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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Pa-
cken von flachen Gegensténden in Transportbehalter,
insbesondere von flach gefalteten Faltschachteln in Um-
kartons mit einer Zufihreinrichtung, der die flachen Ge-
genstande in geschuppter Form zugefiihrt werden, einer
nachfolgend angeordneten Fordereinrichtung, deren in
etwa senkrecht verlaufendes Ende die Gegenstande an
der Beflllstelle in die Transportbehalter abgibt, und mit
Mitteln, die Transportbehalter an der Befiilistelle weiter-
zuférdern.

Stand der Technik

[0002] Aus der DE-OS 28 25 647 ist eine gattungsge-
mafe Vorrichtung zum Packen von flach gefalteten Falt-
schachteln in Umkartons bekannt, bei der die Foérderein-
richtung eine Senkschiene und Schwenkschiene mit je-
weils einem umlaufenden Riemen aufweist. Zwischen
den Riemen werden die geschuppt zugefiihrten Falt-
schachteln in Umkartons als Transportbehalter gefor-
dert. Die Senkschiene dient dabei als Gegenlager, die
an der Abgabestelle mit der Senkschiene zusammenar-
beitet, um die Faltschachteln méglichst bis in ihre end-
glltige Lage im Transportbehalter zu flihren. Um eine
genaue Positionierung der Senk- und Schwenkschiene
im Transportbehélter zu ermdglichen, ist an der im We-
sentlichen senkrecht bewegbaren Senkschiene eine
Uber diese nach unten hinausragende und langs ver-
schiebbare Schaltschiene befestigt, die einen Schalter
betétigt, sobald sie auf dem Boden des Transportbehal-
ters aufsetzt. Dadurch wird das Absenken der Senk- und
Schwenkschiene mittels eines hydraulischen Antriebs in
einem definierten Abstand zum Boden des Transportbe-
halters abgestoppt. Eine Einstellung des Abstandes, bei-
spielsweise zur Anpassung an verschiedene Faltschach-
telformate, ist nur Gber einen mechanischen Zugriff in
den Aufbau der Férdereinrichtung méglich.

[0003] Die DE-PS 28 25 648 beschreibt ebenfalls eine
Vorrichtung zum Einbringen von Faltschachtelzuschnit-
ten in Transportbehalter, bei der die Zuschnitte zwischen
einem Oberriemen und einem Unterriemen einer Forder-
einrichtung geflihrt werden. Die Unter- und Oberriemen
der Férdereinrichtung werden dabei von unabhéngigen,
nicht nadher beschriebenen Antrieben angetrieben. Eine
weitere Packvorrichtung dieser Art ist in der DE 22 61
416 beschrieben. Das Unterband der Férdereinrichtung
umschlingt eine Antriebsrolle und Umlenkrollen, die eine
gekrimmte Foérderbahn festlegen. Auch dieser Schrift
kénnen keine naheren Angaben zum Aufbau der Antrie-
be entnommen werden.

[0004] Die EP 1352864 B1 zeigt eine Vorrichtung zum
Packen von flachen Gegensténden in Transportbehalter,
insbesondere von flach gefalteten Faltschachteln in Um-
kartons, mit einer Zufiihreinrichtung, der die flachen Ge-
genstande in geschuppter Form zugefiihrt werden, einer
nachfolgend angeordneten Férdereinrichtung, deren En-
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de die Gegenstande an der Befllistelle in die Transport-
behalter abgibt, und mit Mitteln, die Transportbehélter an
der Befilllstelle weiterzuférdern, wobei der Ubergang
zwischen der Zufiihreinrichtung fir die Gegenstande und
der nachfolgenden Foérdereinrichtung als Stau- und
Ubergabeeinrichtung gestaltet.

[0005] Beieinem Layoutwechsel wahrend der Produk-
tion werden gemaR dem Stand der Technik entweder
Faltschachteln unterschiedlichen Layouts, d.h. mit glei-
chem Format aber unterschiedlichem Druckbild, in einen
Behalter verpackt oder die Produktion muss unterbro-
chen werden. In erstem Fall miissen die Schachteln un-
terschiedlichen Layouts handisch separiert werden. In
zweitem Fall wird die Leistung der Maschine wesentlich
reduziert.

Aufgabenstellung

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Steuern einer Faltschachtelklebemaschi-
ne mit nachfolgender Vorrichtung zum Packen zu be-
schreiben, welches erlaubt Faltschachteln gleichen For-
mats und mit unterschiedlichem Layout unterbruchsfrei
herzustellen ohne ein handisches Nachsortieren zu er-
fordern oder die Leistung der Maschine zu reduzieren.
[0007] Diese Aufgabe wird gelést durch ein Verfahren
mit den Merkmalen von Anspruch 1.

[0008] Die beschriebene Erfindung und die beschrie-
benen vorteilhaften Weiterbildungen der Erfindung stel-
len auch in Kombination miteinander - soweit dies tech-
nisch sinnvoll ist - vorteilhafte Weiterbildungen der Erfin-
dung dar.

[0009] Hinsichtlich weiterer Vorteile und in konstrukti-
ver und funktioneller Hinsicht vorteilhafter Ausgestaltun-
gen der Erfindung wird auf die Unteranspriiche sowie die
Beschreibung von Ausflihrungsbeispielen unter Bezug-
nahme auf die beiliegenden Figuren verwiesen.

Ausflihrungsbeispiel

[0010] Die Erfindung soll an Hand beigefligter Figuren
noch naher erldutert werden. Einander entsprechende
Elemente und Bauteile sind in den Figuren mit gleichen
Bezugszeichen versehen. Zugunsten einer besseren
Ubersichtlichkeit der Figuren wurde auf eine mafRstabs-
getreue Darstellung verzichtet.

[0011] Es zeigen in schematischer Darstellung

Figur 1 die Seitenansicht einer erfindungsgemaRlen
Packvorrichtung,

Figur 2 zeigt in einer Seitenansicht die Foérderein-
richtung,

[0012] Das in den Figuren dargestellte Ausfiihrungs-
beispiel einer Vorrichtung zum Packen dient zum Einpa-
cken von flachgefalteten Faltschachteln 1 in Umkartons
2. Sie ist hinter einer Faltschachtelklebemaschine ange-
ordnet, in der aus Zuschnitten Faltschachteln hergestellt
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werden. Auf der Maschine kann das erfindungsgemafie
Verfahren ausgefiihrt werden.

[0013] Die Vorrichtung zum Packen beginnt mit einer
Faltschachtel-Zufuhreinrichtung 3, der die flachgefalte-
ten Faltschachteln von der Faltschachtelklebemaschine
70 in geschuppter Form zugefiihrt werden. Die Zuflhr-
einrichtung 3 enthélt als Transportelemente zwei Riemen
4, auf denen die Faltschachteln 1 liegend geférdert wer-
den. Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Zufiihrein-
richtung 3 ist bevorzugt so aufgebaut, dass die Falt-
schachteln 1 entweder unverdreht gradlinig oder um 90°
nach links oder rechts verdreht weiter geférdert werden.
Dies ermdglichtes, die Faltschachteln 1 in die Umkartons
2 entweder mit der Vorderkante oder einer der Seiten-
kanten unten aufrecht stehend einzupacken. Falls die
Zuschnitte 1 um 90° gedreht werden sollen, werden sie
Uber einen seitlichen Rollenférderer 5 mit einer um 90°
gekrimmten Forderstrecke den Riemen 4 zugeférdert
und bei der Ubergabe an einem zu den Riemen 4 paral-
lelen und quer auf verschiedene Schachtelformate ein-
stellbaren Anschlag 6 ausgerichtet. Falls die Faltschach-
teln 1 unverdreht gradlinig von der Faltschachtelklebe-
maschine weitergeférdert werden sollen, werden sie
zentral in Richtung des Pfeils 7 zugefiihrt. Damit der je-
weils gewtiinschte Zuférdereingang 5 oder 7 eingestellt
werden kann, sind die Zufiihreinrichtung 3 und die Gbrige
Packvorrichtung auf Rollen 8 querverstellbar gelagert,
wie in Figur 1 dargestellt ist.

[0014] Dieleeren, zu befiillenden Umkartons 2 werden
der Beflllstelle gradlinig gegen die Transportrichtung der
Faltschachteln 1 zugefiihrt. Dazu weist die Packvorrich-
tung in Forderrichtung der Schachteln 1 hinter der Be-
flllstelle einen fordernden Bandfoérderer auf, auf den die
leeren Umkartons 2 von hinten von einer Bedienperson
15 aufgesetzt werden. Der mit einem Bandantrieb ver-
sehene Bandférderer Ubergibt die leeren Umkartons z.
B. an zwei seitliche Riemenférderer 16 die mit senkrecht
verlaufenden Riemen sich durch den Beflllbereich er-
strecken. Die beiden jeweils mittels eines Antriebs quer
bewegbaren Riemenfdrder 16 greifen jeweils unten an
den Seiten des Umkartons 2 an und klemmen diesen
zwischen sich fest. Zum Befiillen wird das Ende der For-
dereinrichtung 9 in den Umkarton 2 bewegt, wahrend
des Beflillens bewegen die beiden Riemenférderer 16,
17 den Umkarton 2 mit der erforderlichen Geschwindig-
keit weiter, damit die Schachteln in einer Reihe unmittel-
bar nebeneinander stehend in dem Umkarton 2 ange-
ordnet werden. Damit die Vorwartsbewegung des Um-
kartons 2 beim Beflllen ausschlief3lich Gber die Riemen-
forderer 16 erfolgt, sind im Befiillbereich als Stutzflache
frei drehbare Rollen 18 angeordnet, auf denen die Um-
kartons 2 stehen. In Transportrichtung des Umkartons 2
folgt hinter den Riemenférderern 16 z.B. ein Rollenfér-
derer mit angetriebenen Rollen, der die geflliten Kartons
2 weitertransportiert.

Wie in Fig.2 zu erkennen ist wurde ein erster Karton 2
teilweise mit Faltschachteln 1 eines ersten Layouts be-
fullt. Die Schachteln 1 eines zweiten Layouts werden nun
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in einen weiteren Karton 2 gepackt.

[0015] Der Aufbau der Férdereinrichtung 9 ist in Figur
2 detaillierter dargestellt. Sie weist eine Senkschiene 22
auf, die in einerim Wesentlichen senkrechten Bewegung
bis zum Boden 23 eines Umkartons 2 abgesenkt werden
kann. In Figur 2 ist die eingefahrene Stellung dargestellt.
An der ortsfesten Lagerung der Senkschiene 22 ist ein
Sensor 24 befestigt, der beriihrungslos den Abstand zwi-
schen dem vertikal unteren Ende 25 der Senkschiene 22
und dem Boden 23 des Umkartons 2 bestimmt. Bevor-
zugt wird als Sensor 24 ein Ultraschall-Sensor verwen-
det, der Gber einem Winkelblech 26 an der Tragkonstruk-
tion der Foérdereinrichtung 9 befestigt ist. Der Sensor 24
ermdglichtes, den Abstand des Endes 25 der Senkschie-
ne 22 von dem Boden 23 des Umkartons 2 oder von einer
bereits in dem Umkarton befindlichen Lage von Schach-
teln 1 automatisch einzustellen.

[0016] Die Fordereinrichtung 9 enthalt zumindest ein
angetriebenes Riemenpaar, das aus einem oberen Rie-
men 10 und einem unteren Riemen 11 besteht. Die
Schachteln 1 werden zwischen den Riemen 10, 11 lie-
gend und von diesen gehalten in Transportrichtung T ge-
fordert. Bevorzugt werden zwei angetriebene Riemen-
paare entlang der Forderstrecke hintereinander ange-
ordnet, deren oberer Riemen 10 und unterer Riemen 11
jeweils unabhangig voneinander antreibbar sind. In der
inden Figuren dargestellten Ausfiihrungsform enthélt die
Fordereinrichtung 9 zwei Férderstrecken mitjeweils zwei
separaten Riemen 27, 28 bzw. 29, 30, wobei jeder Rie-
men 27, 28, 29, 30 einen eigenen unabhangigen Antrieb
aufweist. Als Antriebe werden elektrisch betriebene, re-
gelbare Servomotoren verwendet, die eine exakte Steu-
erung der jeweiligen Riemengeschwindigkeit ermdgli-
chen.

Im Bereich der Foérderstrecken ist erfindungsgemaf ein
Sensor 60 vorgesehen. Alternativ kann auch eine Kame-
ra verwendet werden. Damit wird ermdglicht, das Layout
einer Faltschachtel 1 zu Uberprifen.

[0017] Die Aufteilung der Forderstrecke der Férderein-
richtung 9 in zwei Teilstrecken hat den Vorteil, dass je-
weils die vorbestimmte Anzahl von Schachteln 1 einer
Lage von dem zweiten Forderriemenpaar in Umkartons
2 abgelegt werden kann, wahrend in dem ersten Férder-
riemenpaar die Schachteln 1 fir die nachste Lage ange-
sammelt und zuriickgehalten werden. Die Zuférderung
der Schachteln 1 in die Umkartons 2 kann unterbrochen
werden, um die Senk- und Schwenkschiene in die flir die
Ablage der nachsten Lage erforderliche Position zu brin-
gen oder einen neuen leeren Umkarton anzuférdern.
[0018] Damit die Senkschiene 22 und die Schwenk-
schiene in einen Umkarton 2 abgesenkt werden kénne,
enthalten sie jeweils einen separaten Hebeantrieb 36,
38. Bevorzugt sind auch die Antriebe 36, 38 elektrisch
betriebene, regelbare Servomotoren, die eine exakte
Steuerung der Absenkbewegung ermdglichen.

[0019] Um nun sicherzustellen, dass nur Faltschach-
teln 1 gleichen Layouts in einen Umkarton 2 abgelegt
werden Uberwacht der Sensor 60 permanent den
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Schachtelstrom. Die Messergebnisse werden mittels ei-
nes Rechners 61, welcher auch in den Sensor 60 inte-
griert sein kann, mit in einem Speicher 62 hinterlegten
Layouts verglichen. Die Layouts kdnnen entweder iber
einen Einlernprozess bereitgestellt werden oder von ei-
ner anderen, sich im Workflow befindlichen Datenbank
63 bereitgestellt werden.

[0020] Wird vondem Sensor 60 ein gedndertes Layout
detektiert, so wird die erste Faltschachtel 1 mit dem ge-
anderten Layout in einen neuen Umkarton 2 abgepackt.
Von der Steuereinheit 61 wird die Foérdereinrichtung 9
dazu entsprechend angesteuert. Auch kann ein opti-
sches oder akustisches Signal erzeugt werden, z.B. mit-
tels eines Signalhorns 64, sodass der Maschinenbedie-
ner auf den Layoutwechsel aufmerksam gemacht wird.
[0021] Nicht dargestellt ist eine Einrichtung zum Aus-
schleusen von fehlerhaften Faltschachteln. Diese kann
- in Transportrichtung T betrachtet - unmittelbar nach
dem Sensor 60 angeordnet sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Steuerung einer Faltschachtelklebe-
maschine (70) mit einer nachfolgenden Vorrichtung
zum Packen (3, 9) von Faltschachteln (1) in Behalter
(2), insbesondere in Umkartons, mit nachfolgenden
Schritten:

a) Herstellung von Faltschachteln (1) in einer
Faltschachtelklebemaschine (70)

b) Weitertransport der Faltschachteln (1) Gber
Transportelemente (4, 9) einer Vorrichtung zum
Packen in einem Schachtelstrom

c) Wahrenddessen Uberwachen des auf die
Faltschachtel (1) aufgedruckten Layouts, d.h.
des Druckbilds einer jeden weitertransportierten
Faltschachtel in der Vorrichtung zum Packen
mittels einer Detektionseinrichtung (60), insbe-
sondere ausgefiihrt als Sensor oder Kamera
d) AnschlieRend automatisches Abpacken der
Faltschachteln (1) in Behalter (2)

wobei, wenn in Schritt ¢) eine Anderung des Layouts
festgestelltwird, in Schritt d) der Schachtelstrom auf-
getrennt wird und fur die Faltschachteln des gean-
derten Layouts (1) ein neuer Behalter (2) bereitge-
stellt wird.

2. \Verfahren zur Steuerung einer Faltschachtelklebe-
maschine mit einer nachfolgenden Vorrichtung zum
Packen gemafR Anspruch 1,
wobei das Auftrennen des Schachtelstromes erfolgt,
indem die Faltschachteln (1) mit dem geanderten
Layout vorlibergehend langsamer weitertranspor-
tiert werden.

3. Verfahren zur Steuerung einer Faltschachtelklebe-
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maschine mit einer nachfolgenden Vorrichtung zum
Packen nach einem der Anspriiche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass einem Maschinenbediener signalisiert wird,
wenn ein Behalter (2) nicht vollstandig mit Falt-
schachteln (1) bepackt wurde.

4. Verfahren zur Steuerung einer Faltschachtelklebe-
maschine mit einer nachfolgenden Vorrichtung zum
Packen nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein unvollstandig mit Faltschachteln (1) be-
packter Behalter (2) von der Vorrichtung zum Pa-
cken markiert und/oder ausgeschleust wird.

5. Verfahren zur Steuerung einer Faltschachtelklebe-
maschine mit einer nachfolgenden Vorrichtung zum
Packen nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Detektionseinrichtung (60) in Schritt ¢) auf
mindestens ein in einem Speicher (62) hinterlegtes
Layout zugreift.

6. Verfahren zur Steuerung einer Faltschachtelklebe-
maschine mit einer nachfolgenden Vorrichtung zum
Packen nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Layout zuvor in einem Einlernprozess be-
reitgestellt wurde.

7. Verfahren zur Steuerung einer Faltschachtelklebe-
maschine mit einer nachfolgenden Vorrichtung zum
Packen nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Layout von einer dateniibertragungstech-
nisch verbundenen Datenbank (63) bereitgestellt
wird.

8. Verfahren zur Steuerung einer Faltschachtelklebe-
maschine mit einer nachfolgenden Vorrichtung zum
Packen nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass eine in Schritt ¢) keinem hinterlegten Layout
zuordenbare Faltschachtel (1) und/oder eine als Ma-
kulatur erkannte Faltschachtel vor Schritt d) ausge-
schleust wird.

Claims

1. A process for controlling a folding box gluing ma-
chine (70) with a downstream device (3, 9) for pack-
ing folding boxes (1) in containers (2), in particular
in covering boxes, comprising the following steps:

a) producing folding boxes (1) in a folding box
gluing machine (70),
b) transporting the folding boxes (1) via transport
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elements (4, 9) of a packing device in a stream
of boxes,

c) while monitoring the layout printed on the fold-
ing box (1), i.e. the printed image of each trans-
ported folding box in the device for packing by
means of a detection device (60), which is par-
ticularly embodied as a sensor or a camera, and
d) then automatically packing the folding boxes
(1) in containers (2),

wherein, when a change of the layout is detected in
step c), the stream of boxes is separated in step d)
and a new container (2) is provided for the folding
boxes having the changed layout (1).

The process for controlling a folding box gluing ma-
chine with a downstream device for packing accord-
ing to claim 1,

wherein the separation of the stream of boxes is car-
ried out by a temporary slower transport of the folding
boxes (1) having the changed layout.

The process for controlling a folding box gluing ma-
chine with a downstream device for packing accord-
ing to claim 1 or 2,

characterized in that

a signal is sent to an operator when a container (2)
has not been completely packed with folding boxes

(1)

The process for controlling a folding box gluing ma-
chine with a downstream device for packing accord-
ing to one of the preceding claims,

characterized in that

a container (2) which is incompletely packed with
folding boxes (1) is marked and/or ejected by the
device for packing.

The process for controlling a folding box gluing ma-
chine with a downstream device for packing accord-
ing to one of the preceding claims,

characterized in that

the detection device (60) in step c) accesses at least
one layout stored in a memory (62).

The process for controlling a folding box gluing ma-
chine with a downstream device for packing accord-
ing to claim 5,

characterized in that

the layout has previously been provided in a learning
process.

The process for controlling a folding box gluing ma-
chine with a downstream device for packing accord-
ing to claim 5,

characterized in that

the layout is provided by a databank (63) connected
for data transfer.

15

20

25

30

35

40

45

50

55

The process for controlling a folding box gluing ma-
chine with a downstream device for packing accord-
ing to any one of claims 5 to 7,

characterized in that

a folding box (1) which cannot be assigned to a
stored layout and/or a folding box detected as erro-
neous/maculature is ejected before step d).

Revendications

Procédé de commande d’'une machine de collage
de boite pliante (70) comprenant un dispositif d’'em-
ballage en aval pour I'emballage (3, 9) de boites
pliantes (1) dans des contenants (2), en particulier
dans des cartons, présentant les étapes suivantes:

a) fabrication de boites pliantes (1) dans une
machine de collage de boites pliantes (70),

b) transfert des boites pliantes (1) par des élé-
ments de transport (4, 9) d’'un dispositif d’em-
ballage en un flux de boites,

c) pendant ce temps, surveiller le motif imprimé
sur les boites pliantes (1), c’est-a-dire I'image
imprimée dans chaque boite pliante transférée
dans le dispositif d’emballage au moyen d’un
dispositif de détection (60), en particulier cons-
titué par un capteur ou une caméra,

d) ensuite emballer automatiquement les boites
pliantes (1) dans des contenants (2),

dans lequel, lorsqu’une modification du motif est
constatée a I'étape c), on divise a I'étape d) le flux
de boites et on prépare un nouveau contenant (2)
pour les boites pliantes (1) munies du motif modifié.

Procédé de commande d’'une machine de collage
de boites pliantes comprenant un dispositif d’'embal-
lage en aval selon la revendication 1, dans lequel on
effectue la division du flux de boites, par le fait que
I'on transfére provisoirement plus lentement les boi-
tes pliantes (1) munies du motif modifié.

Procédé de commande d’'une machine de collage
de boites pliantes comprenant un dispositif d’'embal-
lage en aval selon une des revendications 1 a 2,
caractérisé en ce que I'on signale a un opérateur
de la machine quand un contenant (2) n’a pas été
compléetement rempli de boites pliantes (1).

Procédé de commande d’'une machine de collage
de boites pliantes comprenant un dispositif d’'embal-
lage en aval selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce qu’un conte-
nant (2) incompletement rempli de boites pliantes
(1) est marqué et/ou éjecté par le dispositif d’embal-
lage.
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Procédé de commande d’'une machine de collage
de boites pliantes comprenant un dispositif d’'embal-
lage en aval selon I'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisé en ce que le dispo-
sitif de détection (60) accede a I’étape ¢) a au moins
un motif stocké dans une mémoire (62).

Procédé de commande d’'une machine de collage
de boites pliantes comprenant un dispositif d’'embal-
lage en aval selon la revendication 5, caractérisé
en ce que I'on a préparé le motif au préalable dans
un processus d’apprentissage.

Procédé de commande d’'une machine de collage
de boites pliantes comprenant un dispositif d’'embal-
lage en aval selon la revendication 5, caractérisé
en ce que I'on prépare le motif a partir d’'une banque
de données (63) reliée selon la technique de com-
munication de données.

Procédé de commande d’'une machine de collage
de boites pliantes comprenant un dispositif d’'embal-
lage en aval selon I'une quelconque des revendica-
tions 5 a7, caractérisé en ce que I'on éjecte a I'éta-
pe c) une boite pliante (1) qui ne peut étre associée
a aucun motif mémorisé et/ou avant I'étape d) une
boite pliante identifiée comme maculature.
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