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(54) Verpackungsmaschine

(57)  EineVerpackungsmaschine (1) umfasst: ein Sy-
stem (2) zur Vorbereitung von Stapel von Einzelportionen
aufnehmenden Shuttles (28), ein Shuttletransportsy-
stem mit Transportbandern (4 bis 7), ein Shuttlekontroll-
system (8), eine Ausschubstation fiir unvollstandige

Shuttles (28’), eine Korrekturstation (10) fir unvollstan-
dige Shuttles (28’), einen Faltschachtelaufrichter (14,
15), einen Leerschachtel-Zufiihrkettentransporteur (16,
17), einen Fillzug (19, 20) und ein System (21) zur Be-
fullung von Faltschachteln.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschi-
ne.
[0002] Die Nachfrage nach Einzelportionenautomaten

zur Herstellung von HeiRgetranken wachst standig. Der
technische Fortschritt ermdglicht immer komfortablere
und leistungsfahigere Gerate. Man legt einfach eine Ein-
zelportion (Disc oder Pad) in das Gerat und driickt kurz
den Startknopf. Nach rund 30 Sekunden ist das Getrank
bereit.

[0003] Mehrere verpackte Einzelportionen werden zu
Stapeln zusammengefasst und in einer Faltschachtel in
den Handel gebracht.

[0004] Die Aufgabe der Erfindung ist es, eine Verpak-
kungsmaschine zu entwickeln, welche die vollautomati-
sche Verpackung von Stapeln von Einzelportionen si-
cher und mit den gewilinschten Inhalten erméglicht.
[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Verpackungs-
maschine geldst, welche ein System zur Vorbereitung
von Stapel von Einzelportionen aufnehmenden Shuttles,
ein Shuttletransportsystem mit Transportbdndern, ein
Shuttlekontrollsystem, eine Ausschubstation fir unvoll-
sténdige Shuttles, eine Korrekturstation fiir unvollstandi-
ge Shuttles, einen Faltschachtelaufrichter, einen Leer-
schachtel-Zuflihrkettentransporteur, einen Fillzug und
ein System zur Befiillung von Faltschachteln umfasst.
Angelieferte Stapel von Einzelportionen kénnen in Shutt-
les gesetzt werden. Die Beflillung kann kontrolliert wer-
den. Nur vollstandig befiillte Shuttles kénnen entleert
werden. Damit wird eine vollautomatische Verpackung
von Stapeln von Einzelportionen in Faltschachteln ge-
wahrleistet.

[0006] Unter einem Fillzug wird im Rahmen der Erfin-
dung der Bearbeitungsbereich verstanden, in dem auf-
gerichtete, gedffnete und leere Faltschachteln mithilfe ei-
nes Transportbands zur Beflllungseinrichtung zum Be-
flllen mit Stapeln von Einzelportionen hin, dort angehal-
ten und von dieser Einrichtung befillt weg bewegt wer-
den.

[0007] Wenn ein 2/1-Vereiniger fir Shuttles vorgese-
henist, kbnnen zwei Shuttles gleichzeitig vorbereitet wer-
denund nacheinander auf ein Transportband geschoben
werden.

[0008] Unter einem 2/1-Vereiniger wird im Rahmen
der Erfindung verstanden, dass zwei vorbereitete Shutt-
les hintereinander auf das Transportband geschoben
werden.

[0009] Unter einem Shuttle wird im Rahmen der Erfin-
dung ein Trager, Korb oder &hnliches Hilfsmittel zur ge-
sicherten Aufnahme zum Transport von Stapeln von Ein-
zelportionen verstanden.

[0010] Wenn zwei und zwei Leerschachtel-Zuflihrket-
tentransporteure und eine Leerschachteleintaktung vor-
gesehen sind, kann die Verpackungsmaschine bei Aus-
fall eines Faltschachtelaufrichters durch den Faltschach-
telaufrichter der anderen Zufiihrung - ggf. unter Redu-
zierung der Gesamtleistung - dennoch eingeschréankt be-
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trieben werden.

[0011] Wenn Faltschachtelaufrichter und zwei Flllz{-
ge vorgesehen sind, wird dadurch die Effizienz der Ver-
packungsmaschine erhoht.

[0012] Einbevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel der Erfin-
dung ist in der Zeichnung schematisch dargestellt und
wird mithilfe der Figuren der Zeichnung beschrieben. Es
zeigt:

Figur 1  eine Draufsicht der Verpackungsmaschine;

Figur 2  ein Shuttle;

Figur 3  einen Leerschachtel-Zufiihrkettentranspor-
teur;

Figur 4 einen vergroBerten Ausschnitt des Leer-
schachtel-Zufiihrkettentransporteurs.

[0013] Gema&R Figur 1 umfasst eine Verpackungsma-

schine 1 im Wesentlichen folgende Bearbeitungsstatio-
nen: ein Linearachssystem 2 zur Shuttlevorbereitung, ei-
nen 2/1-Vereiniger 3, ein Shuttletransportsystem mit
Transportbandern 4 bis 7, ein Shuttlekontrollsystem 8,
eine Ausschubstation mit einer Schubeinrichtung 9, eine
Korrekturstation 10 mit Schubeinrichtungen 11 bis 13,
einen ersten Faltschachtelaufrichter 14 und einen zwei-
ten Faltschachtelaufrichter 15, einen ersten Leerschach-
tel-Zuflihrkettentransporteur 16 und einen zweiten Leer-
schachtel-Zufiihrkettentransporteur 17, eine Leer-
schachtel-Eintaktung 18, einen ersten Fillzug 19, einen
zweiten Fillzug 20, ein Linearachssystem 21 zur Befil-
lung von Faltschachteln, Auslaufbander 22, 23, eine Um-
werfstation 24 und ein Shuttle-Ricktransportsystem 25
sowie eine Kontrollwaage 34. In der Figur 1 zeigen Pfeile
26, von denen nur einer mit einem Bezugszeichen ver-
sehen ist, die jeweiligen Transportrichtungen der Shutt-
les an.

[0014] GemaR Figur 1 werden zunéchst je nach Aus-
fihrung vier bis zwdIf Reihen a zwdlf Stapel 27 von Ein-
zelportionen (Pads) firr ein Heissgetrankesystem ange-
liefert.

[0015] AnschlieRend werden von dem Linearachssy-
stem 2 zwei Reihen a zwdlf Stapel gebildet. Das Linea-
rachssystem 2 besitzt einen Greifkopf mit einem Werk-
zeug fir vierundzwanzig Stapel (zwei Reihen a zwolf Sta-
pel). Abwechselnd werden immer vierundzwanzig Stapel
(zwei Reihen a zwolf Stapel) enthommen und in zwei mit
der schmalen Seiten zueinander bereitgestellte Shuttles
28 abgesetzt. Jedes Shuttle 28 kann zwei Reihen a sechs
Stapel aufnehmen.

[0016] Nach dem Befiillen werden die Shuttles 28 mit-
hilfe des 2/1-Vereinigers 3 ausgeschoben und auf das
Shuttletransportband 4 vereinigt.

[0017] Fur die Shuttles 28 ist das Shuttlekontrollsy-
stem 8 vorgesehen. Jeweils ein Shuttle 28 wird im Shutt-
lekontrollsystem 8 positioniert.

[0018] Uber eine Laserabfrage von oben wird jeder
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Stapel im Shuttle 28 geprtft. Die liber einem Shuttle 28
angeordneten Laser vermessen die Hohe jedes Stapels
und stellen fest, aus wie viel Einzelportionen jeder Stapel
besteht (siehe auch Figur 2). Eine Lese-/Schreibeinrich-
tung des Shuttlekontrollsystems 8 schreibt diese Infor-
mationen dann auf einen an dem Shuttle 28 angebrach-
ten Chip. Jeder Shuttle 28 ist dazu mit einem beschreib-
baren Chip ausgeristet.

[0019] Uber einen frei einstellbaren Wert kann der Be-
diener festlegen, ab wann sich ein Nachfillen nicht mehr
lohnt. Diese Shuttles 28’ werden durch das System
durchgeschleust und vom Riicktransportsystem 25 aus
dem System entfernt. Nicht vollstédndig gefiillte Shuttles
28 werden mithilfe der Schubeinrichtung 9 auf eine se-
parate Speicherstrecke 5 ausgeschoben und warten dort
auf das Nachfllen. Die Chips der in die Speicherstrecke
abgeschobenen Shuttles 28’ werden ausgelesen, um zu
erkennen, was an welcher Stelle nachgefillt werden
muss. Ein Roboter der Korrekturstation 10 entnimmt Ein-
zelportionen aus einem auf dem Bereitstellungsplatz be-
reitgestellten komplett gefiillten Shuttle 28", das von dem
Shuttletransportband 4 mithilfe der Schubeinrichtung 13
auf den Bereitstellungsplatz ausgeschoben wurde, und
fullt die Einzelportionen an den vom Laser-Abfragesy-
stem identifizierten Fehlstellen nach (Dies kann im Sin-
gle- als auch Stapelbetrieb geschehen). Das korrekt be-
fullte Shuttle wird dann mithilfe der Schubeinrichtung 12
wieder auf das Shuttletransportband 4 abgeschoben.
Nach dem vollstandigen Entleeren des Shuttles 28" wird
dieses durch die Faltschachtelbefiillstation 21 durchge-
schleust und dem Ruicktransportsystem 6 zugefiihrt.
[0020] Defekte oder unvollstandig bestlickte Shuttles
kdénnen Uber die Transportbander 4 bis 7 mithilfe einer
Transportbriicke 25’ hinweg zur gegentiberliegenden
Seite transportiert werden, um dort manuell Gberprift zu
werden.

[0021] Zun&chstwerden flachliegend bevorratete Falt-
schachtelzuschnitte von Haltern abgezogen und mithilfe
der Aufrichter 14 und 15 aufgerichtet und an die Leer-
schachtel-Zuflihrkettentransporteure 16 und 17 berge-
ben (siehe auch Figur 3).

[0022] Die Leerschachtel-Eintaktung 18 bewirkt, dass
im Falle des Ausfalls eines der beiden Aufrichter 14, 15
der andere Aufrichter 14, 15 die Anlage mit reduzierter
Gesamtleistung versorgen kann. Dabei wird dann die
Uberschubeinrichtung 18 des funktionierenden Aufrich-
ters 14, 15 beide nachfolgende Fillziige versorgen.
[0023] Das Linearachssystem 21 zur Beflillung der
Faltschachteln entleert jeweils ein Shuttle (12 Becher-
stapel) komplett. Die Becherstapel werden in 12 bereit-
gestellte Faltschachteln eingesetzt. Dabei erfolgt eine
Drehung der Becherstapel um 45 Grad.

[0024] JederFullzug 19, 20 besitzt ein Verdeckelungs-
modul mit einer Hotmelteinheit und einer Zentrierfunktion
vor der Verpressung.

[0025] GemaR Figur 2 weist das Shuttle 28 eine
Grundplatte, Stabe und eine oberes Gitter auf, um Spei-
cherrdume 30 zur Aufnahme von Pads 29 abzugrenzen.
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An der Stirnseite des Shuttle 28 ist ein lesbarer und wie-
der beschreibbarer Chip 31 angebracht, um Informatio-
nen Uber die Befillung der Speicherrdume 30 mit Pads
29 abzuspeichern. In die Speicherrdume 30 kdnnen Grei-
fer der Roboter der Bearbeitungsstationen eingreifen,
um Pads hineinzusetzen oder zu entnehmen.

[0026] GemaR Figur 3 sind an einem Leerschachtel-
Zuflihrkettentransporteur 16 und 17 Aufnahmen 32 flr
leere Faltschachteln vorgesehen. Aufgerichtete leere
Faltschachteln 33 kénnen in die Aufnahmen 32 gestellt
und transportiert werden (Figur 4).

Patentanspriiche

1. Verpackungsmaschine (1), umfassend: ein System
(2) zur Vorbereitung von Stapel von Einzelportionen
aufnehmenden Shuttles (28), ein Shuttletransport-
system mit Transportbandern (4 bis 7), ein Shuttle-
kontrollsystem (8), eine Ausschubstation flr unvoll-
standige Shuttles (28’), eine Korrekturstation (10) fir
unvollsténdige Shuttles (28’), einen Faltschach-
telaufrichter (14, 15), einen Leerschachtel-Zufiihr-
kettentransporteur (16, 17), einen Fllzug (19, 20)
und ein System (21) zur Befiillung von Faltschach-
teln (33).

2. Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass ein 2/1-Vereiniger (3) fur
Shuttles (28) vorgesehen ist.

3. Verpackungsmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass zwei Faltschach-
telaufrichter (14, 15) und zwei Leerschachtel-Zufiihr-
kettentransporteure (16, 17) und eine Leerschach-
teleintaktung (18) vorgesehen sind.

4. Verpackungsmaschine nach einem der vorherge-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass zwei Fulllzige (19, 20) vorgesehen sind.
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