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(54) Vorrichtung und Verfahren zur Verpackung von stapelbaren Gegenstanden, insbesondere

von Druckereierzeugnissen

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zur Verpackung von stapelbaren
Gegenstéanden, insbesondere Druckereierzeugnissen,
wobeijeder Stilpdeckelkarton ein Bodenteil und ein Dek-
kelteil aufweist, mit einer Transporteinrichtung zum
Transportieren eines Erzeugnisstapels (3) entlang einer
vorbestimmten Transportstrecke, einer ersten Uberstiil-
peinrichtung zum Uberstiilpen eines Bodenteils (23) iiber
den Erzeugnisstapel (3) in einer ersten Transportposition

Fig. 1a

dieses Erzeugnisstapels (3), einer zweiten Uberstiilpein-
richtung zum Uberstiilpen eines Deckelteils (24) iiber
den mit dem Ubergestilpten Bodenteil (23) versehenen
Erzeugnisstapel (3) in einer zweiten Transportposition
dieses Erzeugnisstapels (3), und einer Wendeeinrich-
tung (7) zum Wenden des mit dem Ubergestuilpten Bo-
denteil (23) versehenen Erzeugnisstapels (3) in einer
Wendeposition, wobei diese Wendeposition entlang der
Transportstrecke zwischen der ersten Transportposition
und der zweiten Transportposition angeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zur Verpackung von stapelbaren
Gegenstéanden, insbesondere Druckereierzeugnissen.
[0002] Druckereierzeugnisse wie z.B. Broschiren,
Biicher oder lose Blatter (z.B. Formulare, Geschéaftspa-
piere oder dergleichen) werden haufig in sogenannten
Stllpdeckelkartons verpackt. Derartige Stilpdeckelkar-
tons weisen ein Bodenteil und ein im Wesentlichen
gleichartig hierzu und mit geringfligig grofRerer Lange
und Breite aufgebautes Deckelteil auf, wobei Boden- und
Deckelteil von gegeniiberliegenden Seiten des aus den
Druckereierzeugnissen gebildeten Erzeugnisstapels
aus Uber diesen gestiilpt werden, wobei das Deckelteil
Uber das Bodenteil greift.

[0003] Stllpdeckelkartons werden nach dem im Ver-
packungsbereich gebrauchlichen Standard der FEFCO
(Verbande Europaischer Wellpappenfabrikanten) als
"Typ 03" klassifiziert.

[0004] Um eine Stapelfahigkeit des Stiilpdeckelkar-
tons zu gewahrleisten, wird bei der Verpackung der sta-
pelbaren Erzeugnisse zunachst das Bodenteil in der Re-
gel mit einem gewissen Uberstand (d.h. (iber seine ei-
gentliche Hohe hinausgehend) mit dem Erzeugnisstapel
beflillt, so dass beim Aufstapeln mehrerer Kartons das
Gewicht der jeweils darlber liegenden Kartons von den
Erzeugnissen getragen wird und nicht von den Seiten-
wanden der Kartons aufgenommen werden muss. An-
schlielend wird das Deckelteil iber den Erzeugnisstapel
von dessen gegeniiberliegender Seite aus hinliberge-
stllpt, wobei die Abmessungen des Deckelteils so ge-
wahlt sind, dass es Uber das Bodenteil passt. Im Ergebnis
variiert somit die Hohe des geflllten Stilpdeckelkartons
in Abhangigkeit von der Héhe des von ihm aufgenom-
menen Erzeugnisstapels.

[0005] Der vorstehend beschriebene Verpackungs-
vorgang wird herkdbmmlicherweise manuell durch eine
oder mehrere am Ende einer Papierverarbeitungsstraflte
befindliche Person(en) durchgefihrt, was bei einem an-
zustrebenden hohen Ausstol3 der Papierverarbeitungs-
stralRe (heutige Anlagen kénnen typischerweise - je nach
Seitenzahl des einzelnen Druckereierzeugnisses - bis zu
einigen hundert Erzeugnissen pro Minute herstellen) mit
einem hohen Arbeitsaufwand sowie - bei Erhéhung der
Anzahl des Verpackungspersonals - infolge der in der
Regel beengten Verhéltnisse zu Platzproblemen fiihrt.
Auflerdem bedeutet das manuelle Verpacken in derarti-
ge Kartons eine hohe physische Belastung der entspre-
chenden Personen, da die entsprechenden, in der Regel
einige Kilogramm schweren Druckereierzeugnisstapel
angehoben und in die Kartons abgesetzt werden mus-
sen.

[0006] Vor dem vorstehend beschriebenen Hinter-
grund ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Verpackung von
stapelbaren Erzeugnissen, insbesondere von Druckerei-
erzeugnissen, bereitzustellen, mittels welcher pro Zeit-
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einheit eine gréfRere Anzahl der gestapelten Erzeugnisse
ohne die vorstehend beschriebenen Probleme verpackt
werden kann.

[0007] Der Begriff "stapelbar" oder "Erzeugnisstapel”
soll in Zusammenhang mit der vorliegenden Erfindung
nicht nur den - in der Praxis haufigsten - Fall umfassen,
dass entsprechende Einzelerzeugnisse Ubereinander,
d.h. vertikal gestapelt sind. Vielmehr kdnnen auch "Sta-
pel" verarbeitet werden, bei denen mehrere Erzeugnisse
nebeneinander und mit den Seitenflachen aneinander
liegend angeordnet sind, so dass die Stapelrichtung in
diesem Falle horizontal verlauft. Es kénnen auch meh-
rere nebeneinander liegende vertikale Stapel verpackt
werden, beispielsweise zwei nebeneinander liegende
Stapel von Druckereierzeugnissen im DIN-A5-Format,
die insgesamt eine Flache in der Grofie eines DIN-A4-
Blattes ergeben.

[0008] Diese vielféltigen Konstellationen kénnen im
Rahmen der vorliegenden Erfindung verarbeitet werden,
da die Stapel bei dem Verpackungsvorgang so gehand-
habt werden, dass ein Verschieben der Einzelerzeugnis-
se eines Stapels untereinander vermieden wird. Die Er-
findung kann selbstverstandlich auch zur Verpackung
nicht stapelférmiger Einzelerzeugnisse in jeweils einen
Stllpdeckelkarton verwendet werden (z.B. fiirbesonders
"dicke" Druckereierzeugnisse, beidenen nur ein einziges
Erzeugnis in einen Stilpdeckelkarton passt).

[0009] Die vorstehend genannte Aufgabe wird durch
eine Vorrichtung gemaR den Merkmalen des unabhan-
gigen Anspruchs 1 bzw. ein Verfahren gemag den Merk-
malen des unabhéngigen Anspruchs 10 geldst.

[0010] Eine Vorrichtung zur Verpackung von stapel-
baren Erzeugnissen, insbesondere von Druckereier-
zeugnissen, in Stllpdeckelkartons, wobei jeder
Stlilpdeckelkarton ein Bodenteil und ein Deckelteil auf-
weist, umfasst:

- eine Transporteinrichtung zum Transportieren eines
Erzeugnisstapels entlang einer vorbestimmten
Transportstrecke;

- eine erste Uberstiilpeinrichtung zum Uberstilpen ei-
nes Bodenteils Uber den Erzeugnisstapel in einer
ersten Transportposition dieses Erzeugnisstapels;

- eine zweite Uberstiilpeinrichtung zum Uberstiilpen
eines Deckelteils Uber den mit dem Ubergestilpten
Bodenteil versehenen Erzeugnisstapelin einer zwei-
ten Transportposition dieses Erzeugnisstapels; und

- eine Wendeeinrichtung zum Wenden des mit dem
Ubergestulpten Bodenteil versehenen Erzeugnissta-
pels in einer Wendeposition, wobei diese Wendepo-
sition entlang der Transportstrecke zwischen der er-
sten Transportposition und der zweiten Transport-
position angeordnet ist.

[0011] Durch die erfindungsgemafle Anordnung zwei-
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er Uberstiilpeinrichtungen mit einer dazwischen befind-
lichen Wendeeinrichtung jeweils entlang der Transport-
strecke einer Transporteinrichtung wird es ermdglicht,
das fir die Verpackung der gestapelten Erzeugnisse in
Stlilpdeckelkartons erforderliche Hinlberstiilpen von
Boden- bzw. Deckelteil von zueinander entgegengesetz-
ten Seiten des Erzeugnisstapels vollautomatisiert, d.h.
ohne Erfordernis des manuellen Eingreifens einer Be-
dienperson durchzufiihren. Zugleich erméglicht es die
serielle "Hintereinanderschaltung" der ersten Uberstiil-
peinrichtung, der Wendeeinrichtung und der zweiten
Uberstiilpeinrichtung, dass die zur Realisierung der
Stulpdeckelkarton-Verpackung notwendigen einzelnen
Verfahrensschritte getaktet unter entsprechender Erho-
hung des Durchsatzes simultan durchgefuhrt werden
koénnen. Dies bedeutet, dass wahrend der Durchfiihrung
des Wendevorganges eines schon mit Ubergestilptem
Bodenteil versehenen Erzeugnisstapels bereits der
nachste Erzeugnisstapel in der ersten Uberstiilpeinrich-
tung mit einem Bodenteil versehen werden kann, etc. Im
Ergebnis Iasst sich mit der erfindungsgeméafien Vorrich-
tung auf diese Weise ein Durchsatz von typischerweise
bis zu 20 verpackten Erzeugnisstapeln pro Minute erzie-
len.

[0012] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
weist die Vorrichtung eine Steuereinrichtung auf, mittels
derer die erste Stiilpeinrichtung, die zweite Uberstiilpein-
richtung und die Wendeeinrichtung zur Durchfiihrung ei-
nes Taktbetriebs ansteuerbar sind.

[0013] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
weist die Vorrichtung ein erstes Magazin zur Aufnahme
eines Vorrats an Bodenteilen und ein zweites Magazin
zur Aufnahme eines Vorrats an Deckelteilen auf, wobei
das erste und das zweite Magazin zur Aufnahme der
Boden- bzw. Deckelteile jeweils in deren flach gefalteten
Zustand ausgebildet sind. Auf diese Weise kann eine fir
die erfindungsgemaf angestrebten hohen Durchsatzra-
ten wiinschenswerte grofle Menge an Boden- bzw. Dek-
kelteilen bevorratet und in den erfindungsgemafien au-
tomatisierten Verpackungsvorgang einbezogen werden,
wobei die Magazine vorzugsweise oberhalb der Uber-
stulpeinrichtungen angeordnet sind, wodurch die erfor-
derliche Stellflache fir die erfindungsgemafe Vorrich-
tung reduziert werden kann, was insbesondere fiir die
Integration in vorhandene Papierverarbeitungsstrafien
mit geringem verfligbarem Raumangebot vorteilhaft ist.
[0014] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
weist die erste Uberstiilpeinrichtung und/oder die zweite
Uberstiilpeinrichtung Mittel zum Aufrichten des Boden-
teils bzw. des Deckelteils aus dessen flach gefaltetem
Zustand in dessen aufgerichteten Zustand auf. Diese
Ausgestaltung hat den Vorteil, dass die vorzugsweise
als "Aufrichtekartons" ausgebildeten Boden- bzw. Dek-
kelteile im gleichen Arbeitsschritt aus dem jeweiligen Ma-
gazin der Uberstiilpvorrichtung zugefiihrt und zugleich
aufgerichtet werden kénnen, wodurch eine weitere Stei-
gerung der Arbeitsgeschwindigkeit und somit des Durch-
satzes der erfindungsgemafien Vorrichtung erreicht wer-
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den kann.

[0015] Die erste Uberstiilpeinrichtung und/oder die
zweite Uberstiilpeinrichtung kénnen insbesondere we-
nigstens einen, vorzugsweise mit wenigstens einer An-
saugeinrichtung versehenen Schwenkarm aufweisen.
[0016] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
wenigstens eine Justiereinrichtung zum Justieren der re-
lativen Position der stapelbaren Erzeugnisse des Er-
zeugnisstapels zueinander in der ersten und/oder zwei-
ten Transportposition vorgesehen. Hierdurch kann eine
unerwiinschte Relativverschiebung der Ubereinander
gestapelten Erzeugnisse (z.B. infolge eines Verrut-
schens der Uber den oberen Rand des Bodenteils em-
porragenden gestapelten Erzeugnisse) erforderlichen-
falls korrigiert und somit ein fehlerfreier Betrieb der Vor-
richtung auch bei hohen Durchsatzraten gewahrleistet
werden.

[0017] GemalR einer bevorzugten Ausfihrungsform
weist die Vorrichtung Vereinzelungseinrichtungen zum
Ermdglichen der selektiven Entnahme eines einzelnen
Kartonteils aus dem Kartonteilstapeln der Magazine auf.
Dies ermdglicht die Vereinzelung der Boden- bzw. Dek-
kelteile vor deren Entnahme aus dem jeweiligen Magazin
und somit bei auch hohen Durchsatzraten einen raschen
und zuverlassigen Zugriff.

[0018] Die erfindungsgemafRe Transporteinrichtung
kann insbesondere eine entlang der Transportstrecke
verlaufende Foérderbahn und wenigstens ein Fihrungs-
element zum Fihren des Erzeugnisstapels auf dieser
Foérderbahn umfassen. Bei der Férderbahn kann es sich
bevorzugt um eine Rollenbahn, aber auch um ein For-
derband, eine Rutsche od. dgl. handeln.

[0019] Vorzugsweise ist ferner eine Einrichtung zum
automatischen Etikettieren und/oder Beschriften des je-
weiligen Bodenteils und/oder Deckelteils vorgesehen.
[0020] Die Erfindung betrifft ferner auch ein Verfahren
zum Verpacken von stapelbaren Erzeugnissen gemafn
den Merkmalen des unabhangigen Anspruchs 10. Be-
zlglich vorteilhafter Ausgestaltungen des Verfahrens
wird auf die obigen Ausflihrungen im Zusammenhang
mit der erfindungsgemafien Vorrichtung Bezug genom-
men.

[0021] Weitere Ausgestaltungen der Erfindung sind
der Beschreibung sowie den Unteranspriichen zu ent-
nehmen.

[0022] Die Erfindung wird nachstehend anhand eines
bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels und unter Bezugnah-
me auf die beigefligten Abbildungen naher erlautert.

[0023] Es zeigen:

Figur 1a-e  schematische Darstellungen einer erfin-
dungsgemalfen Vorrichtung in unter-
schiedlichen Betriebsphasen des Verpak-
kungsvorganges in zeitlicher Abfolge;

Figur 1f eine vergrolerte, schematische Detaildar-

stellung zur Erlduterung der Arbeitsweise
einer erfindungsgemafen Vereinzelungs-
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einrichtung bzw. Uberstiilpeinrichtung;

eine detailliertere, schematische Darstel-
lung des Aufbaus der ersten bzw. zweiten
Uberstiilpeinrichtung sowie der Wende-
einrichtung in der Vorrichtung gemaf der
vorliegenden Erfindung; und

Figur 2

Figur 3 eine schematische, vergréRerte Perspek-
tivansicht der Wendeeinrichtung aus Figur

2.

[0024] GemaR Fig. 1a-e weist eine erfindungsgemafe
Vorrichtung 10 eine aus einer Rollenbahn 1 sowie einer
Schiebevorrichtung 2 gebildete Transporteinrichtung
auf, mittels welcher ein Erzeugnisstapel 3 entlang einer
vorbestimmten Transportstrecke (welche im Ausfiih-
rungsbeispiel ohne Beschrankung der Allgemeinheit ge-
radlinig verlauft) transportierbar ist. Der Erzeugnisstapel
3istin Fig. 1a lediglich beispielhaft als ein aus insgesamt
acht Druckereierzeugnissen (z.B. Broschiren) beste-
hender Stapel gezeigt und wird Uber einen Transport-
kamm bildende Mithehmer bzw. Schieberelemente der
Schiebevorrichtung 2, welche von der Unterseite bzw.
der Aufstandsflache her durch die Rollenbahn 1 hindurch
greifen und in Transportrichtung beidseitig den Erzeug-
nisstapel 3 zwischen sich fixieren bzw. mitnehmen, in die
durch die Richtung der Pfeile P1 symbolisierte Transpor-
trichtung geflhrt.

[0025] Die Vorrichtung 10 umfasst gemaR Fig. 1a fer-
ner ein Magazin 4 zur Aufnahme eines Vorrats an Bo-
denteilen 23 von Stilpdeckelkartons sowie ein Magazin
8 von Deckelteilen 24 von Stiilpdeckelkartons, jeweils in
flach gefaltetem Zustand. Die Boden- und Deckelteile
23, 24 sind in grundséatzlich bekannter Weise als "Auf-
richtekartons" ausgebildet, so dass hier auf eine detail-
lierte Darstellung und Beschreibung verzichtet werden
kann. Typischerweise besitzen sowohl die Boden- als
auch die Deckelteile sogenannte Stabilisatorlaschen, die
beim Aufrichten Uber den Kartonboden gleiten, in der
Endlage in Vertiefungen im Kartonboden "einrasten" und
die Seitenwénde im aufgerichteten Zustand selbsttatig
fixieren, so dass ein einmal aufgerichtete Boden- bzw.
Deckelteil nicht mehr von selbst zusammenfallt.

[0026] Die Magazine 4, 8 sind oberhalb der jeweiligen
Uberstiilpstationen angeordnet und nutzen auf diese
Weise den "Luftraum" oberhalb der Vorrichtung aus. Um
ein Nachfillen der Magazine im laufenden Betrieb zu er-
leichtern, kénnen die Magazine auch als parallel ange-
ordnete Doppelmagazine ausgebildet sein (nicht darge-
stellt), wobei jeweils aus einem Magazinschacht zuge-
fuhrt wird, wahrend der andere nachgefllt werden kann,
woraufhin der nachgeflllte Schacht anschlieRend in die
Position des Zufuhrschachtes verschoben werden kann,
wozu nur eine sehr kurze Betriebsunterbrechung erfor-
derlich ist. Alternativ kdnnen die Magazine selbstver-
standlich auch im laufenden Betrieb "von oben" nachge-
fullt werden.
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[0027] Zur Vereinzelung der Boden- bzw. Deckelteile
dientjeweils eine Vereinzelungseinrichtung 5, die gemaf
dem Ausflihrungsbeispiel, wie aus der vergrofierten Dar-
stellungin Fig. 1fersichtlich, in Richtung der Doppelpfeile
P2 bewegliche, jeweils in der einander angenadherten
Stellung zwischen zwei benachbarte Kartonteile des Kar-
tonteilstapels eingreifende Elemente (Stechfinger) um-
fasst, welche zu dem jeweils anderen Element hin abge-
schragt spitz zulaufen.

[0028] Sauggreifer 6 sind sowohl dem Magazin 4 als
auch dem Magazin 8 zugeordnet und dienen dazu, die
zuvor mittels der Vereinzelungseinrichtung 5 isolierten
Kartonteile dem Magazin 4 bzw. 8 zu entnehmen, in Rich-
tung der Pfeile P3 gemaR Fig. 1b auseinanderzufalten
und Uber den betreffenden Erzeugnisstapel 3 hinlber-
zustllpen.

[0029] GemaR Fig. 1f ist die Entnahme der Boden-
bzw. Deckelteile nach Vereinzelung mittels der Verein-
zelungseinrichtung 5 aus dem Kartonstapel 23 naher
dargestellt. Die Sauggreifer 6 umfassen jeweils einen an
einem Schwenkarm 6a befindlichen, (iber eine Unter-
druckquelle mit Unterdruck beaufschlagbaren Saugnapf
6b. Mittels der Sauggreifer 6 wird das jeweilige Boden-
bzw. Deckelteil zunachst in die aufgerichtete Position ge-
bracht, d.h. gedffnet, und anschlieBend Uber den in der
Transportposition befindlichen Erzeugnisstapel 3 ge-
stulpt. Bei exakter Positionierung des Erzeugnisstapels
direkt unter dem Sauggreifer 6 muss letzterer lediglich
vertikal bewegt werden.

[0030] Alternativkannjedes andere geeignete System
zum Aufstellen der Kartonteile verwendet werden. Bei-
spielsweise kann gemal einer alternativen, nicht darge-
stellten Ausfiihrungsform kann auch der Schwenkarm in
Abwandlung der Ausgestaltung von Fig. 1f so ausgebil-
det werden, dass er mit einem Mitnehmer od. dgl. direkt
in den das Kartoninnere bildenden Bereich des Boden-
bzw. Deckelteils greift, wobei in diesem Falle keine Saug-
napfe bzw. keine Unterdruckquelle erforderlich sind.
[0031] Inderin Fig. 1b dargestellten Stellung werden
Erzeugnisstapel 3, welche in der ersten bzw. zweiten
Transportposition angelangt sind, Uber in Richtung der
Pfeile P3 hoch gefahrene Justieranschlage 11a, 12a (An-
schlage in Transportrichtung) bzw. 11 b, 12b (Anschlage
in Querrichtung) einer Positioniereinrichtung 11 bzw. 12
hinsichtlich der relativen Position der stapelbaren Er-
zeugnisse des Erzeugnisstapels 3 allseits zueinander
ausgerichtet, so dass eine unerwiinschte Relativver-
schiebung dieser Erzeugnisse korrigiert, ein "Verhaken"
der Ubergestiilpten Kartonteile vermieden und somit ein
fehlerfreier Betrieb der Vorrichtung gewahrleistet wird.
Die Position und maximale Ausfahrhéhe der Justieran-
schlage 11a,b bzw. 12a,b dieser Positioniereinrichtun-
gen 11, 12 ist an die jeweiligen Abmessungen des Druk-
kereierzeugnisstapels 3 anpassbar. Dabei wird die Aus-
fahrhéhe vorzugsweise so gewahlt, dass auch noch das
oberste Druckereierzeugnis des Erzeugnisstapels 3 vor
einem unterwuinschten Verriicken geschutzt ist.

[0032] Zugleich wird gemaR Fig. 1b mittels der Saug-
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greifer 6 jeweils ein Boden- bzw. Deckelteil aus dem zu-
geordneten Magazin 4 bzw. 8 entnommen und aufge-
richtet, woraufhin es gemaR Fig. 1cin Richtung der Pfeile
P4 ber den betreffenden Erzeugnisstapel 3 hinliberge-
stulpt wird, wahrend die Justieranschlage 11a, b noch
ausgefahren sind, d.h., dass das Kartonteil zunachst
Uber die Justieranschlage 11a, b geschobenwird, welche
im oberen Bereich vorzugsweise flach oder keilférmig
ausgebildet sind (nicht dargestellt), so dass die Karton-
seitenwande problemlos Uber diese gleiten kdnnen. Zu-
gleich werden gemaR Fig. 1c die Mitnehmer bzw. Schie-
berelemente der Schiebevorrichtung 2 in Richtung der
Pfeile P5 abgesenkt. In der in Fig. 1d gezeigten Stellung
ist das Absenken des jeweiligen Boden- bzw. Deckelteils
nahezu abgeschlossen, und die Justieranschlage 11
bzw. 12 werden wieder abgesenkt. Insbesondere bei der
zweiten Uberstiilpstation ist es zweckmafig, die Justier-
anschlage 12a, b bis zum Rand des Bodenteils hochzu-
fahren, so dass das Deckelteil beim Uberstiilpen nicht
durch das etwas abstehende Seitenwande des Boden-
teils blockiert werden kann.

[0033] GemaR Fig. 1c-e wird wahrenddessen der im
Bereich der Wendeeinrichtung 7 befindliche Erzeugnis-
stapel 3 gewendet, d.h. um die horizontale, quer zur
Transportrichtung verlaufende Achse um 180° in Rich-
tung der in Fig. 1c und Fig. 1d eingezeichneten Pfeile P5
gedreht. Hierzu weist in dem dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel die Wendevorrichtung 7 gemaf Fig. 3 zwei an
jeweils einem Lagerbock 14 drehbar befestigte Drehplat-
ten 13 sowie mit Rollen 18 versehene Flihrungsschienen
17 auf, wobei ein der Wendeeinrichtung 7 zugefihrter
Erzeugnisstapel 3 iber die Rollen 18 und die Fiihrungs-
schienen 17 beim Transport gefiihrt sowie wahrend des
Wendevorganges gehalten wird, wozu die Position der
Fuhrungsschienen 17 auf das Format des jeweiligen Er-
zeugnisstapels 3 individuell einstellbar ist.

[0034] Alternativ kann der Wendevorgang in einer -
nicht dargestellten - Ausfiihrungsform um eine Achse im
Wesentlichen parallel zur Transportrichtung erfolgen.
[0035] Zum Halten des Erzeugnisstapels 3 in Trans-
port- bzw. Langsrichtung dienen wahrend des Drehvor-
ganges Anschlage 15, welche in Lagern 16 um eine ho-
rizontale, quer zur Transportrichtung verlaufende Achse
zum Blockieren oder Freigeben des Weitertransports
des Erzeugnisstapels 3 drehbar sind. Eine die Lagerbok-
ke 14 sowie die Lager 16 tragende Grundplatte 19 ist zur
Anpassung an die Dicke des Erzeugnisstapels 3 hdhen-
verstellbar, so dass die Rollen 18 der in Fig. 3 der Grund-
platte 19 zugewandten Flhrungsschienen 17 in ihrer H6-
he auf die Hohe der Transportebene, d.h. die Héhe der
vor bzw. nach der Wendeeinrichtung 7 befindlichen Rol-
lenbahn angepasst werden kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Verpackung von stapelbaren Er-
zeugnissen, insbesondere von Druckereierzeugnis-
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sen, in Stulpdeckelkartons, wobei jeder Stulpdeckel-
karton ein Bodenteil und ein Deckelteil aufweist, mit:

einer Transporteinrichtung zum Transportieren
eines Erzeugnisstapels (3) entlang einer vorbe-
stimmten Transportstrecke;

einer ersten Uberstiilpeinrichtung zum Uber-
stlilpen eines Bodenteils (23) Gber den Erzeug-
nisstapel (3) in einer ersten Transportposition
dieses Erzeugnisstapels (3);

einer zweiten Uberstiilpeinrichtung zum Uber-
stllpen eines Deckelteils (24) Gber den mit dem
Ubergestilpten Bodenteil (23) versehenen Er-
zeugnisstapel (3) in einer zweiten Transportpo-
sition dieses Erzeugnisstapels (3); und

einer Wendeeinrichtung (7) zum Wenden des
mit dem Ubergestilpten Bodenteil (23) versehe-
nen Erzeugnisstapels (3) in einer Wendepositi-
on, wobei diese Wendeposition entlang der
Transportstrecke zwischen der ersten Trans-
portposition und der zweiten Transportposition
angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
diese ferner aufweist:

eine Steuereinrichtung, mittels derer die erste
Uberstiilpeinrichtung, die zweite Uberstiilpein-
richtung und die Wendeeinrichtung (7) zur
Durchfilhrung eines Taktbetriebs ansteuerbar
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
diese ferner aufweist:

ein erstes Magazin (4) zur Aufnahme eines Vor-
rats an Bodenteilen (23);

und ein zweites Magazin (8) zur Aufnahme eines
Vorrats an Deckelteilen (24),

wobei das erste und das zweite Magazin (4, 8) zur
Aufnahme der Boden- bzw. Deckelteile (23, 24) je-
weils in deren flach gefaltetem Zustand ausgebildet
sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass

die erste Uberstiilpeinrichtung und/oder die zweite
Uberstiilpeinrichtung Mittel zum Aufrichten des Bo-
denteils (23) bzw. des Deckelteils (24) aus dessen
flach gefaltetem Zustand in dessen aufgerichteten
Zustand aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
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die erste Uberstiilpeinrichtung und/oder die zweite
Uberstiilpeinrichtung wenigstens einen, vorzugs-
weise mit wenigstens einer Ansaugeinrichtung (6b)
versehenen Schwenkarm (6a) aufweist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

diese ferner aufweist:

wenigstens eine Justiereinrichtung (11, 12) zum
Justieren der relativen Position der stapelbaren
Erzeugnisse des Erzeugnisstapels (3) zueinan-
der in der ersten und/oder der zweiten Trans-
portposition.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

diese ferner aufweist:

eine Vereinzelungseinrichtung (5) zum Ermdég-
lichen der selektiven Entnahme eines einzelnen
Boden- oder Deckelteils aus dem Vorrat an Bo-
den- oder Deckelteilen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Transporteinrichtung eine entlang der Transport-
strecke verlaufende Forder

bahn (1) und wenigstens ein Flhrungselement (2)
zum Fihren des Erzeugnisstapels (3) auf dieser For-
derbahn (1) umfasst.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, dass

diese ferner eine Einrichtung zum automatischen
Etikettieren und/oder Beschriften des jeweiligen Bo-
denteils (23) und/oder Deckelteils (24) aufweist.

Verfahren zum Verpacken von stapelbaren Erzeug-
nissen, insbesondere von Druckereierzeugnissen,
in Stulpdeckelkartons, wobei jeder Stiilpdeckelkar-
ton ein Bodenteil und ein Deckelteil aufweist, wobei
das Verfahren folgende Schritte aufweist:

Transportieren eines Erzeugnisstapels (3) ent-
lang einer vorbestimmten Transportstrecke;
Uberstiilpen eines Bodenteils (23) tber den Er-
zeugnisstapel (3) in einer ersten Transportposi-
tion dieses Erzeugnisstapels (3);

Uberstiilpen eines Deckelteils (24) iiber den mit
dem Ubergestilpten Bodenteil (24) versehenen
Erzeugnisstapel (3) in einer zweiten Transport-
position dieses Erzeugnisstapels (3); und
Wenden des mit dem Ubergestulpten Bodenteil
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10

(23) versehenen Erzeugnisstapels (3) in einer
Wendeposition, wobei diese Wendeposition
entlang der Transportstrecke zwischen der er-
sten Transportposition und der zweiten Trans-
portposition angeordnet ist.
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