) entnommen, geöffnet und in vor-
zugsweise horizontaler Ebene über die Bewe-
gungsebene der Behältergruppe und/oder eines
Umkartons (C) bewegt werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gefache (A) in dieser Position
einer Gefachzentrier- und Absenkvorrichtung (6)
übergeben und von dieser unter Aufnahme der För-
dergeschwindigkeit der Behältergruppe (4) in deren
Zwischenräume und/oder in den Umkarton minde-
stens teilweise zwangsgeführt eingeführt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gefache (A) von der Gefach-
zentrier- und Absenkvorrichtung (6) mindestens bis
zu einer Höhe in die Behältergruppe (4) zwangsge-
führt sind, in der eine sichere Zentrierung zur end-
gültigen unteren Positionierung gewährleistet ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gefache (A) von der Gefach-
zentrier- und Absenkvorrichtung (6) bis zum Errei-
chen der endgültigen unteren oder einer unteren
bodennahen Position zwangsgeführt absenkbar
sind.

4. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens nach
den vorhergehenden Ansprüchen mit einer Förde-
rebene zum Transport von Flaschen, Dosen und
dergleichen Behälter und/oder Umkartons zur Auf-
nahme solcher Behälter, einem Vorratsmagazin zur
Bereitstellung von flach zusammengefalteten Gefa-
chen und einer diese öffnende Übergabevorrich-
tung zum Verbringen in die Übergabeposition über

die im kontinuierlichen Lauf durch die Maschine ge-
förderten Gebinde, dadurch gekennzeichnet,
dass die Übergabevorrichtung (5) einen vorgege-
benen Verfahrweg beschreibt und an dessen Ende
im Bereich der Übergabeposition mit einer Gefach-
zentrier- und Absenkvorrichtung (6) korrespondiert,
die mindestens je eine auf einander gegenüberlie-
genden Seiten der Förderebene angeordnete Ge-
fachzentriereinheit aufweist, die ihrerseits an einem
in Förderrichtung der Gebinde vor und zurück be-
wegbaren Rahmen (8) auf unterschiedliche Gebin-
degrößen einstellbar gehalten sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Gefachzentriereinheit die senk-
rechten Stege (14) eines Gefaches (A) aufnehmen-
de Antriebsmittel (12, 13) aufweist, die gleichzeitig
auch Zentriermittel für das Gefach (A) bilden.

6. Vorrichtung nach den Ansprüchen 4 und 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Antriebsmittel
als gegensinnig drehendes Rollenpaar (12, 13) zur
mittigen Stegaufnahme ausgebildet sind.

7. Vorrichtung nach den vorhergehenden Ansprü-
chen, dadurch gekennzeichnet, dass das Rollen-
paar (12, 13) bei der Rahmenbewegung in Gebin-
deförderrichtung ein Gefach (A) im absenkenden
und bei der Rahmenrückbewegung im anhebenden
Sinne fördernd antreibbar ist.

8. Vorrichtung nach den vorhergehenden Ansprü-
chen, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
eine Rolle des Rollenpaares (12, 13) motorisch
und/oder mechanisch antreibbar ist.

9. Vorrichtung nach den vorhergehenden Ansprü-
chen, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
eine Rolle des Rollenpaares (12, 13) unter Ausnut-
zung der Rahmenbewegung mittels eines Zahn-
stangenantriebs vor- und zurück antreibbar ist

10. Vorrichtung nach den vorhergehenden Ansprü-
chen, dadurch gekennzeichnet, dass die Rollen
bei der Rückbewegung des Rahmens (8) im Be-
reich des Umkehrpunktes und der Übernahmepo-
sition noch eine anhebende Drehbewegung zur
Zentrierung der eingebrachten Gefache ausüben.

11. Vorrichtung nach den vorhergehenden Ansprü-
chen, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
eine Rolle eines Rollenpaares (12, 13) federnd ge-
lagert und im Anpressdruck einstellbar ist.

12. Vorrichtung nach den vorhergehenden Ansprü-
chen, dadurch gekennzeichnet, dass die Überga-
bevorrichtung (5) nur einen horizontalen Verfahr-
weg ausübt.
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13. Vorrichtung nach den vorhergehenden Ansprü-
chen, dadurch gekennzeichnet, dass Absenkein-
heiten (11) mittels Schnellbefestigungen an Rah-
men (8) befestigt sind.

14. Vorrichtung nach den vorhergehenden Ansprü-
chen, dadurch gekennzeichnet, dass Absenkein-
heiten (11) verschieb und arretierbar an dem Rah-
men (8) angeordnet sind.
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