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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Befüllen von Fixierverpackungen

(57) Gegenstand der Erfindung sind Verfahren und
Vorrichtungen zum Befüllen und zum Versandfertigma-
chen von Fixierverpackungen.

Mit Hilfe von ersten Vakuumsaugern (16) wird ein
Zuschnitt (1) aus Karton oder dergleichen mit Spannflü-
geln (2) und einer an den Spannflügeln (2) befestigten
elastischen Haltefolie (3) fixiert. Erste Greif- und Falt-
werkzeuge (12, 13, 14, 15) werden von unten gegen die
Spannflügel (2) gefahren. Die Spannflügel (2) werden
mit Hilfe der ersten Greif- und Faltwerkzeuge (12, 13, 14,
15) nach oben geschwenkt und aufgerichtet, so dass die
Haltefolie (3) schlaff liegt. Die schlaffe Haltefolie (3) wird
mit Hilfe von zweiten Vakuumsaugern (22) angehoben,
so dass zwischen Zuschnitt (1) und Haltefolie (3) ein Frei-
raum (4) entsteht, der mit Ware (9) befüllt werden kann.
Die zweiten Vakuumsauger (22) werden deaktiviert.
Gleichzeitig werden mit Hilfe der ersten Greif- und Falt-
werkzeuge (12, 13, 14, 15) die Spannflügel (2) nach un-
ten geschwenkt, wobei die Haltefolie (3) gespannt wird.
Zweite Greif- und Faltwerkzeuge (24, 25, 26) stützen Zu-
schnitt (1) und Haltefolie (3) von oben, falten die Spann-
flügel (2) gegen die Rückseite des Zuschnitts (1), halten
den gefüllten Zuschnitt (1) fest und transportieren die fer-
tige Fixierverpackung zu einer Abgabestelle.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren zum Befüllen
und zum Versandfertigmachen von Fixierverpackungen,
die aus einem Zuschnitt aus Karton oder dergleichen mit
Spannflügeln und einer an den Spannflügeln befestigten
elastischen Haltefolie bestehen.
[0002] Die Erfindung betrifft ferner Vorrichtungen zur
Durchführung eines solchen Verfahrens.
[0003] Fixierverpackungen bestehen aus einem Zu-
schnitt mit einem Zentralteil, an dem rechts und links
Spannflügel angelenkt sind. An den Spannflügeln sind
die Enden einer elastischen Haltefolie befestigt. Werden
die Spannflügel hochgeklappt, entsteht zwischen Zu-
schnitt und Haltefolie ein Freiraum. In diesem Freiraum
wird das Verpackungsgut positioniert. Anschließend
werden die Spannflügel nach unten unter das Zentralteil
geklappt. Dabei wird die elastische Haltefolie gespannt
und das Verpackungsgut fixiert. In dieser Form kann das
Verpackungsgut sicher und gegen Beschädigungen ge-
schützt gelagert und transportiert werden.
[0004] Während der Transport der gefüllten Fixierver-
packungen sehr zeit- und kostensparend erfolgt, ist das
Verpacken der Ware selbst noch immer zeit- und kosten-
aufwändig, da mit relativ viel Handarbeit verbunden. Das
ist unbefriedigend und hat den Einsatz derartiger Fixier-
verpackungen in der Praxis bisher behindert.
[0005] Die EP 1 561 693 A1 beschreibt eine Verpak-
kungseinheit und ein Verfahren zum Einpacken eines
Gegenstandes. In der EP 1 035 019 A1 wird ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zum Herstellen von Wickelver-
packungen beschrieben. Dabei werden die Verpackun-
gen in einer Wickeleinrichtung durch Anbringen der Um-
wicklung an einem aus Tragelement und Verpackungs-
gut gebildeten Wickelkern hergestellt.
[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt somit die Auf-
gabe zugrunde, Verfahren zum maschinellen, automati-
sierten Befüllen und zum Versandfertigmachen derarti-
ger Fixierverpackungen anzugeben.
[0007] Diese Aufgabe wird gelöst durch Verfahren mit
den Merkmalen des Patentanspruchs 1 und Vorrichtun-
gen mit den Merkmalen des Anspruchs 6.
[0008] Das erfindungsgemäße Verfahren verwendet
erste Vakuumsauger, um den Zuschnitt während der
nachfolgenden Bearbeitungsschritte dauerhaft zu fixie-
ren, und zweite Vakuumsauger, um die elastische Hal-
tefolie vom Zuschnitt abzuheben, so dass der für das
Einsetzen des Verpackungsguts erforderliche Freiraum
entsteht. Dazu werden die Spannflügel mit Hilfe von ge-
eigneten Greif- und Faltwerkzeugen, die vollautoma-
tisch, beispielsweise programmgesteuert bewegt wer-
den, zunächst hochgeschwenkt, so dass die Haltefolie
entspannt wird, und anschließend nach unten unter den
Zuschnitt geschwenkt, wodurch die Haltefolie gespannt
und das Verpackungsgut fixiert wird.
[0009] Unterstützt wird dies durch zweite Greif- und
Haltewerkzeuge, die die zum Versand fertige Fixierver-
packung halten und zu einer Abgabestelle transportie-

ren.
[0010] Gemäß einer vorteilhaften Weiterbildung fä-
deln die zweiten Greif- und Faltwerkzeuge die fertige Fi-
xierverpackung direkt in einen Umkarton ein.
[0011] Um Zuschnitte mit unterschiedlichen Abmes-
sungen verarbeiten zu können, werden die gegenseiti-
gen Abstände der ersten und der zweiten Greif- und Falt-
werkzeuge an die Abmessungen der Zuschnitte und
Spannflügel angepasst.
[0012] Gemäß einer Ausgestaltung der Erfindung kön-
nen die ersten Vakuumsauger auch dazu benutzt wer-
den, jeweils einen Zuschnitt aus einem Vorratsmagazin
abzuziehen.
[0013] Gegenstand der Erfindung sind auch Vorrich-
tungen zum Durchführen der erfindungsgemäßen Ver-
fahren, d. h. zum Befüllen und zum Versandfertigmachen
von Fixierverpackungen, die aus einem Zuschnitt aus
Karton oder dergleichen mit Spannflügeln und einer an
den Spannflügeln befestigten elastischen Haltefolie be-
stehen.
[0014] Diese Vorrichtungen bestehen aus ersten Va-
kuumsaugern, horizontal und vertikal bewegbaren er-
sten Greif- und Faltwerkzeugen, zweiten Vakuumsau-
gern, linear bewegbaren und um ca. 90 Grad nach innen
schwenkbaren zweiten Greif- und Faltwerkzeugen, wo-
bei die gegenseitigen Abstände der ersten und zweiten
Greif- und Faltwerkzeuge an die Abmessungen der Zu-
schnitte und Spannflügel anpassbar sind.
[0015] Ein besonderer Vorteil von Vorrichtungen mit
diesen Merkmalen ist die einfache und damit betriebssi-
chere Konstruktion, da die Elemente nur lineare Bewe-
gungen ausführen müssen. Kreisförmige Bewegungen,
wie sie beim Schwenken der Spannflügel erforderlich
sind, werden durch die Überlagerung von linearen Be-
wegungen in zwei Ebenen realisiert.
[0016] Ein weiterer Vorteil ist die Möglichkeit, Zu-
schnitte mit den unterschiedlichsten Abmessungen so-
wohl des Zentralteils als auch der Spannflügel verarbei-
ten zu können.
[0017] Eine bevorzugte Realisierung der erfindungs-
gemäßen Vorrichtung besteht aus einer ersten Basis,
darauf ein erstes Schienensystem, darauf fahrbare erste
Pfosten, daran Hubbalken, daran die ersten Greif- und
Faltwerkzeuge, und einer zweiten Basis, darunter ein
zweites Schienensystem, darauf fahrbare zweite Pfo-
sten, daran die zweiten Greif- und Faltwerkzeuge. Zwi-
schen den zweiten Pfosten und den zweiten Greif- und
Faltwerkzeugen befinden sich Gelenke zum Schwenken
der zweiten Greif- und Faltwerkzeuge um ca. 90 Grad
nach innen. Gemäß einer Ausgestaltung der Erfindung
sind die Greifwerkzeuge der ersten Greif- und Faltwerk-
zeuge zur Schonung der Haltefolie abgerundet.
[0018] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
dass die zweiten Greif- und Faltwerkzeuge Haltenocken,
die Zuschnitt und Haltefolie von oben stützen, und Grei-
ferfinger, die Zuschnitt und Spannlaschen von unten fas-
sen, umfassen. Der Vorteil dieser Ausgestaltung liegt
darin, dass mit minimalem konstruktivem Aufwand ein
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sicherer Halt der fertigen Fixierverpackung erreicht wird.
[0019] Für die Koordination der Vakuumsauger und
der Greif- und Faltwerkzeuge kann eine elektronische
Steuerung vorgesehen sein.
[0020] Anhand der Zeichnung soll die Erfindung in
Form eines Ausführungsbeispiels näher erläutert wer-
den. Es zeigen jeweils rein schematisch

Fig. 1 den ersten Herstellungsschritt,

Fig. 2 den zweiten Herstellungsschritt,

Fig. 3 den dritten Herstellungsschritt,

Fig. 4 den vierten Herstellungsschritt,

Fig. 5 den fünften Herstellungsschritt,

Fig. 6 den sechsten Herstellungsschritt,

Fig. 7 den siebten Herstellungsschritt,

Fig. 8 den achten Herstellungsschritt und

Fig. 9 die fertige Fixierverpackung auf dem Weg zur
Abgabestelle.

[0021] Fig. 1 zeigt einen Teil der zur Durchführung des
Verfahrens zum Befüllen und zum Versandfertigmachen
einer Fixierverpackung, die aus einem Zuschnitt 1 aus
Karton oder dergleichen mit Spannflügeln 2 und einer an
den Spannflügeln 2 befestigten elastischen Haltefolie 3
besteht, während des ersten Herstellungsschritts.
[0022] Die Vorrichtung besteht aus einer ersten Basis
10, auf der ein erstes Schienensystem 11 montiert ist.
Auf den Schienen 11 sind fahrbare erste Pfosten 12 mon-
tiert, an denen Hubbalken 13 beweglich befestigt sind,
die an ihrem oberen Ende erste Greif- und Faltwerkzeuge
14, 15 tragen. Die Greifwerkzeuge 15 sind zwecks Scho-
nung der Haltefolie 3 abgerundet bzw. mit Rollen ausge-
stattet.
[0023] Der Zuschnitt 1 wird von einer Reihe von ersten
Vakuumsaugern 16 festgehalten. Die ersten Greif- und
Faltwerkzeuge 14, 15 liegen an der Unterseite der
Spannlaschen 2 an.
[0024] Fig. 2 zeigt den nächsten Herstellungsschritt.
Die ersten Greif- und Faltwerkzeuge 14, 15 fahren nach
oben. Gleichzeitig fahren die ersten Pfosten 12 nach in-
nen. Dadurch werden die Spannlaschen 2 nach oben
innen geschwenkt und die Haltefolie 3 wird lose. Der Zu-
schnitt 1 wird weiterhin von den Vakuumsaugern 16 fest-
gehalten.
[0025] Fig. 3 zeigt den dritten Herstellungsschritt. Die
Spannlaschen 2 sind senkrecht nach oben gestellt, die
elastische Haltefolie 3 ist maximal lose. Die ersten Greif-
werkzeuge 15 greifen über den freien Rand der Spann-
laschen 2.
[0026] Fig. 4 zeigt den vierten Herstellungsschritt. Man

erkennt oberhalb des Zuschnitts 1 eine zweite Basis 20
mit einem zweiten Schienensystem 21, auf dem fahrbar
zweite Pfosten 23 montiert sind. Diese tragen an ihrem
freien Ende zweite Greif- und Faltwerkzeuge 24, 25, 26.
[0027] Des Weiteren sind zweite Vakuumsauger 22
vorgesehen. Diese haben die schlaffe Haltefolie 3 ange-
saugt und nach oben gezogen, so dass zwischen Zu-
schnitt 1 und Haltefolie 3 ein Freiraum 4 entsteht.
[0028] Fig. 5 zeigt den fünften Herstellungsschritt. In-
zwischen wurde ein Verpackungsgut 9, hier beispiels-
weise eine Fotokamera, in den Freiraum 4 platziert. Die
zweiten Vakuumsauger 22 haben die Haltefolie 3 bereits
freigegeben.
[0029] Fig. 6 zeigt den sechsten Herstellungsschritt.
Die ersten Hubbalken 13 mit den daran befestigten er-
sten Greif- und Faltwerkzeugen 14, 15 sind nach unten
gefahren, wobei die ersten Pfosten 12 eine Fahrbewe-
gung ausgeführt haben, die in einer der Schwenkbewe-
gung der Spannlaschen 2 folgenden kreisförmigen Be-
wegung der ersten Greif- und Faltwerkzeuge 14, 15 re-
sultiert.
[0030] Fig. 7 zeigt den siebten Herstellungsschritt. Die
ersten Greif- und Faltwerkzeuge 14, 15 wurden nach un-
ten und nach innen gefahren, so dass die Spannlaschen
2 senkrecht nach unten gerichtet sind. Die elastische Hal-
tefolie 3 ist jetzt maximal gespannt, das Verpackungsgut
9 ist optimal fixiert.
[0031] Gleichzeitig sind die zweiten Greif- und Falt-
werkzeuge 24, 25, 26 nach unten gefahren. Deren Hal-
tenocken 26 haben sich von oben an die Haltefolie 3 und
den Zuschnitt 1 angelegt.
[0032] Fig. 8 zeigt den achten Herstellungsschritt. Die
ersten Greif- und Faltwerkzeuge 14, 15 sind ganz nach
innen und nach oben gefahren und haben die Spannla-
schen 2 maximal weit unter den Zuschnitt 1 geschwenkt.
Dabei halten die Haltenocken 26 die Ränder des Zu-
schnitts 1 gegen den Druck von unten fest.
[0033] Zusätzlich wurden an den zweiten Greif- und
Faltwerkzeugen vorgesehene Greiferfinger 25 um 90°
nach innen geschwenkt. Dadurch werden Zuschnitt 1
und Spannlaschen 2 zwischen den Haltenocken 26 und
den Greiferfingern 25 eingeklemmt.
[0034] Fig. 9 zeigt den letzten Herstellungsschritt. Die
untere Vorrichtung 10..16 wurde weggefahren, beispiels-
weise um mit Hilfe der ersten Vakuumsauger 16 einen
weiteren Zuschnitt aus einem Vorratsmagazin (nicht dar-
gestellt) abzuziehen. Die fertige Fixierverpackung hängt
zwischen den Haltenocken 26 und den Greiferfingern 25
an den zweiten Greif- und Faltwerkzeugen 24...26. In
dieser Form kann die fertige Fixierverpackung zu einer
Abgabestelle transportiert oder auch direkt in einen Um-
karton eingefädelt werden.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Befüllen und zum Versandfertigma-
chen von Fixierverpackungen, die aus einem Zu-

3 4 



EP 2 330 040 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

schnitt (1) aus Karton oder dergleichen mit Spann-
flügeln (2) und einer an den Spannflügeln (2) befe-
stigten elastischen Haltefolie (3) bestehen, gekenn-
zeichnet durch die Schritte:

- der Zuschnitt (1) wird mit Hilfe von ersten Va-
kuumsaugern (16) fixiert,
- erste Greif- und Faltwerkzeuge (12, 13, 14, 15)
werden von unten gegen die Spannflügel (2) ge-
fahren,
- die Spannflügel (2) werden mit Hilfe der ersten
Greif- und Faltwerkzeuge (12, 13, 14, 15), die
eine Hubbewegung ausführen, nach oben ge-
schwenkt und aufgerichtet, so dass die Haltefo-
lie (3) schlaff liegt,
- die schlaffe Haltefolie (3) wird mit Hilfe von
zweiten Vakuumsaugern (22) angehoben, so
dass zwischen Zuschnitt (1) und Haltefolie (3)
ein Freiraum (4) entsteht,
- der Freiraum (4) wird mit Ware (9) befüllt,
- die zweiten Vakuumsauger (22) werden deak-
tiviert,
- mit Hilfe der ersten Greif- und Faltwerkzeuge
(12, 13, 14, 15), deren freie Enden eine Kreis-
bewegung ausführen, werden die Spannflügel
(2) nach unten geschwenkt, wobei die Haltefolie
(3) gespannt wird,
- zweite Greif- und Faltwerkzeuge (24, 25, 26)
- stützen Zuschnitt (1) und Haltefolie (3) von
oben,
- falten die Spannflügel (2) gegen die Rückseite
des Zuschnitts (1),
- halten den gefüllten Zuschnitt (1, 9) fest
- und transportieren die fertige Fixierverpackung
zu einer Abgabestelle.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet
durch das Merkmal:

- die zweiten Greif- und Faltwerkzeuge (24, 25,
26) fädeln die fertige Fixierverpackung direkt in
einen Umkarton ein.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeich-
net durch das Merkmal:

- die gegenseitigen Abstände der ersten und der
zweiten Greif- und Faltwerkzeuge (12, 13, 14,
15; 24, 25, 26) werden an die Abmessungen der
Zuschnitte (1) und Spannflügel (2) angepasst.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, gekennzeich-
net durch das Merkmal:

die ersten Vakuumsauger (16) ziehen jeweils ei-
nen Zuschnitt (1, 2, 3) aus einem Vorratsmaga-
zin ab.

5. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, ge-
kennzeichnet durch das Merkmal:

- eine Steuerung koordiniert die Bewegungen.

6. Vorrichtung zum Durchführen eines Verfahrens ge-
mäß einem der Ansprüche 1 bis 5, gekennzeichnet
durch die Merkmale:

- erste Vakuumsauger (16),
- horizontal und vertikal bewegbare erste Greif-
und Faltwerkzeuge (14, 15),
- zweite Vakuumsauger (22),
- linear bewegbare und um ca. 90 Grad nach
innen schwenkbare zweite Greif- und Faltwerk-
zeuge (24, 25, 26)
- die gegenseitigen Abstände der ersten und der
zweiten Greif- und Faltwerkzeuge (14, 15; 24,
25, 26) sind an die Abmessungen der Zuschnitte
(1) und Spannflügel (2) anpassbar.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeichnet
durch die Merkmale:

- eine erste Basis (10),
- darauf ein erstes Schienensystem (11),
- darauf fahrbare erste Pfosten (12),
- daran Hubbalken (13),
- daran die ersten Greif- und Faltwerkzeuge (14,
15),
- eine zweite Basis (20),
- darunter ein zweites Schienensystem (21),
- darauf fahrbare zweite Pfosten (23),
- daran die zweiten Greif- und Faltwerkzeuge
(24, 25, 26),
- zwischen den zweiten Pfosten (23) und den
zweiten Greif- und Faltwerkzeugen (24, 25, 26)
Gelenke zum Schwenken der zweiten Greif- und
Faltwerkzeuge (24, 25, 26) um ca. 90 Grad nach
innen.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, gekennzeich-
net durch das Merkmal:

- das Greifwerkzeug (15) der ersten Greif- und
Faltwerkzeuge (14, 15) ist zur Schonung der
Haltefolie (3) abgerundet.

9. Vorrichtung nach Anspruch 6, 7 oder 8, gekenn-
zeichnet durch die Merkmale:

- die zweiten Greif- und Faltwerkzeuge (24, 25,
26) umfassen
- Haltenocken (26), die Zuschnitt (1) und Halte-
folie (3) von oben stützen,
- und Greiferfinger (25), die Zuschnitt (1) und
Spannlaschen (2) von unten fassen.
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10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 9, ge-
kennzeichnet durch das Merkmal:

- für die Koordination der Vakuumsauger (16,
22) und der Greif- und Faltwerkzeuge (12, 13,
14, 15; 24, 25, 26) ist eine elektronische Steue-
rung vorgesehen.
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