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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Aus-
richtungsvorrichtung und ein Verfahren zum Zufih-
ren von Produkten zu einer automatischen Verpa-
ckungsmaschine.

[0002] Auf dem Gebiet von Verlagsprodukten emp-
fangen Verpackungsmaschinen derzeit eine Palette
an diesen Verlagsprodukten, wie zum Beispiel Um-
schlage, Zeitungen, Zeitschriften, Blicher, mit oder
ohne eingeschlossene technische Spielereien, und
sie bringen die Produkte ordentlich in Kunststofffolie
oder Papier eingewickelt in Position.

[0003] Um diesen Vorgang durchzuflihren, missen
die Produkte, wie zum Beispiel eine Zeitung ein-
schliellich dazugehériger Beilagen oder zusatzlicher
technischer Spielereien, richtig ausgerichtet und mit
geeigneten Bogenplatziervorrichtungen oder ahnli-
chen Vorrichtungen gestapelt zugefiihrt werden. Die-
se Anforderung ist notwendig, um den anschlielen-
den Einpackvorgang zu erleichtern und richtige Ein-
packergebnisse zu erzielen, wobei die Produkte in
dem Gebinde ordentlich gestapelt sind, um den
kleinstmdglichen Raum einzunehmen.

[0004] Selbstverstandlich muss beriicksichtigt wer-
den, dass jeder Einpackvorgang automatisch durch-
geflhrt wird. Tatsachlich werden die verschiedenen,
oben aufgefihrten Produkte, die zwischen geeigne-
ten Bogenplatziervorrichtungen oder ahnlichen Vor-
richtungen gestapelt sind, in Richtung eines Fdrde-
rers weitergeschickt, der diese zu dem anschlieRen-
den Verpackungsbereich zum Einwickeln in Kunst-
stofffolie oder Papier Uberfiihrt.

[0005] Das Foérdersystem besteht im Allgemeinen
aus einem Schieberférderer, auf dem die Schieber in
einem bestimmten Abstand hintereinander mit einer
Schrittweite, die im Voraus festgelegt werden kann,
angeordnet sind. Die Schieber bewegen sich vor-
warts, bis sie in Kontakt mit dem Produkt oder dem
Stapel von Produkten sind, die allmahlich zugefuhrt
werden, bis sie den Inhalt des Endgebindes bilden.

[0006] DE-B-1 198 288 offenbart ein System mit ei-
nem Transportriemen aus StoRen, die aus flachen
Papierelementen bestehen und von einem Zufuhrrie-
men kommen, bei dem sich der Transportriemen
langsamer als der Zufuhrriemen dreht und bei dem
eine Kette anwesend ist, die aus mehreren Schiebern
fur die StolRelemente besteht.

[0007] Die Bogenplatziervorrichtungen oder ahnli-
che Vorrichtungen, die speziell fir den Zufuhrvor-
gang ausgewahlt sind, sind nicht in der Lage die zu-
geflhrten Produkte in perfekt ausgerichteten Stapeln
anzuordnen, teilweise aufgrund der Bewegung des
Forderers und teilweise weil die Oberflache und Ma-
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terialien der Produkte selbst oft ein Rutschen zur Fol-
ge haben, wenn sie in Kontakt miteinander sind, was
bewirkt, dass sie nicht richtig ausgerichtet werden.

[0008] Dieses Problem verstarkt sich, wenn die Fo-
lie transparent ist oder wenn die Produkte in dem Sta-
pel sehr unterschiedliche Gré3en haben. Des Weite-
ren erfordern nicht ausgerichtete Stapel auch gréRie-
re Mengen von Verpackungsmaterialien, um samtli-
che Produkte aufzunehmen.

[0009] Daher besteht die allgemeine Aufgabe der
vorliegenden Erfindung darin, eine Ausrichtungsvor-
richtung und ein Verfahren zum Zuflhren von Pro-
dukten zu einer automatischen Verpackungsmaschi-
ne aufzuzeigen und zu realisieren, die die oben be-
schriebenen technischen Probleme I6st.

[0010] Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht
darin, eine Vorrichtung und ein Verfahren des oben
genannten Typs zu realisieren, die bzw. das mit jeder
Produktdicke oder Grofie funktionieren kann, ohne
Probleme zu verursachen.

[0011] Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht
darin, eine Vorrichtung und ein Verfahren des oben
genannten Typs zu realisieren, die bzw. das die rich-
tige Stapelposition trotz des Materialtyps oder der
Produktoberflache beibehalt.

[0012] Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht
darin, eine Vorrichtung und ein Verfahren zu realisie-
ren, die bzw. das eine Mindestmenge an Folie oder
Papier verwendet, wahrend sie bzw. es gleichzeitig
prazise und richtige Verpackungsgrade bereitstellt.

[0013] Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht
darin, eine Vorrichtung zu realisieren, die einfach je-
dem Typ von Verpackungsmaschine zugeordnet wer-
den kann, die bereits in Verwendung ist.

[0014] Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht
darin, eine Vorrichtung und ein Verfahren aufzuzei-
gen, die richtige Verpackungsvorgange gewahrleis-
ten, wahrend diese gleichzeitig so automatisch und
schnell wie mdglich gemacht werden.

[0015] Diese und weitere Aufgaben gemaf der vor-
liegenden Erfindung sind durch Realisierung einer
Ausrichtungsvorrichtung und eines Verfahrens zum
Zufuhren von Produkten zu einer automatischen Ver-
packungsmaschine wie in dem beigeflugten Paten-
tanspruch 1 erlautert geldst worden.

[0016] Weitere wichtige Merkmale der vorliegenden
Erfindung sind in den Unteransprichen beschrieben.

[0017] Die funktionellen und strukturellen Merkmale
sowie die Vorteile der erfindungsgemafien Vorrich-
tung und des erfindungsgemafen Verfahrens wer-
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den zum besseren Verstandnis in den Beschreibun-
gen der Ausflhrungsform erlautert, die als ein Bei-
spiel gegeben wird, aber keinesfalls einschrankend
zu sehen ist. Bezug nehmend auf die beigefligten
Zeichnungen zeigen

[0018] Fig.1 eine schematische Zeichnung einer
Seitenansicht einer Ausrichtungsvorrichtung fiir Pro-
dukte, die einer automatischen Verpackungsmaschi-
ne zugefuhrt werden sollen, einschlieRlich eines Ab-
schnitts eines Schieberférdersystems,

[0019] Fig. 2 eine Ansicht von oben der in Fig. 1
dargestellten Maschine,

[0020] Fig.3-Fig.5 schematische Zeichnungen
der Seitenansichten der in Fig. 1 dargestellten Aus-
richtungsvorrichtung in aufeinander folgenden Be-
triebsschritten.

[0021] Die Zeichnungen stellen den mit Schiebern
12 ausgestatteten Forderer 11 dar, der Verlagspro-
dukte oder andere Produkte 13, 13, 13" usw., wie
zum Beispiel Zeitungen, Zeitschriften, Blcher, Um-
schlage, technische Spielereien oder andere zusatz-
liche Produkte, aus Bogenplatziervorrichtungen, die
schematisch in 14, 14, 14" usw. gezeigt werden, in ei-
ner automatischen Verpackungsmaschine fir die
Produkte zum Einpacken in Kunststofffolie oder Pa-
pier, wie zuvor definiert, empfangt.

[0022] Eine Ausrichtungsvorrichtung fir die Zufuhr-
produkte gemaf der vorliegenden Erfindung und
durchweg mit dem Bezugszeichen 15 gekennzeich-
net ist etwas unterstromig von jeder der Bogenplat-
ziervorrichtungen positioniert, die schematisch in 14,
14', 14" usw. dargestellt sind.

[0023] Insbesondere umfasst die Vorrichtung, wie in
dem Beispiel gezeigt, mindestens ein Eingriffsele-
ment, wie zum Beispiel eine Lamelle 16 oder ein
Stab, die bzw. der sich aus einem Transportriemen
oder einer Kette 17 erstreckt, das sich in derselben
Richtung wie die Schieber 12 des Foérderers 11 in
kontinuierlicher Bewegung bewegt und das neben
oder Uber dem Foérderer 11 angeordnet ist, wie in
Fig. 2 gezeigt. Zum Beispiel bewegen sich die Schie-
ber 12 des Foérderers 11 vorwarts in einen Langs-
schlitz 18, gezogen von einer unterhalb der ebenen
Flache 19 angeordneten Kette, um die Produkte 13,
13", 13" usw. zu schieben.

[0024] Das freie Ende des Eingriffselements 16 wird
in den Langsschlitz 18 eingefiihrt, so dass es wah-
rend seiner Bewegung mit variabler Geschwindigkeit
geflhrt ist.

[0025] Des Weiteren bewegt sich das Eingriffsele-
ment 16 frontal in Kontakt mit einem Ende des zuge-
fuhrten Produkts 13, 13", 13" usw., das sich von dem
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jeweiligen Schieber 12 angetrieben vorwarts bewegt,
sowie mit einem oder mehreren weiteren Produkten
13, 13', 13" usw., die in einem StolR gestapelt sind,
aber nicht mit dem untersten Produkt ausgerichtet
sind.

[0026] Auf diese Weise richtet das Eingriffselement
16 aufgrund seiner Position in Kontakt mit dem vor-
deren Ende des Produkts oder der gestapelten Pro-
dukte die Produkte mit dem jeweiligen Schieber 12
aus, der auf das unterste Produkt wirkt, wobei die ge-
stapelte Positionsanordnung wieder hergestellt wird
und alle vorstehenden Produkte ausrichtet, die mit
den anderen in dem Stol nicht in einer Linie sind.

[0027] Dann bewegt sich das Eingriffselement 16
von den Produkten weg, um deren Vorwartsbewe-
gung in Richtung des Verpackungsbereichs oder in
Richtung einer anderen Bogenplatziervorrichtung zu-
zulassen.

[0028] Insbesondere stellen die Figuren dar, wie ein
bestimmtes Mittel, wie zum Beispiel ein Riemen oder
eine Kette 17, der bzw. die die Eingriffselemente 16
transportiert und deren Vorwartsbewegung bestimmt,
durch einen Motor 20 mit variabler Drehzahl angetrie-
ben wird. Der Riemen oder die Kette 17 kann mehr
als ein Eingriffselement 16 transportieren.

[0029] Auf diese Weise kann sich das Eingriffsele-
ment 16 ebenfalls mit variabler Geschwindigkeit be-
wegen, wodurch das Ausrichtungsverfahren geman
der vorliegenden Erfindung realisiert wird. Tatsach-
lich steigt es wahrend eines ersten Schritts schnell
vor den gestapelten Produkten, die von dem jeweili-
gen Schieber 12 angetrieben werden, herab. Dann,
in einem zweiten Schritt, verlangsamt es sich, wo-
durch das Eingriffselement 16 in Kontakt mit dem am
weitesten vorstehenden Teil von mindestens einem
dieser gestapelten Produkte gebracht wird, die zu-
mindest teilweise angehalten und am hinteren Ende
in Kontakt mit dem jeweiligen Schieber 12 gebracht
werden. Daher kehrt es wahrend eines dritten
Schritts zu derselben Geschwindigkeit wie der Schie-
ber 12 zurtick und fuhrt die richtige Ausrichtung samt-
licher Produkte durch. Zuallerletzt, wahrend des End-
schritts, beschleunigt es, um von seiner Position vor
den Produkten zu verschwinden, die sich in einer
Vorwartsbewegung befinden, um deren richtige Be-
wegung auf der Verpackungsstrecke zuzulassen.

[0030] Fig. 1 zeigt die Vorrichtung 15 in einer an-
fanglichen Eingriffsposition, in der sich das Eingriffse-
lement 16 wie von dem Riemen 17 gesteuert herab-
senkt, um in den Schlitz 18 in der Gleitflache 19 ein-
geflhrt zu werden, wo es anhalt.

[0031] Dann beschleunigt der Motor 20 das Eingriff-
selement 16 ein wenig auf eine Geschwindigkeit, die
etwas geringer ist als die Vorwartsbewegungsge-
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schwindigkeit des Schiebers 12. Auf diese Weise
stellt das Eingriffselement 16 bei einer geringeren
Geschwindigkeit Kontakt mit einem Produkt 13" her,
das zuvor von einer Bogenplatziervorrichtung 14'
oben auf ein erstes Produkt 13 in Position gebracht
wurde, das von der Bogenplatziervorrichtung 14 zu-
gefihrt wurde.

[0032] Die Vorderseite des Produkts 13' steht vergli-
chen mit dem Produkt 13, das unterhalb davon posi-
tioniert ist, leicht hervor und wird daher in einer Rick-
wartsrichtung ausgerichtet und in Kontakt mit dem je-
weiligen Schieber 12 gebracht.

[0033] Sobald dieser Vorgang abgeschlossen ist,
wird das Eingriffselement 16 allmahlich mit derselben
Geschwindigkeit wie der Forderer 11 und somit mit
derselben Geschwindigkeit wie der Schieber 12 be-
schleunigt, um den Ausrichtungsvorgang mit den
darunter positionierten Produkten, einschlieRlich der
Teile, die am meisten vorstehen, abzuschlielen.
Wenn diese Ausrichtung abgeschlossen ist, wird das
Eingriffselement 16 schnell von der Position vor den
Produkten 13, 13" wegbewegt, um angetrieben von
dem Schieber 12 eine zlgige Vorwartsbewegung zu-
zulassen.

[0034] Des Weiteren ist das Eingriffselement 16 so-
fort zur Repositionierung vor den nachsten zwei aus-
zurichtenden Produkten bereit.

[0035] Selbstverstandlich ist es offensichtlich, dass
eine Vorrichtung dieses Typs unterstromig und be-
nachbart zu jeder Bogenplatziervorrichtung montiert
ist, um die Produktstapel, wahrend sie mit der Hinzu-
fligung von neuen Produkten, die fir die Aufnahme in
das Endgebinde vorgesehen sind, gebildet werden,
zu steuern.

[0036] Die jeweilige Ausrichtungsvorrichtung wird
eingreifen, um den Stapel in richtiger Form fir jedes
zusatzliche und potenziell vorstehende Produkt, das
in einer vertikalen Richtung in dem sich im Aufbau
befindlichen Stapel falsch ausgerichtet ist, wieder
herzustellen.

[0037] Die unter Verwendung dieser Vorrichtungen
oder unter Anwendung der in der vorliegenden Erfin-
dung beschriebenen Verfahren durchgefiihrten Ver-
packungsvorgange sind frei von samtlichen Proble-
men, die friher Funktionalitat und richtiges Verpa-
cken eingeschrankt haben.

[0038] Tatsachlich beeintrachtigt die Beseitigung
von vorstehenden Produktteilen in sich im Aufbau be-
findlichen Stapeln nicht die automatische Verarbei-
tung von gestapelten Produkten und verhindert die
UbermaRige Verwendung von Kunststoffverpackung
und eine mogliche Blockierung der Verarbeitungsma-
schine.
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[0039] Tatsachlich haftet dank der Produktausrich-
tungsvorrichtung die Kunststofffolie oder das Papier
vollstandig an den eingewickelten Produkten an, wo-
durch ein Gebinde erzeugt wird, das ein schoénes au-
Reres Erscheinungsbild hat und das effizient ver-
packt ist.

[0040] Des Weiteren, falls Beilagen oder andere
Produkte in dem Gebinde aufgenommen werden,
bleiben diese wirksam innerhalb der Folie oder des
Papiers eingegrenzt, die bzw. das am gesamten In-
halt anhaftet, wodurch diese dieselbe Form anneh-
men und in deren Position eingrenzt werden.

[0041] Die Verwendung dieser Vorrichtung und die-
ses Verfahrens zur Ausrichtung von maschinenzuge-
fuhrten Produkten beinhaltet ferner eine betrachtliche
Einsparung von Einwickelfolie oder -papier wahrend
der Verpackung, wodurch der Verbrauch auf ein Mini-
mum reduziert wird. Wenn fir gro3e Mengen berech-
net, reduziert diese Einsparung die Verpackungskos-
ten betrachtlich.

[0042] Es sollte auch bedacht werden, dass die Vor-
richtung sogar an bestehenden Verpackungsmaschi-
nen leicht angebracht werden kann. Tatsachlich ist
die Montage nur auf das Montieren der Vorrichtungs-
komponenten reduziert, ohne in die Maschinenstruk-
tur eingreifen zu mussen.

[0043] Selbstverstandlich bezieht sich der Begriff
"Produkt" auf ein verpacktes oder nicht verpacktes
Produkt, ob einzeln oder aus mehreren Gegenstan-
den bestehend, mit unterschiedlicher Dicke und Gro-
Re, die in Kunststofffolie oder Papier eingewickelt
werden mussen. Des Weiteren, wie oben erwahnt,
kann das Grundprodukt, wie zum Beispiel eine Zei-
tung, eine Zeitschrift, ein Buch oder ein anderes Pro-
dukt mit mindestens einem zweiten Produkt mit den-
selben oder unterschiedlichen Maflen kombiniert
werden, das als einzusatzliches Element agiert, wie
zum Beispiel jede Art von technischer Spielerei, eine
CD, eine Diskette, ein Parfiim oder jedes andere Ob-
jekt von einer angemessen kleinen GroRe.

[0044] Die in der vorliegenden Erfindung beschrie-
bene Vorrichtung und das in der vorliegenden Erfin-
dung beschriebene Verfahren kénnen zahlreichen
Veranderungen und Varianten unterworfen sein,
wahrend sie das Konzept der Erfindung beibehalten.

[0045] Des Weiteren kdnnen grundséatzlich alle ver-
wendeten Materialien von irgendeiner Grélke oder
mit irgendwelchen Komponenten von jedem Typ ge-
man der technischen Notwendigkeit sein.

Patentanspriiche

1. Ausrichtungsvorrichtung, die Teil eines Sys-
tems bildet, zum Zufiihren von Produkten zu einer
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automatischen Verpackungsmaschine, insbesonde-
re von Produkten (13, 13, 13") mit irgendeiner Dicke
oder Grole, die von mindestens einer Bogenplatzier-
vorrichtung (14, 14', 14") einem Forderer (11) zuge-
fuhrt werden, der mit mehreren Schiebern (12) aus-
gestattet ist, die in einem bestimmten Abstand hinter-
einander mit einer Schrittweite, die im Voraus festge-
legt werden kann, angeordnet sind, wobei die Pro-
dukte (13, 13", 13") Ubereinandergestapelt sind und
zu einem Verpackungsbereich zum Einwickeln in
Kunststofffolie oder Papier uberfuhrt werden, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung unter-
stromig der mindestens einen Bogenplatziervorrich-
tung (14, 14', 14") montiert ist und an dieser mindes-
tens ein Eingriffselement (16) vorgesehen ist, das mit
dem vorderen Ende eines zugeflihrten Produktes
wahrend der Vorwartsbewegung in Kontakt gebracht
ist, wobei das Produkt mit dem jeweiligen Schieber
(12) ausgerichtet ist, und das sich dann von dem Pro-
dukt wegbewegt, um dessen Bewegung in Richtung
des Verpackungsbereichs oder in Richtung einer an-
deren Bogenplatziervorrichtung (14, 14", 14") zuzu-
lassen, und wobei das Eingriffselement (16) durch ei-
nen Motor (20) mit variabler Drehzahl angetrieben ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dem Motor (20) ein Riemen oder
eine Kette (17) zugeordnet ist, die als Ring umlauft
und die zumindest ein Eingriffselement (16) transpor-
tiert.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Eingriffselement (16) ausge-
fahren ist, bis das Ende des Elements in einem
Langsschlitz (18) eingefuhrt ist, in welchem auch die
Schieber (12) des Foérderers (11) gleiten.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Eingriffselement (16) aus ei-
ner Lamelle oder einem Stab besteht.

5. Ausrichtungsverfahren fir einer automati-
schen Verpackungsmaschine zugfihrte Produkte,
insbesondere fur Produkte (13, 13", 13") mit irgendei-
ner Dicke und GréRe, durch eine Bogenplatziervor-
richtung (14, 14', 14") fir einen Forderer (11), der mit
einer Vielzahl von Schiebern (12) ausgestattet ist, die
in einem bestimmten Abstand hintereinander mit ei-
ner Schrittweite, die im Voraus festgelegt werden
kann, angeordnet sind, wobei die Produkte (13, 13",
13") Ubereinandergestapelt und zu einem Verpa-
ckungsbereich zum Einwickeln mit Kunststofffolie
oder Papier Uberfiihrt werden, und wobei das Verfah-
ren einen ersten Schritt vorsieht, dass ein Eingriffse-
lement (16) ausgefahren wird, um einen Kontakt mit
dem vorderen Ende der gestapelten Produkte herzu-
stellen, die durch die Schieber des Forderers ange-
trieben werden, und wahrend eines zweiten Schrittes
das Eingriffselement sich verlangsamt, bis es mit
dem am weitesten vorstehenden Teil der gestapelten
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Produkte einen Kontakt herstellt, diese miteinander
ausrichtet, und dann wahrend eines dritten Schrittes
das Schieberelement schnell weggenommen wird,
um die Vorwartsbewegung der richtig gestapelten
Produkte zuzulassen.

6. Ausrichtungsverfahren flir Produkte nach An-
spruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass der zweite
Schritt aus dem Schritt einer langsamen Beschleuni-
gung des Eingriffselements bis zu einer Geschwin-
digkeit, die niedriger als die des Foérderers ist, und
aus einem Schritt einer allmahlichen Beschleunigung
des Forderers besteht, um die Lange des maximalen
auszugleichenden Produkts auszugleichen.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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