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(54) Inspektionsmodul

(57)  Die Erfindung betrifft ein Inspektionsmodul fir
flaches, bogenférmiges Material aus Papier, Pappe oder
dergleichen mit einem Kontrollsystem, welches unter-
halb der Bogentransportebene angeordnet ist. Die Bo-
gen werden mittels sich berGhrender oberer und unterer
Férdermittel mindestens einer oberen und einer unteren

Fordereinrichtung, wovon mindestens eine mit einem
Antrieb verbunden ist, transportiert. Die untere Forder-
einrichtung ist geteilt ausgefihrt und besteht aus minde-
stens zwei Fdrdereinrichtungen mit einer Licke zwi-
schen ihnen. Das Kontrollsystem ist in dieser Liicke an-
geordnet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Inspektionsmodul fir
flaches, bogenférmiges Material aus Papier, Pappe oder
dergleichen gemafl dem Oberbegriff von Anspruch 1.
[0002] BeiderProduktionvonhochwertigen Druckpro-
dukten beispielsweise Faltschachteln fiir 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:

¢ Papierfehler wie z.B. Kartoneinschlisse

¢ 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

e Textfehler

e Fehler in der Heilkfolienpragung (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 Zei-
lenkameras durchgefihrt, die oberhalb der Bogentrans-
portebene angeordnet sind. Zur Herstellung von Falt-
schachteln werden die Bégen zunachst breitbahnig in
einer Druckmaschine bedruckt. Auf den Bdgen sind je-
weils mehrere Nutzen der herzustellenden Faltschach-
teln aufgedruckt, die dann in einer Stanze ausgestanzt
werden. Die ausgestanzten Faltschachtelzuschnitte
werden anschlieRend einer Faltschachtelklebemaschine
zugeflhrt und hier zu Faltschachteln verarbeitet.
[0004] Faltschachtelklebemaschinen zur Herstellung
von Faltschachteln aus Faltschachtelzuschnitten weisen
bekanntermallen zumindest die folgenden Module als
Bearbeitungsstationen auf:

- EinenEinleger, derdie zu verarbeitenden Zuschnitte
mit hoher Geschwindigkeit aus einem Stapel nach-
einander abzieht und einzeln der nachfolgenden er-
sten Bearbeitungsstation zufiihrt,

- Ein Auftragwerk fir Klebstoff, Gblicherweise Leim,
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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 Ublicherweise ei-
ne sogenannte Uberleitstation angeordnet, in der die
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 beiden Zuschnitte an
der Klebenaht verbunden werden.

[0005] 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 Foérderriemen, wobei der untere For-
derriemen in einer Rollenwange und der obere Forder-
riemen in einer Rollschiene gefiihrtist. Die Forderriemen
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.
[0006] 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-
gehenden Foérderelemente. Aus der DE 10 2005 O50
040 A1 ist eine Einrichtung bekannt, bei der eine Inspek-
tion eines auf einem Transportband aufliegenden Bo-
gens auf dessen Riickseite mdglich ist. Die Kamera wird
in einer Licke des Transportbandesunterhalb der Bo-
gentransportebene angebracht. Hierzu wird das Trans-
portband Uber Umlenkrollen in einer Schlaufe gelegt.
Nachteilig an dieser Losung ist, dass der Einbauraum fir
die Kamera beschrankt ist und die Herstellkosten fir die
Transportvorrichtung recht hoch sind.

[0007] Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Inspektionsmodul zu schaffen, in welchem ge-
nigend Platz fiir die Zeilenkamera vorhanden ist und in
welchem der Transport der Zuschnitte ein sicheres Iden-
tifizieren von Fehlern ermdglicht.

[0008] Diese Aufgabe wird geldstdurch die kennzeich-
nenden Merkmale von Anspruch 1.

[0009] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist
die Inspektionsvorrichtung ein Kontrollsystem auf, wel-
ches mindestens aus einer Kamera, einer Lichtquelle
und einem Gehause besteht. Das bogenférmige Material
wird mittels einer Transportvorrichtung an dem Kontroll-
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system vorbeifiihrt. Das Kontrollsystem ist hierbei ober-
halb und / oder unterhalb der Transportvorrichtung an-
geordnet. Die Transportvorrichtung ist in Transportrich-
tung geteilt ausgefiihrt und besteht aus einer oberen und
/ oder unteren Fordereinrichtung.

[0010] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form fir die Inspektion von unten weist das Inspektions-
modul ein Kontrollsystem auf, welches aus einer Kame-
ra, einer Lichtquelle und einem Gehause besteht. Die
Kamera, Lichtquelle und das Geh&use sind unterhalb der
Schachtelzuschnitttransportebene in einer Liicke in der
Transportvorrichtung angeordnet. Die Transportvorrich-
tung fiir das Inspektionsmodul weist mindestens eine
obere und eine untere Foérdereinrichtung mit sich beruh-
renden Férdermittel auf. Mindestens eine der oberen und
/ oder unteren Férdereinrichtungen ist mit einem Antrieb
verbunden. Zwischen den sich berihrenden Férdermit-
teln werden alle zu kontrollierenden Bdgen oder Falt-
schachtelzuschnitte transportiert. Die untere Férderein-
richtung ist geteilt ausgefihrt und besteht aus minde-
stens zwei Fordereinrichtungen mit einer Licke zwi-
schen diesen Fordereinrichtungen. Das Kontrollsystem
wird in der Licke zwischen diesen unteren Forderein-
richtungen angeordnet. Selbstverstandlich kann auch
zusatzlich die obere Foérdereinrichtung geteilt ausgefuhrt
sein.

[0011] In vorteilhaften Ausfiihrungsformen ist die
Lichtquelle entweder aulRerhalb des Gehauses oder in-
nerhalb des Gehauses angeordnet. Die Lichtquelle kann
jedoch auch als Teil des Gehauses ausgebildet sein, und
zwar vorzugsweise als oberer Teil des Gehauses. Dies
hat den besonderen Vorteil, dass die Lichtquelle sehr
genau auf die Kamerainspektionslinie ausgerichtet wer-
denkann, ohne durch das Gehause behindert zu werden.
[0012] In einer weiteren vorteilhaften Ausflihrungs-
form ist das Gehause der Kamera mit einem Blasluftan-
schluss verbunden, Gber den ein Luftstrom in das Ge-
hause geflihrt 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 Gehause und Lichtquelle gebildet. Durch den
nach oben gerichteten Luftstrom durch das Gehause und
den schlitzférmigen Spalt wird zum Einen das bogenfoér-
mige Material, beispielsweise ein Schachtelzuschnitt,
gegen das obere Forderelement gepresst, was die Lauf-
ruhe des Schachtelzuschnitts im Bereich der Kamera we-
sentlich erhéht und somit die Inspektion auch mit hoher
Aufldsung moglich 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 Gehéuse ein Uber-
druck herrscht, das Eintreten von Staub und Stanzresten
weitestgehend vermieden. Weiterhin wird durch die Blas-
luft die Lichtquelle des Kontrollsystems gekihlt, was zu
einer hoheren Lebensdauer der LEDs fiihrt.

[0013] In einer weiteren besonders vorteilhaften Aus-
fuhrungsform wird die Blasluft Gber ein Geblase oder ei-
nen Seitenkanalverdichter oder Walzenverdichter dem
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Gehause zugeflhrt.

[0014] Die Erzeugung der Blasluft beispielsweise mit-
tels Seitenkanalverdichter oder Walzenverdichter ist we-
sentlich glinstiger und effektiver als die Ausfiihrung mit-
tels Druckluft oder Saugluft. Dartiber hinaus entsteht ein
gréRerer Volumenstrom, wodurch groRere Kihleffekte
erreicht werden. Naturlich ist erfindungsgemaf auch ei-
ne Losung mittels Saugriemen mit Saugeinrichtung als
obere Foérdereinrichtung denkbar, jedoch ist diese L6-
sung aufwendiger.

[0015] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form ist die Kamera mit Gehause auf zwei Rundfiuhrun-
gen gelagert und kann so in bekannter Weise beispiels-
weise mittels einer Spindel quer zur Transportrichtung
der Bogen oder Faltschachteln verstellt werden. Hier-
durch ist eine Kontrolle an jeder Stelle quer zum Produkt-
transport, auch auRermittig, einfach einstellbar. Weiter-
hin kénnen auch mehrere Kameras nebeneinander und
/ oder hintereinander auf diese Weise einfach angeord-
net werden, wodurch die Inspektionseinrichtung auf ein-
fache und kostenglinstige Art und Weise auf unterschied-
liche Arbeitsbreiten und Kontrollen angepasst werden
kann.

[0016] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
form ist die Lucke zwischen den beiden unteren Forder-
einrichtungen in ihrem Abstand veranderbar. Dies kann
beispielsweise Uber teleskopierbare untere Riemenfér-
derer verwirklicht werden. Damit ist die Lucke auch in
ihrem Abstand variabel und kann auf unterschiedliche
Kamera- bzw. Gehduseabmessungen eingestellt wer-
den.

[0017] In einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungs-
formist das Inspektionsmodul in ein bereits vorhandenes
Bearbeitungsmodul integriert. Dies ist eine besonders
kostengunstige Lésung. Alternativ kann das Druckbild-
kontrollsystem auch in ein eigenes Inspektionsmodul in-
tegriert werden, welches dann zwischen zwei bereits vor-
handenen Bearbeitungsmodulen innerhalb des Maschi-
nenverbandes der Faltschachtelklebemaschine einge-
baut wird. Hierdurch wird die Flexibilitdt beziglich des
Einsatzortes erhoht.

[0018] Ineiner weiteren Ausflihrungsform kann das In-
spektionsmodul auch als Offlineeinrichtung verwendet
werden, und so in vorteilhafter Weise mit den fiir den
speziellen Anwendungsfall notwendigen weiteren Modu-
len wie beispielsweise Anleger, Ausschleusevorrichtung
und Ausleger kombiniert werden. Alternativ ist zur Aus-
schleusevorrichtung auch eine Sortiereinrichtung sinn-
voll, wenn es um die Sortierung diverser Produkte geht.
[0019] Vorteilhafter Weise wird das Inspektionsmodul
nach dem Einleger oder nach dem Ausrichtemodul oder
nach dem Braillemodul angeordnet, je nach Aufbau der
Faltschachtelklebemaschine und der Kontrollanforde-
rung fir die herzustellende Faltschachtel. Je nach An-
forderung und kunftiger Preisentwicklung der Kameras
ist es auch denkbar, jeden einzelnen Arbeitsschritt mit
einem Inspektionsmodul zu Gberwachen.

[0020] Nachfolgend wird die Erfindung anhand ver-
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schiedener Ausfiihrungsbeispiels erlautert:
Figur 1 zeigt in einer perspektivischen Dar-
stellung beispielhaft einzelne Bear-
beitungsstationen  einer  Falt-
schachtelklebemaschine

Figur 2 zeigt die durchgehende Transport-
vorrichtung gemaf Stand der Tech-
nik in einer Bearbeitungsstation ei-
ner Faltschachtelklebemaschine
Figur 3 erfindungsgemalRes
modul

Inspektions-

Figuren 4a-4d zeigen in schematischer Darstel-
lung  Druckbildkontrolleinrichtun-
gen mit Transportvorrichtungen in
Form von Riemenférderern fiir ein
Kamerainspektionssystem inner-
halb eines Moduls

Figuren 5a-5e zeigen in schematischer Darstel-
lung  Druckbildkontrolleinrichtun-
gen mit Transportvorrichtungen in
Form von Riemenférderern fiir ein
Kamerainspektionssystem Zwi-
schen zwei Bearbeitungsmodulen
Figur 6 alternative  Transportvorrichtung
mit Saugband

Figuren 7a+7b alternative Transportvorrichtungen
mit Transportwalzen

Figur 8 alternative  Transportvorrichtung
mit Saugwalze
Figur 9 alternatives Inspektionsmodul

Figuren 10a, 10b  alternative Anwendungsmdglich-

keit des Inspektionsmoduls

[0021] Alle Faltschachtelklebemaschinen nach den
Ausfiihrungsbeispielen enthalten mehrere Bearbei-
tungsstationen, die von den Schachtelzuschnitten nach-
einander durchlaufen werden.

[0022] Figur 1 zeigt beispielhaft einzelne Bearbei-
tungsstationen einer solchen Faltschachtelklebemaschi-
ne.

[0023] 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
nachfolgenden Bearbeitungsstation zuftihrt. 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
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fihren quer positionierbare Maschinenkomponenten in
Form von zwei Riemenpaaren, die als Férderelemente
dienen und Uber Stellantriebe quer positioniert werden
kénnen.

[0024] Anschliel3end folgt ein Vorbrecher 6 und ein er-
stes Faltmodul 7. Sowohl durch den Vorbrecher 6 als
auch durch das Faltmodul 7 fihren quer positionierbare
Maschinenkomponenten in Form von Riemenpaaren als
Forderelemente, die abhangig vom Zuschnittstyp mit ei-
nem Stellantrieb quer positioniert werden.

[0025] 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 Foérderstrecken, deren Geschwindig-
keit getrennt einstellbar ist. Die Zuschnitte liegen auf bei-
den Forderstrecken auf, so dass sie bei unterschiedli-
chen Geschwindigkeiten der beiden Forderstrecken ge-
dreht werden. Die beiden Férderstrecken enthalten an-
getriebene Rollen als Férderelemente.

[0026] 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 Forderriemenpaaren als Forderele-
mente.

[0027] Die nachste Bearbeitungsstation 13 dientdazu,
vom Schachteltyp abh&ngige Bearbeitungsvorgénge
durchzufiihren; beispielsweise werden weitere Rilllinien
vorgebrochen oder Sonderfaltungen durchgefiihrt. Auch
durch die Bearbeitungsstation 13 filhren Riemenpaare
als Forderelemente, die mit Stellantrieben quer positio-
niert werden kénnen.

[0028] AnschlieRend folgt eine Faltstation 14, in der
vorher mit einer Klebenaht versehene Zuschnittteile um
180° umgefaltet werden. Die Faltstation 14 enthalt Rie-
menpaare als Férderelemente und ein Klebstoffauftrag-
werk, die mittels Stellantrieben in ihre vom Zuschnittstyp
abhangige Querposition bewegt werden kdénnen. An-
schlieRend folgt eine Uberleitstation 15, von der die ge-
falteten, mit noch nicht abgebundenen Klebenahten ver-
sehenen Zuschnitte in allen Teilen exakt ausgerichtet der
nachfolgenden Sammel- und Presseinrichtung 16 zuge-
fuhrt werden. In der Sammel- und Presseinrichtung 16
wird zundchst ein Schuppenstrom aus gefalteten Zu-
schnitten gebildet, der anschlieBend zwischen férdern-
den Pressbandern fiir einige Zeit unter Druck gehalten
wird, damit die Klebenahte abbinden. Die Uberleitstation
enthalt ebenfalls Riemenpaare, die mittels Stellantrieben
querverstellt werden kénnen.

[0029] 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 Riemenfoérderer mit entsprechenden Forderrie-
men als Férdermittel 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 kdénnen.
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[0030] Indenfolgenden schematischen Darstellungen
wird der besseren Ubersichtlichkeit wegen jeweils nur
eine obere und untere Fordereinrichtung dargestellt.
[0031] Figur 3 zeigt ein erfindungsgemaRes Inspekti-
onsmodul. Das zu kontrollierende bogenférmige Material
24, wie beispielsweise Faltschachtelzuschnitte, wird mit-
tels einer Transportvorrichtung 20 in Férderrichtung 25
durch das Inspektionsmodul transportiert. In der gezeig-
ten Ausfihrungsform weist die Transportvorrichtung 20
eine obere Fordereinrichtung 21 mit einem endlosen For-
dermittel 23 auf, welches um Umlenkrollen 26 gefiihrt ist.
Weiterhin zwei untere Foérdereinrichtungen 22, 22°, die
eine Licke mit der Abstandsbreite b zueinander bilden.
Beide unteren Férdereinrichtungen 22, 22’ weisen eben-
falls Férdermittel 23 auf, welche um Umlenkrollen 26 ge-
fuhrtsind. Die, in Férderrichtung 25 gesehen, zweite Um-
lenkrolle der, in Foérderrichtung 25 gesehen, ersten un-
teren Foérdervorrichtung 22 ist mit einem nicht ndher dar-
gestellten Antrieb verbunden und dient somit als An-
triebsrolle 27 fir das Foérdermittel 23 der unteren Forder-
einrichtung. Die Férdermittel 23 im vorliegenden Ausfih-
rungsbeispiel sind als endlose Transportbander ausge-
fuhrt. Die Foérdermittel 23 der oberen und unteren
Férdereinrichtungen 21, 22, 22’ bertihren einander und
klemmen die zu transportierenden Bégen 24 zwischen
sich ein. Die obere Fordereinrichtung ist in bekannter
Wiese in einer Rollschiene 29 und die unteren Forder-
einrichtungen in Rollenwangen 28 gelagert. Unterhalb
der Bogentransportbahn ist Kontrollsystem 40 innerhalb
der Licke zwischen den unteren Férdervorrichtungen
22,22’ derart angebracht, dass die Uiber die Liicke trans-
portierten Bogen von unten mittels des Kontrollsystems
40 gepruft werden kénnen. Das Kontrollsystem 40 weist
eine Kamera 41, eine Lichtquelle 42 und ein Gehause
43 auf, wobei die Lichtquelle 42 entweder innerhalb oder
aullerhalb des Gehauses 43 angeordnet sein kann, oder
wie im vorliegenden Beispiel auch Teil des Gehauses 43
sein kann. Das Gehause 43 ist mit einem Blasluftan-
schluss 44 versehen, Uber den Blasluft 45, die beispiels-
weise Uber ein nicht ndher dargestelltes Geblase oder
auch einen Seitenkanal- oder Walzenverdichter in das
Gehause 43 gefuhrt wird. Die Blasluft umstromt die Ka-
mera und ggf. die Lichtquelle und tritt aus einem Spalt
46 am oberen Ende des Gehauses 43, welcher vorzugs-
weise schlitzformig ausgebildet ist, aus, trifft auf das bo-
genférmige Material und presst dieses gegen das obere
Fordermittel 23. Hierdurch wird die Laufruhe des bogen-
férmigen Materials im Bereich des Kontrollsystems po-
sitiv beeinflusst. Weiterhin positiv beeinflusst wird die
Laufruhe durch ein optional oberhalb der Bdgen ange-
brachtes Niederhalteelement 47.

[0032] Das erfindungsgemafle Kontrollsystem 40
kann natirlich auch mit anderen Transportvorrichtungen
20 zu einem Inspektionsmodul gebildet werden. In den
schematischen Darstellungen in den Figuren 4a bis 4d
sind solche alternativen Transportvorrichtungen darge-
stellt. Die Varianten unterscheiden sich jeweils nur hin-
sichtlich der Antriebsrollen 27. Vom Kontrollsystem 40
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wurde der besseren Ubersichtlichkeit wegen nur die Ka-
mera 41 dargestellt.

[0033] Die Figuren 5a bis 5e zeigen weitere Variati-
onsmdglichkeiten hinsichtlich der Transportvorrichtung
20. In diesen Ausfiihrungsformen ist das erfindungsge-
male Kontrollsystem 40 (dargestellt wird nur die Kamera
41) zwischen zwei Bearbeitungsmodulen 50, 51 ange-
ordnet, die jeweils eine obere Transportvorrichtung 21,
21 und jeweils eine untere Transportvorrichtung 22, 22’
aufweisen. Die Unterschiede zwischen den einzelnen
Ausflihrungsformen bestehen in den angetriebenen Um-
lenkrollen 27.

[0034] In der Figur 6 ist hierzu eine alternative Mog-
lichkeit dargestellt. Bei der dargestellten Transportvor-
richtung 20 ist das Férdermittel 23 fiir die obere Forder-
einrichtung 21 als s Saugband ausgefiihrt. Der Schach-
telzuschnitt wird Gber den Saugkasten 31, der mit einem
Saugluftanschluss 30 verbunden ist, Gber die Lécher 32
im Saugband angesaugt. Der Transport erfolgt dann wie
in den vorherigen Ausfihrungen dadurch, dass minde-
stens eine der Umlenkrollen 26 der oberen Forderein-
richtung 21 oder der beiden unteren Férdereinrichtungen
22, 22 mit einem Antrieb verbunden ist. Das Kontrollsy-
stem 40 (dargestellt wird nur die Kamera 41) ist unterhalb
der Bogentransportebene in der Liicke zwischen den un-
teren Fordereinrichtungen 22, 22’ angeordnet.

[0035] In den Figuren 7a und 7b sind zwei weitere al-
ternative Ausfiihrungsformen dargestellt. In Figur 7a sind
die beiden unteren Férdereinrichtungen 22 und 22’ mit
Walzen 33 als s Férdermittel ausgefiihrt und die obere
Fordereinrichtung 21 als Riemenférderer mit in Forder-
richtung 25 gesehen zweiter Umlenkrolle 26 als ange-
triebene Umlenkrolle 27. In der Figur 7b ist es umgekehrt.
Die obere Fordereinrichtung 21 ist mit Walzen 33 als For-
dermittel ausgefiihrt und die unteren Férdereinrichtun-
gen 22, 22’ jeweils als angetriebene Riemenférderer.
[0036] In der Figur 8 ist eine weitere alternative Aus-
fuhrungsform dargestellt. In dieser Ausfliihrungsform
weist die Transportvorrichtung 20 zwei angetriebene un-
tere Fordereinrichtungen 22, 22° auf. Die obere Forder-
einrichtung 21 besteht aus Walzen 33 und einer Saug-
walze 34 mit einem feststehenden Saugkopf 35. Die ro-
tierende Saugwalze 34 befindet sich tber der Liicke mit
dem Abstand b zwischen den beiden unteren Férderein-
richtungen 22, 22’. In der Hohlkammer der Saugwalze
34 befindet sich ein Saugkopf 35, der die Faltschachtel-
zuschnitte 24 ansaugt. Der Saugbereich innerhalb der
Walze istim unteren Bereich eingeschrankt, wodurch der
Zuschnitt beim Verlassen der Liicke wieder freigegeben
wird.

[0037] Eine weitere alternative Ausfiihrungsform istin
Figur 9 dargestellt. In dieser Ausfiihrungsform wird der
Bogentransport nicht durch Blasluft von unten unter-
stutzt. Die Kamera 41 ist weiterhin unterhalb der Bogen-
transportebene in einer Liicke zwischen den unteren For-
dereinrichtungen 22, 22’ angeordnet. Die Lucke ist un-
terhalb der zu transportierenden Bogen mit einer Glas-
platte 49 abgedeckt, so dass die Kontrolle von unten mit-
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tels Kamera weiterhin moglich ist. Oberhalb der zu trans-
portierenden Bogen ist ein Leitblech 48 angeordnet. Wei-
terhin befindet sich oberhalb der Bégen ein Druckluft-
schlauch 54 mit einem Druckluftanschluss 53. Mit einer
Diise 52 am Ende des Druckluftschlauchs 54 wird Luft
zwischen das Leitblech 48 und die Bégen 24 geblasen.
Hierdurch wird ein Unterdruck an der Oberflache des
Leitbleches 48 erzeugt und die zu transportierenden Bo6-
gen gegen das Leitblech gesaugt.

[0038] In den Figuren 10a und b ist eine weitere An-
wendungsmdglichkeit des Inspektionsmoduls gezeigt.
Es kdnnen mit der Kamera nicht nur Papier oder Druck-
fehler, sondern auch die Ausrichtequalitat des Ausrich-
temoduls 4 uberprift werden. Die Ausrichtequalitat ist
fur die nachfolgenden Produktionsschritte und fir die
Faltqualitat der produzierten Faltschachtel wichtig.

Wie aus Figur 10a ersichtlich, sollte der Schachtelzu-
schnitt 56 mdglichst exakt mit seiner Rilllinie 55 in die
Falzstation eingefuhrt werden, damit der umzufaltende
Teil 57 des Schachtelzuschnitts parallel zur anderen Au-
Renkante umgefaltet werden kann. Eine gréf3ere Rotati-
on im oder gegen den Uhrzeigersinn wiirde zu nicht par-
allelen Kanten der Faltschachteln fihren, wie aus Figur
10b zu ersehen ist.

Die Ausrichtequalitdt kann mittels des erfindungsgema-
Ren Kontrollsystems Uberpriift werden. Im Betrieb wird
der Abweichungswinkel B aufgrund des mit der Kamera
41 aufgenommenen Bildes ermittelt und der Zuschnitt 56
solange gedreht, bis es deckungsgleich mit einem hin-
terlegten Referenzbild ist. Diese Korrektur wird durchge-
fihrt, bis zu einem gespeicherten maximalen Abwei-
chungswinkels B, von beispielsweise bis zu 2°. Fir
den Fall, dass der Abweichungswinkel  groRer ist als
der abgespeicherte maximale Abweichungswinkel B,
generiert das Kontrollsystem eine Fehlermeldung und
die Schachtel wird ausgeschleust oder es erfolgt eine
Fehlermeldung an den Bediener, damit dieser das Aus-
richtemodul 4 der Faltschachtelklebemaschine entspre-
chend neu einstellt.

Bezugszeichenliste

[0039]

1 Einleger

2,2 untere Fordereinrichtung
3,3 obere Fordereinrichtung
4 Ausrichtestation

5,5 Fordermittel

6 Vorbrecher

7 Faltmodul
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8 Transportvorrichtung
9 Drehstation
10 Ausrichtestation
11 Rundtraverse
12,12 Fordermittel
13 Bearbeitungsstation
14 Faltstation
15 Uberleitstation
16 Sammel- und Presseinrichtung
20 Transportvorrichtung
21,21 obere Fordereinrichtung
22,22 untere Fordereinrichtung
23 Fordermittel
24 bogenférmiges Material
25 Férderrichtung
26,26° Umlenkrollen
27 angetriebene Umlenkrolle
28 Rollenwange
29 Rollschiene
30 Saugluftanschluss
31 Saugkasten
32 Lécher im Saugband
33  Walzen

34  Saugwalze

35  Saugkopf

40  Kontrollsystem

41 Kamera

42  Lichtquelle

43  Gehause
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44  Blasluftanschluss

45  Blasluft

46  Spaltim oberen Gehauseteil

47  Niederhalter

48  Leitblech

49  Glasplatte

50 Bearbeitungsmodul

51  Bearbeitungsmodul

52 Dduse

53  Druckluftanschluss

54  Druckluftschlauch

55 Rilllinie

56  Schachtelzuschnitt

57  umzufaltender Teil des Schachtelzuschnitts
b  Abstandsbreite

B Abweichungswinkel

Patentanspriiche

1. Inspektionsmodul fir flaches, bogenférmiges Mate-

rial (24) aus Papier, Pappe oder dergleichen, insbe-
sondere bedruckte oder unbedruckte Bdgen, Falt-
schachtelzuschnitte oder Faltschachteln, mit einem
Kontrollsystem (40), welches aus einer Kamera (41),
einer Lichtquelle (42) und einem Gehause (43) be-
steht, die unterhalb der Bogentransportebene ange-
ordnet sind, mit einer Transportvorrichtung fir die
Bdgen, wobei die Transportvorrichtung mindestens
eine obere (21) und eine untere Fordereinrichtung
(22) mit sich berthrenden Fdrdermitteln (23) zum
Transport der Bégen aufweist, wobei mindestens ei-
ne der oberen und / oder unteren Férdereinrichtun-
gen (21, 22) mit einem Antrieb verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Transportvorrichtung in Transportrichtung
geteilt ausgefihrtist und aus einer oberen und / oder
unteren Foérdereinrichtung besteht.

Inspektionsmodul fir flaches, bogenférmiges Mate-
rial (24) aus Papier, Pappe oder dergleichen, insbe-
sondere bedruckte oder unbedruckte Bdgen, Falt-
schachtelzuschnitte oder Faltschachteln, mit einem
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10.

12

Kontrollsystem (40), welches aus einer Kamera (41),
einer Lichtquelle (42) und einem Gehause (43) be-
steht, die unterhalb der Bogentransportebene ange-
ordnet sind, mit einer Transportvorrichtung fir die
Bdgen, wobei die Transportvorrichtung mindestens
eine obere (21) und eine untere Férdereinrichtung
(22) mit sich beriihrenden Fordermitteln (23) zum
Transport der Bdgen aufweist, wobei mindestens ei-
ne der oberen und / oder unteren Férdereinrichtun-
gen (21, 22) mit einem Antrieb verbunden ist,
dadurch gekennzeichnet,

dass die untere Fordereinrichtung (22) geteilt aus-
gefiihrt ist und aus mindestens zwei Fordereinrich-
tungen (22, 22’) mit einer Liicke zwischen den For-
dereinrichtungen besteht, wobei in der Licke das
Kontrollsystem (40) angeordnet ist.

Inspektionsmodul nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Lichtquelle (42) Teil des Gehauses (43) ist.

Inspektionsmodul nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Lichtquelle (42) innerhalb des Gehauses
(43) angeordnet ist.

Inspektionsmodul nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Lichtquelle (42) auRerhalb des Gehauses
(43) angeordnet ist.

Inspektionsmodul nach einem der vorhergehenden
Anspriiche.

dadurch gekennzeichnet,

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

Inspektionsmodul nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass derobere Spalt (46) des Gehauses (43) schlitz-
férmig ausgebildet ist.

Inspektionsmodul nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Blasluft (45) Uber ein Geblase oder einen
Seitenkanalverdichter oder Walzenverdichter dem
Gehause zugefihrt wird.

Inspektionsmodul nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kamera (41) quer zur Bogen- bzw. Schach-
teltransportrichtung verstellbar gelagert ist.

Inspektionsmodul nach einem der vorhergehenden
Anspriche,
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dadurch gekennzeichnet,

dass das Kontrollsystem (40) mehrere Kameras
(41) aufweist, die nebeneinander und /oder hinter-
einander angeordnet sind.

Inspektionsmodul nach einem der vorhergehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Liicke zwischen den beiden unteren For-
dereinrichtungen einen veranderbaren Abstand (b)
aufweist.

Inspektionsmodul nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Inspektionsmodul als Offlineeinrichtung
ausgebildet ist.

Inspektionsmodul nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Inspektionsmodul Teil einer Faltschach-
telklebemaschine ist.

Faltschachtelklebemaschine mit einem Inspektions-
modul nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Inspektionsmodul in einem Bearbeitungs-
modul zur Herstellung von Faltschachteln integriert
ist.

Faltschachtelklebemaschine mit einem Inspektions-
modul nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Inspektionsmodul als separates Modul ei-
ner Faltschachtelklebemaschine in einem eigenen
Inspektionsmodul ausgefiihrt ist, welches zwischen
zwei Bearbeitungsmodulen angeordnet ist.

Faltschachtelklebemaschine mit einem Inspektions-
modul nach Anspruch 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Inspektionsmodul nach dem Einleger (1)
oder nach dem Ausrichtemodul (4) oder nach dem
Braillemodul angeordnet ist.
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Fig.3
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