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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Inspektionsvorrich-
tung fur flaches, bogenférmiges Material aus Papier,
Pappe oder derg leichen gemal dem Oberbegriff von
Anspruch 1.

[0002] BeiderProduktion von hochwertigen Druckpro-
dukten beispielsweise Faltschachteln fir die Pharma-
und Kosmetikindustrie werden hohe Anforderungen an
die Qualitat sowohl der bedruckten Bogen, als auch der
ausgestanzten Faltschachtelzuschnitte bis hin zu den
fertig gefalzten und geklebten Faltschachteln, und zu-
satzlich von der Pharmaindustrie hohe Anforderungen
an die Exaktheit der Aufdrucke der hergestellten Falt-
schachteln gestellt. Dies macht bereits bei der Herstel-
lung wahrend des gesamten Produktionsworkflows eine
Fehlerkontrolle auf beispielsweise:

e Papierfehler wie z.B. Kartoneinschllsse

* Fremde Partikel, z.B. Staub, unerwiinschte Folien-
reste, Stanzabfalle, Aufkleber und Leimreste

e Farbabweichungen oder Lackfehler (fehlender
Lack, Lack auf unerwiinschten Flachen, Lacksprit-
zer), unscharfe Konturen

* Registerversatz

*  Textfehler

e Fehlerin der Heilfolienprdgung (Lécher in der Fla-
che, ausgefranste Kanten, fehlende Flachen)

e Kratzer und mechanische Fehler in der Bogenober-
flache (im unbedruckten Karton, im Druckbild, im
Lack oder in der Folie)

e Matrixcodes

¢ Fehlende Fenster oder andere Applikationen aus
vorgelagerten Produktionsschritten

e Sortenreinheit der Nutzen

»  Ubereinstimmung von Strichcodes und/oder Braille-
pragungen mit der lesbaren Inhaltsangabe

u.s.w. notwendig.

[0003] Diese Kontrollen werden in der Regel mit Kon-
trollsystemen durchgefiihrt, die zumindest eine Zeilen-
kamera und eine entsprechende Beleuchtungsvorrich-
tung umfassen. Je nachdem, welche Flache des Bogens
kontrolliert werden soll, ist die Kontrollvorrichtung ober-
halb und / oder unterhalb der Bogentransportebene an-
geordnet. Fir den Transport der Bégen vorbei am Kon-
trollsystem sind unterschiedliche Systeme bekannt. Es
gibt Transportsysteme, die nur ein Foérdermittel, bspw.
ein Saugband, zum Transport der Bégen aufweist. Wei-
terhin gibt es Transportsysteme, die zwei oder mehr For-
dermittel zum Transport der Bégen aufweisen. Hier sind
beispielsweise Transportsysteme bekannt, die mindes-
tens einen oberen Férderriemen und mindestens einen
unteren Forderriemen auf weisen, zwischen denen die
Bdgen eingeklemmt transportiert werden. Weiterhin sind
auch Systeme bekannt, bei denen die Bogen mittels For-
derriemen transportiert werden, die mit einer Saugwalze
zusammen wirken. Auch weitere Transportsysteme, die
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hier nicht abschlieRend aufgezahlt werden kénnen, sind
bekannt und kdnnen in entsprechender Anordnung mit
Kontrollsystemen kombiniert werden, um die untere und
/ oder obere Seite eines Bogens zu kontrollieren.
[0004] Zur Herstellung von Faltschachteln werden die
Bdgen zunachst breitbahnig in einer Druckmaschine be-
druckt. Auf den Bégen sind jeweils mehrere Nutzen der
herzustellenden Faltschachteln aufgedruckt, die dannin
einer Stanze ausgestanzt werden. Die ausgestanzten
Faltschachtelzuschnitte werden anschlieend einer Falt-
schachtelklebemaschine zugefiihrt und hier zu Falt-
schachteln verarbeitet.

[0005] Faltschachtelklebemaschinen zur Herstellung
von Faltschachteln aus Faltschachtelzuschnitten weisen
bekanntermalen zumindest die folgenden Module als
Bearbeitungsstationen auf:

- Einen Einleger, derdie zu verarbeitenden Zuschnitte
mit hoher Geschwindigkeit aus einem Stapel nach-
einander abzieht und einzeln der nachfolgenden ers-
ten Bearbeitungsstation zuflhrt,

- Ein Auftragwerk flr Klebstoff, tblicherweise Leim,
das auf die zu verklebenden Faltlappen einen Kleb-
stoffstreifen auftragt und

- Eine Faltstation, in der die mit einem Klebestreifen
versehenen Zuschnittteile zur Herstellung einer Kle-
beverbindung um 180° umgelegt, also gefaltet wer-
den.

- Im Anschluss an die Faltstation ist tblicherweise ei-
ne sogenannte Uberleitstation angeordnet, in derdie
Schachteln gezahlt, markiert und - falls schadhaft -
ausgeschleust werden kénnen.

- Danach folgt eine Pressstation, an deren Anfang ein
Schuppenstrom aus gefalteten Zuschnitten gebildet
wird, der in der Pressstation fir einige Zeit unter
Druck gehalten wird, damit die Klebenahte besser
abbinden.

[0006] Die einzelnen Bearbeitungsstationen weisen
zum Transport der Faltschachtelzuschnitte angetriebene
Fordermittel auf. Diese bestehen beispielsweise aus je-
weils einem an der Seite der Maschine angeordneten
oberen und unteren Forderriemen, wobei der untere For-
derriemen in einer Rollenwange und der obere Foérder-
riemen in einer Rollschiene gefiihrtist. Die Férderriemen
sind querverstellbar angeordnet und kénnen somit auf
das jeweilige Faltschachtelzuschnittformat eingestellt
werden. Die Zuschnitte werden mit der bedruckten Seite
nach unten zwischen dem oberen und unteren Férder-
riemen transportiert. Aus der DE 10 2004 022 344 A1 ist
eine solche Faltschachtelklebemaschine bekannt.

[0007] Da die Zuschnitte in der Faltschachtelklebema-
schine mit der bedruckten Seite nach unten von der
Transportvorrichtung durch die einzelnen Bearbeitungs-
stationen transportiert werden, muss die Zeilenkamera
unterhalb der Zuschnitttransportebene angeordnet sein.
Da die Kamera ein Bild der gesamten bedruckten Zu-
schnittbreite aufnehmen soll, stéren die unteren durch-
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gehenden Forderelemente. Aus der DE 10 2005 050 040
A1 ist eine Einrichtung bekannt, bei der eine Inspektion
eines auf einem Transportband aufliegenden Bogens auf
dessen Riickseite moglich ist. Die Kamera wird in einer
Licke des Transportbandesunterhalb der Bogentrans-
portebene angebracht. Hierzu wird das Transportband
Uber Umlenkrollen in einer Schlaufe gelegt.

[0008] Problematisch bei der Kontrolle der Bégen ist
die Erkennung unterschiedlicher Fehler. So sind bei-
spielsweise Farbverschmierungen besser zu erkennen,
wenn die Lichtquelle senkrecht statt schrag auf das zu
kontrollierende Objekt ausgerichtet ist. Beleuchtet die
Lichtquelle das Objekt senkrecht, so verstarkt sich der
Kontrast und Farbverschmierungen kénnen besser er-
kannt werden. Dahingegen sind beispielsweise Kratzer
aufden Bogen besser zu erkennen, wenn die Lichtquelle
schrag zum kontrollierenden Objekt angeordnet ist, well
die Kratzer aufgrund anderer Reflexionseigenschaften
der Oberflache durch die schrage Beleuchtung besser
erkannt werden kénnen. Auch der Winkel der Kamera
zum Objekt sowie der Winkel zwischen Kamera und
Lichtquelle beeinflussen die Kontrolimdglichkeiten der zu
untersuchenden Fehler.

[0009] AusderDE 602004 011 979 T2 ist eine digitale
Abtastvorrichtung zum Decodieren eines digital codier-
ten Symbols bekannt, die eine Lichtquelle mit mehreren
einzeln steuerbaren Lichtelementen zur Erzeugung einer
Dunkelfeldbeleuchtung und zusatzlich einer Hellfeld-
lichtquelle zum Bereitstellen einer Hellfeldbeleuchtung.
Die Ansteuerungder Lichtquellen erfolgt Giber einen Con-
troller in Abhangigkeit von der Decodierungsqualitat des
Symbols. Die aufgezeigte Lésung ist aufwandig und fur
die Verarbeitung von Bogen mit hoher Transportge-
schwindigkeit nicht geeignet.

[0010] Aus der EP 2 213 449 A1 ist eine Inspektions-
vorrichtung fur flaches bogenférmiges Material bekannt
miteinem Kontrollsystem, welches eine Kamera und eine
Lichtquelle aufweist. Die Kamera und die Lichtquelle sind
auf einem gemeinsamen Halter befestigt und quer zur
Transportrichtung verfahrbar angeordnet. Auf diese Wei-
se kann die Kontrollvorrichtung auf unterschiedliche Zu-
schnittformate eingestellt werden.

[0011] Aus der EP 0 842 765 A2 ist eine Inspektions-
vorrichtung zur Kontrolle von Plastiktaschen bekannt.
Die Vorrichtung weist ein Kontrollsystem in Form eines
optischen Glas-Fiber Sensors auf. Sender und Empfan-
gersind beziiglich des Uberwachungswinkels zur zu kon-
trollierenden Oberflache unabhangig voneinander moto-
risch verstellbar.

[0012] Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
eine Inspektionsvorrichtung zu schaffen, welche einfach
auf unterschiedliche Inspektionsanforderungen ange-
passt werden kann, und so ein sicheres ldentifizieren
von Fehlern unterschiedlicher Art gewahrleistet.

[0013] Diese Aufgabe wird geléstdurch die kennzeich-
nenden Merkmale von Anspruch 1.

[0014] Die erfindungsgemaRe Inspektionsvorrichtung
weist ein Kontrollsystem auf, welches aus einer Kamera,
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einer Lichtquelle und einem Gehause besteht. Bogen-
férmiges Material wird mittels einer Transportvorrichtung
an dem Kontrollsystem vorbeigeftihrt. Das Kontrollsys-
tem ist unterhalb der Transportvorrichtung angeordnet.
Bei dem Kontrollsystem ist der Kamerawinkel bezlglich
der zu kontrollierenden Oberflache des bogenférmigen
Materials und der Auftreffwinkel der Strahlen der Licht-
quelle auf das bogenférmige Material Uber eine Verstel-
lung der Kamera und der Lichtquelle oder der Transport-
vorrichtung veranderbar.

[0015] Durch diese Verstellméglichkeiten kann die In-
spektionsvorrichtung auf einfache Art und Weise an un-
terschiedliche Inspektionsanforderungen angepasst
werden, so dass Fehler unterschiedlicher Art leichter zu
detektieren sind.

[0016] ErfindungsgemaR ist die Lichtquelle Teil des
Gehauses.
[0017] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-

form kann das Gehéause Uber eine Schwenkvorrichtung
verschwenkt werden. Dies ermdglicht eine besonders
einfache Verstellung des Kamerawinkels und des Be-
leuchtungswinkels.

[0018] Das Kontrollsystem ist quer zur Bogen- bzw.
Schachteltransportrichtung verstellbar gelagert. Hier-
durch ist nicht nur eine Anpassung des Kamera- bzw.
Ausleuchtungswinkels moglich, sondern auch die An-
passung an ganz spezifische Bogen- bzw. Schachtel-
ausschnitte. Hierzu ist die Kamera mit Gehause bei-
spielsweise auf zwei Rundflihrungen gelagert und kann
so in bekannter Weise mittels einer Spindel quer zur
Transportrichtung der Bogen oder Faltschachteln ver-
stellt werden. Hierdurch ist eine Kontrolle an jeder Stelle
quer zum Produkttransport, auch aulermittig, einfach
einstellbar. Weiterhin kénnen auch mehrere Kameras
nebeneinander und / oder hintereinander auf diese Wei-
se einfach angeordnet werden, wodurch die Inspekti-
onseinrichtung auf einfache und kostengilinstige Art und
Weise aufunterschiedliche Arbeitsbreiten und Kontrollen
angepasst werden kann.

[0019] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form ist das Gehduse der Kamera mit einem Blasluftan-
schluss verbunden, Uber den ein Luftstrom in das Ge-
hause gefiihrt wird, der am oberen Spalt des Gehauses,
der schlitzférmig ist, austritt. Hierbei wird der obere Spalt
entweder durch das Gehause selbst oder aus dem Ver-
bund von Gehduse und Lichtquelle gebildet Durch den
nach oben gerichteten Luftstrom durch das Geh&ause und
den schlitzférmigen Spalt wird zum Einen das bogenfor-
mige Material, beispielsweise ein Schachtelzuschnitt,
gegen das obere Forderelement gepresst, was die Lauf-
ruhe des Schachtelzuschnitts im Bereich der Kamera we-
sentlich erh6éht und somit die Inspektion auch mit hoher
Auflésung mdéglich macht. Zum Anderen wird durch die
Blasluft eine Verwirbelung innerhalb des Gehauses er-
reicht, wodurch die Optik der Kamera sowie der Schach-
telzuschnitt gereinigt wird, und da im Geh&use ein Uber-
druck herrscht, das Eintreten von Staub und Stanzresten
weitestgehend vermieden. Weiterhin wird durch die Blas-
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luft die Lichtquelle des Kontrollsystems gekihlt, was zu
einer héheren Lebensdauer der LEDs fiihrt.

[0020] Erfindunsgemal weist die Inspektionsvornch-
tung eine Transportvorrichtung auf, die mindestens eine
obere und eine untere Férdereinrichtung mit sich berih-
renden Fordermittel aufweist. Die untere Férdereinrich-
tung ist geteilt ausgefuhrt und besteht aus mindestens
zwei Fordereinrichtungen mit einer Liicke zwischen die-
sen Fordereinrichtungen. Das Kontrollsystem wird in der
Licke zwischen diesen unteren Férdereinrichtungen an-
geordnet. Selbstversténdlich kann auch zusatzlich die
obere Foérdereinrichtung geteilt ausgefihrt sein.

[0021] Die Liicke zwischen den beiden unteren For-
dereinrichtungen ist in ihrem Abstand veranderbar. Dies
kann beispielsweise Uber teleskopierbare untere Rie-
menférderer verwirklicht werden. Damit kann die Liicke
auf unterschiedliche Kamera- bzw. Gehduseabmessun-
gen bzw. Winkelstellungen angepasst werden.

[0022] In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungs-
form ist die Inspektionsvorrichtung in ein bereits vorhan-
denes Bearbeitungsmodul integriert. Dies ist eine beson-
ders kostenguinstige Losung. Alternativ kann das Druck-
bildkontrollsystem auch in ein eigenes Inspektionsmodul
integriert werden, welches dann zwischen zwei bereits
vorhandenen Bearbeitungsmodulen innerhalb des Ma-
schinenverbandes der Faltschachtelklebemaschine ein-
gebautwird. Hierdurch wird die Flexibilitat bezlglich des
Einsatzortes erhoht.

[0023] Die Inspektionsvorrichtung kann aber auch als
Offlineeinrichtung verwendet werden, und so in vorteil-
hafter Weise mit den fiir den speziellen Anwendungsfall
notwendigen weiteren Modulen wie beispielsweise An-
leger, Ausschleusevorrichtung und Ausleger kombiniert
werden. Alternativ ist zur Ausschleusevorrichtung auch
eine Sortiereinrichtung sinnvoll, wenn es um die Sortie-
rung diverser Produkte geht.

[0024] Nachfolgend wird die erfindungsgeméafRie In-
spektionsvorrichtung anhand einer ausgewahlten Aus-
fuhrungsform in einer Faltschachtelklebemaschine erla
utert:

Figur 1  zeigt in einer perspektivischen Darstellung
beispielhaft einzelne Bearbeitungsstationen
einer Faltschachtelklebemaschine

Figur2  zeigt die durchgehende Transportvorrichtung
gemal Stand der Technik in einer Bearbei-
tungsstation einer Faltschachtelklebemaschi-
ne

Figur 3  erfindungsgemales Inspektionsmodul

Figur4 eine erfindungsgemaRe Inspektionsvorrich-
tung mit verschwenktem Kontrollsystem

[0025] Figur 1 zeigt beispielhaft einzelne Bearbei-

tungsstationen einer Faltschachtelklebemaschine.

[0026] Die Faltschachtelklebemaschine beginnt in Fi-
gur 1 rechts unten mit einem Einleger 1, der die zu ver-
arbeitenden Zuschnitte mit hoher Geschwindigkeit aus
einem Stapel nacheinander abzieht und einzeln der
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nachfolgenden Bearbeitungsstation zufihrt. Im An-
schluss an den Einleger 1 folgt eine Ausrichtestation 4,
in der die Zuschnitte einzeln gegen einen seitlichen An-
schlag ausgerichtet werden. Durch die Ausrichtstation
fihren quer positionierbare Maschinenkomponenten in
Form von zwei Riemenpaaren, die als Forderelemente
dienen und Uber Stellantriebe quer positioniert werden
kénnen.

[0027] Anschlieend folgt ein Vorbrecher 6 und ein
erstes Faltmodul 7. Sowohl durch den Vorbrecher 6 als
auch durch das Faltmodul 7 flihren quer positionierbare
Maschinenkomponenten in Form von Riemenpaaren als
Foérderelemente, die abhangig vom Zuschnittstyp mit ei-
nem Stellantrieb quer positioniert werden.

[0028] Auf das Faltmodul 7 folgt eine Drehstation 9.
Die Drehstation 9 enthalt zum Drehen der Zuschnitte um
eine senkrechte Achse um 90° zwei parallel nebenein-
ander angeordnete Forderstrecken, deren Geschwindig-
keit getrennt einstellbar ist. Die Zuschnitte liegen auf bei-
den Forderstrecken auf, so dass sie bei unterschiedli-
chen Geschwindigkeiten der beiden Férderstrecken ge-
dreht werden. Die beiden Férderstrecken enthalten an-
getriebene Rollen als Férderelemente.

[0029] Im Anschluss an die Drehstation 9 folgt eine
weitere Ausrichtestation 10, die in ihrem Aufbau der Aus-
richtestation hinter dem Einleger 1 entspricht. Sie enthalt
somit wiederum quer positionierbare Maschinenkompo-
nenten in Form von Férderriemenpaaren als Foérderele-
mente.

[0030] Dienachste Bearbeitungsstation 13 dientdazu,
vom Schachteltyp abhangige Bearbeitungsvorgange
durchzufiihren; beispielsweise werden weitere Rilllinien
vorgebrochen oder Sonderfaltungen durchgefiihrt. Auch
durch die Bearbeitungsstation 13 flihren Riemenpaare
als Forderelemente, die mit Stellantrieben quer positio-
niert werden kénnen.

[0031] AnschlieRend folgt eine Faltstation 14, in der
vorher mit einer Klebenaht versehene Zuschnittteile um
180° umgefaltet werden. Die Faltstation 14 enthalt Rie-
menpaare als Foérderelemente und ein Klebstoffauftrag-
werk, die mittels Stellantrieben in ihre vom Zuschnittstyp
abhangige Querposition bewegt werden kénnen. An-
schlieRend folgt eine Uberleitstation 15, von der die ge-
falteten, mit noch nicht abgebundenen Klebenahten ver-
sehenen Zuschnitte in allen Teilen exakt ausgerichtetder
nachfolgenden Sammel- und Presseinrichtung 16 zuge-
fuhrt werden. In der Sammel- und Presseinrichtung 16
wird zunachst ein Schuppenstrom aus gefalteten Zu-
schnitten gebildet, der anschlieRend zwischen férdern-
den Pressbéandern fir einige Zeit unter Druck gehalten
wird, damit die Klebenahte abbinden. Die Uberleitstation
enthaltebenfalls Riemenpaare, die mittels Stellantrieben
querverstellt werden kénnen.

[0032] Figur 2 zeigt beispielhaft eine Transportvorrich-
tung 8 mit jeweils einer linken und rechten oberen For-
dereinrichtung 3, 3’ und jeweils einer linken und rechten
unteren Fordereinrichtung 2,2, die im vorliegenden Bei-
spiel als Riemenforderer mit entsprechenden Férderrie-
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men als Fordermittel 5, 5°, 12, 12’ ausgebildet ist. Die
Fordereinrichtungen 3, 3’, 2, 2’ sind auf Rundtraversen
11 gelagert, so dass sie auf die jeweilige Schachtelzu-
schnittbreite eingestellt werden kdnnen.

[0033] Indenfolgendenschematischen Darstellungen
wird der besseren Ubersichtlichkeit wegen jeweils nur
eine obere und untere Fordereinrichtung dargestellt.
[0034] Figur 3 zeigt eine erffmdungsgemale Inspekti-
onsvorrichtung. Das zu kontrollierende bogenférmige
Material 24, wie beispielsweise Faltschachtelzuschnitte,
wird mittels einer Transportvorrichtung 20 in Férderrich-
tung 25 durch das Inspektionsmodul 30 transportiert. In
der gezeigten Ausfiihrungsform weist die Transportvor-
richtung 20 eine obere Férdereinrichtung 21 mit einem
endlosen Fordermittel 23 auf, welches um nicht naher
dargestellte Umlenkrollen gefiihrt ist. Weiterhin zwei un-
tere Fordereinrichtungen 22, 22’, die eine Liicke mit der
Abstandsbreite b zueinander bilden. Beide unteren For-
dereinrichtungen 22, 22’ weisen ebenfalls Férdermittel
23 auf, welche um Umlenkrollen 26 geflihrt sind. Die Rol-
le 27 ist mit einem nicht ndher dargestellten Antrieb ver-
bunden und dient somit als Antriebsrolle 27 flr das For-
dermittel 23 der unteren Fordereinrichtung. Die Forder-
mittel 23 im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel sind als
endlose Transportbander ausgefiihrt. Die Férdermittel
23 der oberen und unteren Férdereinrichtungen 21, 22,
22’ beriihren einander und klemmen die zu transportie-
renden Bdgen 24 zwischen sich ein. Die obere Férder-
einrichtung ist in bekannter Wiese in einer Rollschiene
29 und die unteren Fordereinrichtungen in nicht naher
dargestellten Rollenwangen gelagert. Im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel ist unterhalb der Bogentransport-
bahn ein Kontrollsystem 40 innerhalb der Liicke zwi-
schen den unteren Fordervorrichtungen 22, 22’ derart
angebracht, dass die Uiber die Llcke transportierten B6-
gen von unten mittels des Kontrollsystems 40 gepruft
werden kénnen. Das Kontrollsystem 40 weist eine Ka-
mera 41, eine Lichtquelle 42 und ein Gehause 43 auf,
wobei die Lichtquelle 42 entweder innerhalb oder auller-
halb des Gehéauses 43 angeordnet sein kann, und wie
im vorliegenden Beispiel auch Teil des Gehauses 43 ist.
Das Gehduse 43 ist mit einem Blasluftanschluss 44 ver-
sehen, Uber den Blasluft 45, die beispielsweise Uber ein
nicht naher dargestelltes Geblase oder auch einen Sei-
tenkanal- oder Walzenverdichter in das Gehduse 43 ge-
fuhrt wird. Die Blasluft umstrémt die Kamera und ggf. die
Lichtquelle und tritt aus einem Spalt 46 am oberen Ende
des Gehauses 43, welcher vorzugsweise schlitzférmig
ausgebildet ist, aus, trifft auf das bogenférmige Material
und presst dieses gegen das obere Férdermittel 23. Hier-
durch wird die Laufruhe des bogenférmigen Materials im
Bereich des Kontrollsystems positiv beeinflusst.

[0035] Die Liicke zwischen den Foérdervorrichtungen
22,2’ weistin der Figur 3 den Abstand b auf. Die unteren
Fordervorrichtungen sind in bekannter Weise telesko-
pierbar ausgeflhrt, was durch die Pfeile 31, 32 angedeu-
tetist. Uber die teleskopierbaren Férdervorrichtungen ist
somit die Licke zwischen den beiden unteren Forder-
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vorrichtungen 22, 22’ variabel, was in Figur 4 auch durch
die veranderte Abstandsbreite b’ gezeigt wird.

[0036] InFigur 3 istweiterhin dargestellt, dass das Ge-
hause 43 Uber einen Flansch 49 mit einer gestellfesten
Schwenkhalterung 50 verbunden ist. Die Schwenkhalte-
rung 50 weistein kreissegmentformiges Langloch 51 auf.
Uber dieses Langloch 51 ist die Schwenkhalterung 50
beispielsweise Uber eine Schraubenverbindung 48 mit
dem unteren Teil des Flansches 49 schwenkbar verbun-
den. Der obere Teil des Flansches 49 ist liber ein Befes-
tigungselement 47 mit der Schwenkhalterung 50 verbun-
den. Das Langloch 51 erméglicht die Verschwenkung
des Gehéauses 43 um einen Schwenkwinkel y.

[0037] In dem in der Figur 3 dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel ist die Lichtquelle 42 aullerhalb des Ge-
hauses 43 angebracht und bildet einen Teil des Gehau-
ses 43. Die Kontrollvorrichtung 40 ist Giber die Schwenk-
halterung so angebracht, dass die Kamera unter einem
Winkel o = 0°, d. h. senkrecht auf den Bogen 24 auftrifft
und die Strahlen der Lichtquelle unter einem Winkel >
0°, d. h. schréag, auftreffen. Durch die senkrechte Kame-
raposition wird vorteilhafter Weise eine Bildverzerrung
durch Héhenschlag vermieden.

[0038] Inder Figur4 sind die beiden Férdervorrichtun-
gen 22, 22’ tiber die nicht naher dargestellten Teleskop-
vorrichtungen weiter auseinander gefahren und bilden
eine Licke mit dem Abstand b’. Die Kontrollvorrichtung
40 ist Uber die Schwenkhalterung so angebracht, dass
die Kamera unter einem Winkel a > 0°, d. h. schrag, auf
den Bogen auftrifft und die Strahlen der Lichtquelle unter
einem Winkel $ = 0°, d. h. senkrecht, auftreffen. Diese
Beleuchtung eignet sich besonders gut fiir die Inspektion
von Faltschachteln mit Brailleschrift im zu priifenden Be-
reich. Durch die senkrechte Beleuchtung wird ein Schat-
tenwurf an den Braillepunkten vermieden. Zusatzlich
kann der Winkel zwischen Lichtquelle und Kamera in
nichtndher dargestellter Weise auch gegeneinander ver-
stellt werden.

[0039] Das erfindungsgemaRe Kontrollsystem 40
kann natirlich auch mit anderen Transportvorrichtungen
20 zu einem Inspektionsmodul gebildet werden, wie be-
reits weiter oben ausgefiihrt. Weiterhin kann das Kon-
trollsystem naturlich auch in anderen Bogen verarbeiten-
den Maschinen eingesetzt werden, wie beispielsweise
in Druckmaschinen, Falzmaschinen oder anderen Wei-
terverarbeitungsmaschinen. Ebenso ist es méglich, das
Kontrollsystem als Inspektionssystem in einer separaten
Offline -Einrichtung zur Fehlerkontrolle zu verwenden.

Bezugszeichenliste

[0040]

1 Einleger

2,2 untere Fordereinrichtung
3,3 obere Foérdereinrichtung

4 Ausrichtestation
55 Fordermittel
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6 Vorbrecher

7 Faltmodul

8 Transportvorrichtung

9 Drehstation

10 Ausrichtestation

11 Rundtraverse

12,12 Fordermittel

13 Bearbeitungsstation

14 Faltstation

15 Uberleitstation

16 Sammel-und Presseinrichtung
20 Transportvorrichtung

21 obere Foérdereinrichtung
22,22  untere Fordereinrichtung

23 Foérdermittel

24 bogenférmiges Material

25 Forderrichtung

26 Umlenkrollen

27 angetriebene Umlenkrolle

29  Rollschiene

30 Inspektionsmodul

31 Verstellrichtung Férdervorrichtung
32  Verstellrichtung Férdervorrichtung
40 Kontrollsystem

41  Kamera

42  Lichtquelle

43  Gehause

44  Blasluftanschluss

45  Blasluft

46  Spaltim oberen Gehauseteil

47  Befestigung

48 Befestigung

49  Flansch

50 Schwenkhalterung

51  Langloch

b, b’ Abstandsbreite

o Kamerawinkel

B Auftreffwinkel der Strahlen der Lichtquelle
Y Schwenkwinkel
Patentanspriiche

1. Inspektionsvorrichtung fur flaches bogenférmiges

Material (24) aus Papier, Pappe oder dergleichen,
insbesondere bedruckte oder unbedruckte Bbgen,
Faltschachtelzuschnitte oder Faltschachteln, mit ei-
nem Kontrollsystem (40), welches mindestens aus
einer Kamera (41), einer Lichtquelle (42) und einem
Gehause (43) besteht, wobei das bogenférmige Ma-
terial (24) mittels einer Transportvorrichtung an dem
Kontrollsystem (40) vorbeigeflihrt wird, der Kamera-
winkel (a) beziglich der zu kontrollierenden Ober-
flache des bogenférmigen Materials (24) und der
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Auftreffwinkel (B) der Strahlen der Lichtquelle (42)
auf das bogenférmige Material (24) Uber eine Ver-
stellung der Kamera (41) und der Lichtquelle (42)
oder der Transportvorrichtung veranderbar ist, und
wobei die Transportvorrichtung mindestens eine
obere (21) und eine untere Foérdereinrichtung (22)
mit sich beriihrenden Férdermitteln (23) aufweist,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Kontrollsystem (40) unterhalb der Trans-
portvorrichtung angeordnet ist,

dass die Lichtquelle (42) Teil des Gehauses (43) ist,
dass das Kontrollsystem (40) quer zur Bogen- bzw.
Schachteltransportrichtung (25) verstellbar gelagert
ist, und

dass die untere Fordereinrichtung (22) geteilt aus-
geflhrt ist und aus mindestens zwei Férdereinrich-
tungen (22, 22’) mit einer variablen Liicke zwischen
den Foérdereinrichtungen besteht, wobeiinderLiicke
das Kontrollsystem (40) verschwenkbar angeordnet
ist.

Inspektionsvorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Gehause (43) uUber eine Schwenkvorrich-
tung (49, 50, 51) verschwenkt werden kann.

Inspektionsvorrichtung nach einem der vorherge-
henden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Gehause (43) mit einem Blasluftanschluss
(44) verbunden ist, Uber den ein Luftstrom (45) in
das Gehause (43) gefuhrt wird, der am oberen Spalt
(46) des Gehauses (43) austritt.

Faltschachtelklebemaschine mit einer Inspektions-
vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Inspektionsvorrichtung als separates Mo-
dul einer Faltschachtelklebemaschine in einem ei-
genen Inspektionsmodul ausgefiihrt ist, welches
zwischen zwei Bearbeitungsmodulen angeordnet
ist, oder dass die Inspektionsvorrichtung in einem
Bearbeitungsmodul zur Herstellung von Faltschach-
teln integriert ist.

Claims

An inspection device for flat sheet-shaped material
(24) made of paper, cardboard or the like, in partic-
ular printed or unprinted sheets, folding-box blanks
or folding boxes, including a control system (40) that
atleast consists of acamera (41), a light source (42),
and a housing (43), wherein the sheet-shaped ma-
terial (24) is conveyed past the control system (40)
by means of a transport device, the camera angle
(o) relative to the surface to be controlled of the
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sheet-shaped material (24) and the angle of inci-
dence (B) of the beams of the light source (42) on
the sheet-shaped material (24) are modifiable via an
adjustment of the camera (41) and the light source
(42) or the transport device, and wherein the trans-
port device includes at least one upper (21) and one
lower conveying device (22) having conveying
means (23) that contact each other,

characterized in that

the control system (40) is arranged below the trans-
port device,

the light source (42) is part of the housing (43),

the control system (40) is supported to be adjustable
in a direction perpendicular to the direction of trans-
port (25) of the sheets or boxes, and

the lower conveying device (22) is divided and con-
sists of at least two conveying devices (22, 22’) with
a variable gap formed between the conveying devic-
es, wherein the control system (40) is swivellably
arranged in the gap.

An inspection device according to one of the preced-
ing claims, characterized in that the housing (43)
can be swivelled via a swivelling device (49, 50, 51).

An inspection device according to one of the preced-
ing claims, characterized in that the housing (43)
is connected to a blown-air connection (44), which
conducts an air stream (45) into the housing (43),
the air stream exiting on the upper slot (46) of the
housing (43).

A folding-box gluing device including an inspection
device according to one of the preceding claims,
characterized in that the inspection device is de-
signed as a separate module of a folding-box gluing
device in its own inspection module arranged be-
tween two processing modules, or that the inspection
device is integrated in a processing module for pro-
ducing folding boxes.

Revendications

Dispositif d’inspection pour un matériau plat en for-
me de feuille (24) en papier, carton ou similaire, en
particulier des feuilles imprimées ou non imprimées,
des découpes de boites pliantes ou des boites plian-
tes, comprenant un systéeme de contréle (40), qui se
compose au moins d’'une caméra (41), d’'une source
de lumiére (42) et d'un coffret (43), dans lequel le
matériau en forme de feuille (24) est guidé au moyen
d’'un dispositif de transport le long du systeme de
contrdle (40), 'angle de la caméra (a) par rapport a
la surface a contréler du matériau en forme de feuille
(24) etl'angle d’'incidence () desrayons de la source
de lumiere (42) sur le matériau en forme de feuille
(24) est modifiable par un déplacement de la caméra
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(41) et de la source de lumiére (42) ou du dispositif
de transport, et dans lequel le dispositif de transport
présente au moins un dispositif de convoyage supé-
rieur (21) et un dispositif de convoyage inférieur (22)
comportant des moyens de convoyage (23) qui se
touchent,

caractérisé en ce que

le systeme de contrdle (40) est disposé en dessous
du dispositif de transport,

la source de lumiére (42) fait partie du coffret (43),
le systéme de contrble (40) est monté de fagon dé-
placable transversalement par rapport a la direction
de transport des feuilles et des boites (25), et

le dispositif de convoyage inférieur (22) est réalisé
de fagon divisée et se compose d’au moins deux
dispositifs de convoyage (22, 22’) avec un espace
variable entre les dispositifs de convoyage, dans le-
quel le systéme de contréle (40) est disposé de fagon
pivotante dans I'espace.

Dispositif d’'inspection selon la revendication 1, ca-
ractérisé en ce que le coffret (43) peut étre basculé
par lintermédiaire d’'un dispositif de basculement
(49, 50, 51).

Dispositif d’inspection selon I'une quelconque des
revendications précédentes, caractérisé en ce que
le coffret (43) estrelié a un raccord d’air de soufflage
(44), par lintermédiaire duquel on améne dans le
coffret (43) un courant d’air (45), qui sort par la fente
supérieure (46) du coffret (43).

Encolleuse de boites pliantes comportant un dispo-
sitif d’inspection selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes, caractérisé en ce que le dis-
positif d’inspection est réalisé comme module sépa-
ré d’une encolleuse de boites pliantes dans un mo-
dule d’inspection propre, qui est disposé entre deux
modules de traitement, ou en ce que le dispositif
d’inspection est intégré dans un module de traite-
ment pour la fabrication de boites pliantes.
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