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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Einrich-
tung zum Verpacken von Artikeln.

[0002] Im Stand der Technik sind diverse Verfahren
und Vorrichtungen bekannt, mit denen Artikel in Verpak-
kungen eingefligt werden. Letztendlich gelangen die in
die Verpackung eingefligten Artikel zu einer weiteren
Verpackungs- bzw. Komissioniermaschine, in der die Ar-
tikel zu den verschiedenen Sendungen an den Kunden
bereits zusammengestellt werden.

[0003] So offenbart das U.S.-Patent 6,032,788 ein
Mehrschienentransportsystem fiir bedruckte Schaltun-
gen. Das System besitzt ein erstes und ein zweites Shutt-
le, das entlang der Schienen bewegt werden kann. Die
Shuttle sind dabei derart ausgebildet, dass sie sich im
Wesentlichen parallel zueinander entlang der ersten und
zweiten longitudenalen Achse bewegen kénnen. Die
Shuttle selbst kénnen selektiv mit den Schienen in Wirk-
zusammenhang treten.

[0004] Das U.S. Patent 5,586,638 offenbart ein meh-
rere Bahnen umfassendes Fordersystem fir Leiterplat-
ten unterschiedlicher GréRen. Die Leiterplatten werden
innerhalb und/oder zwischen automatischen elektroni-
schen Bauteilen auf Paaren von Schienen transportiert.
Auch hier sind die Shuttle derart ausgebildet, dass sie
ausgewahlt mit den entsprechenden Schienen in Wirk-
zusammenhang treten kdnnen und die Transportbewe-
gung entlang der Schienen ausfiihren.

[0005] Die U.S.-Patentanmeldung 2006/0254886 A1
offenbart ein Férdersystem fur Artikel. Das Fordersystem
umfasst ein Férderband, das mit einer Transportkette in
Bewegung versetzt werden kann. Die Oberflache des
Forderbandes umfassteine Vielzahl von Platten, die seit-
lich aneinander angeordnet und flr das Tragen der Arti-
kelausgebildet sind. Jede der Platten ist unabh&ngig und
kann l&sbar mit der Transportkette verbunden werden.

[0006] Die deutsche Patentanmeldung DE 40 28 207
A1 offenbart ein Transportsystem fiir die Textilindustrie.
Das Transportsystem, bei dem unabhangig voneinander
verfahrbare Tragkérper mittels Kupplungsteilen mit
schrag umlaufenden Transportb&ndern in Eingriff bring-
bar sind, umfasst mehrere Transportbahnen. Das Ein-
und Ausschalten der Kupplungsteile erfolgt durch Schalt-
glieder, die infolge einer Relativbewegung von Schalt-
glied und Tragkdrper beim Anfahren der Tragkdrper auf
indem Transportweg der Tragkdrper reichende Anschla-
ge und Hindernisse betétigbar sind. Die Tragkdrper wei-
sen jeweils einen Adapter zum Anschluss eines auf die
Handhabung des zu transportierenden Gutes abge-
stimmten Handhabungsteils auf.

[0007] Die européische Patentanmeldung EP 1 749
750 A1 offenbart eine Verpackungsmaschine zur Bear-
beitung von Einzelportionen aufnehmenden Shulttle.
Hierzu ist ein Shuttletransportsystem mit Transportban-
dern vorgesehen. Ebenso ist ein Shuttlekontrollsystem,
eine Ausschubstation fir unvollstandige Shuttle und eine
Korrekturstation fiir unvollstandige Shuttles vorgesehen.
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[0008] Die europaische Patentschrift EP 0 856 465 B1
offenbart einen entgegengesetzten Tray-Transport bei
Pickerstrassen. Bei dem Verfahren werden Einzelpro-
dukte in eine bestimmte Vielzahl von Einzelprodukten
aufnehmenden Behaltern mittels einer Pickerstrasse ein-
gesetzt. Die Einzelprodukte und die Behalter werden
nicht im Gleichstrom herantransportiert. Die Anlieferung
des néchsten zu befullenden Behélters in den Arbeits-
bereich der Picker wird gesteuert. Die Einzelprodukte
werden unregelmalig bzw. ungeordnet heran-transpor-
tiert. Durch die Produktion der Einzelprodukte wird die
Geschwindigkeit der Anlieferung der Einzelprodukte, die
Transportgeschwindigkeit der Behalter und/oder die Ar-
beitsgeschwindigkeit der Picker so gesteuert, dass die
den Arbeitsbereich des letzten Pickers verlassenden Be-
halter gerade vollstandig mit den entsprechenden Pro-
dukten gefiillt sind.

[0009] DasDokumentFR 2607793 A1 offenbarteinen
Kettenforderer, der mindestens eine untere Ubertra-
gungsvorrichtung zum Ubertragen von Objekten auf die
obere Bahn des Kettenférderers umfasst. Zum Ubertra-
gen der Objekte auf die untere Bahn (Ricklauf) des Ket-
tenférderers ist mindestens eine obere Ubertragungsvor-
richtung vorgesehen. Die Objekte befinden sich auf Pa-
letten. Die untere Ubertragungsvorrichtung und die obe-
re Ubertragungsvorrichtung sind in dem begrenzten
Raum zwischen den beiden Bahnen (Ketten) angeord-
net. Die Paletten haben einen Vorsprung, mit dem sie
beim Transport gefiihrt werden. Ein Verbinden der Pa-
letten mit der Transportspur oder der Kette ist nicht vor-
gesehen.

[0010] Das Dokument US 5,441,380 offenbart eine
Vorrichtung zum Bewegen von Ablagen (trays). Die Ab-
lagen werden von einer Ladestation zu einer Entladesta-
tion transportiert. Von einem Roboter werden die Abla-
gen an der Entladestation an eine Verarbeitungseinheit
tibergeben. Eine parallele Anordnung von mehrerenVor-
richtungen zum Transport ist nicht vorgesehen.

[0011] Das DokumentFR 2696039 offenbarteine Fér-
dervorrichtung mit einer horizontalen Transportspur, die
zwei synchrone Antriebsketten umfasst, die parallel in
einem Abstand voneinander angeordnet sind und eine
geschlossene Schleife bilden. Von den zwei Antriebsket-
ten werden rechteckige Paletten bewegt, die groRer als
der Abstand der Antriebsketten sind. Zum Uberfiihren
einer Palette von der oberen Ebene der Transportspur
auf die untere Ebene der Transportspur, wird diese um
90° gedreht und zwischen den Ketten hindurch gehoben.
AnschlieRend wird die Palette wieder um 90° zurlickge-
dreht und auf den beiden Ketten der Transportspur ab-
gesetzt.

[0012] Aufgabe der Erfindung ist daher, eine Einrich-
tung zum Transport von Artikeln in einer Verpackungs-
maschine zu schaffen, dass der mindestens eine Trans-
portweg der Fordersysteme und der dem Férdersystem
mindestens eine zugeordnete Roboter effizient fiir den
Bearbeitungsprozess genutzt werden.

[0013] Die obige Aufgabe wird durch eine Einrichtung
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zum Transport von Artikeln in einer Verpackungsmaschi-
ne geldst, die die Merkmale des Anspruchs 1 umfasst.
[0014] Bei der erfindungsgemafRen Einrichtung zum
Transport von Artikeln in einer Verpackungsmaschine
hat diese mindestens zwei parallele Férdersysteme fir
die zu verpackenden Artikel oder die Verpackungen fir
die zu verpackenden Artikel. Jedes Fdrdersystem be-
steht aus einer endlos umlaufenden Transportspur und
jedes Férdersystem umfasst einen Anfang und ein Ende.
Entlang der mindestens zwei Fordersysteme sind in der
Verpackungsmaschine mehrere Bearbeitungsstationen
(30) vorgesehen, von denen mindestens einer Bearbei-
tungsstation ein Roboter zugeordnet ist. Jedes der For-
dersysteme tragt mehrere Aufnahmen. Die mehreren
Aufhahmen sind mit der jeweiligen Transportspur kraft-
schliissig verbindbar, wobei das Férdersystem eine obe-
re Ebene und eine untere Ebene ausgebildet hat. Ebenso
hat jedes Férdersystem am Anfang und am Ende eine
erste Hubeinheit und eine zweite Hubeinheit zugeordnet.
Die erste Hubeinheit und die zweite Hubeinheit sind dafiir
vorgesehen, die Aufnahmen am Anfang und am Ende
des Foérdersystems zwischen der oberen Ebene und der
unteren Ebene zu verschieben.

[0015] Es sind mindestens zwei parallel zueinander
angeordnete Fordersysteme der Verpackungsmaschine
flr die zu verpackenden Artikel vorgesehen. Eine Trans-
portrichtung der mindestens zwei Fordersysteme ist in
Bezug auf die obere Ebene abwechselnd gegenlaufig.
Die beiden Férdersysteme werden abwechselnd getak-
tet angetrieben, um den mindestens einen Roboter op-
timal auszunutzen. Der mindestens eine Roboter uUber-
greift die beiden Fordersysteme, so dass er auf beiden
Fordersysteme Handhabungen ausfiihren kann.

[0016] GemalR einer weiteren Ausfiihrungsform der
Verpackungsmaschine sind drei Foérdersysteme fur die
zu verpackenden Artikel vorgesehen. Die drei Férdersy-
steme der Einrichtung sind parallel angeordnet, wobei
die Transportrichtung von zwei der Férdersysteme in Be-
zug auf die obere Ebene gleich gerichtet ist. Das dritte
Fordersystem kann eine entgegengesetzte Transport-
richtung aufweisen, um zu verarbeitende Gegensténde
der Einrichtung zuzufiihren. Die beiden Férdersysteme,
die die gleiche Férderrichtung aufweisen, werden ab-
wechselnd getaktet angetrieben, um den mindestens ei-
nen Roboter optimal auszunutzen. Auch hier tbergreift
der mindestens eine Roboter mindestens die beiden Fér-
dersysteme, die in gleicher Transportrichtung laufen, so
dass er auf beiden Férdersysteme Handhabungen aus-
fuhren kann.

[0017] Durch die Verschiebung der Aufnahmen von
der oberen Ebene zu der unteren Ebene wird erreicht,
dass die Aufnahmen in der unteren Ebene zum Anfang
des Fordersystems zurticktransportiert werden kénnen.
Beidiesem Rucktransport vom Ende des Férdersystems
zum Anfang des Férdersystems ist dabei der Transport
von Artikeln auf den Aufnahmen vom Anfang des For-
dersystems zum Ende des Fordersystems nicht behin-
dert. Die Erfindung hat somit den Vorteil, dass standig
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geleerte Aufnahmen am Anfang des Férdersystems fir
die Aufnahme von neuen Artikeln bzw. Verpackungen
zur Verfligung stehen. Dies erméglicht eine reibungslose
Verpackung der Artikel und reduziert somit nicht die Takt-
zeit der Einrichtung.

[0018] Wie bereits oben beschrieben, besitzt das For-
dersystem auf der oberen Ebene eine Transportrichtung,
die die Aufnahmen vom Anfang zum Ende des Trans-
portsystems hin transportiert. Ebenso hatdas Transport-
system auf der unteren Ebene eine entgegengesetzte
Transportrichtung ausgebildet, die die Aufnahmen zu-
riick zum Anfang des Fordersystems bringt.

[0019] Fir den Transport der Aufnahmen ist eine
Transportspur vorgesehen, die aus mindestens einer
endlosen Kette mit einer Vielzahl von Kettengliederste-
gen gebildet ist mit der die Aufnahmen wahrend der Be-
wegung der Transportspur fest verbunden sind. Am An-
fang und am Ende des Férdersystems sind die Aufnah-
men an die Transportspur ein- bzw. aus der Transport-
spur entkoppelbar. Beim Einkoppeln der Aufnahmen in
die Transportspur werden die Aufnahmen automatisch
in Bezug aufdie Transportspur ausgerichtet. Die Aufnah-
men sind zum Ausrichten und Einkoppeln in die Trans-
portspur mit mindestens jeweils zwei gegenlberliegen-
den Zahnstangen versehen. Mittels dieser Zahnstangen
istes moglich, eventuelle Toleranzen der Transportspur,
die als Kette ausgebildet ist, auszugleichen. Die mit der
Zahnstange ebenfalls durchgefiihrte Klemmung mit der
Kette vermeidet, dass eine weitere Zentrierung der Auf-
nahme in den Bearbeitungsstationen notwendig ist.
[0020] Das Foérdersystem, auf das die Aufnahmen ge-
legt werden, lauft mehrere Bearbeitungsstationen an.
Diese Bearbeitungsstationen sind parallel zu dem jewei-
ligen Férdersystem angeordnet.

[0021] Der Transport der Aufnahmen durch das For-
dersystem ist getaktet. Dadurch ist es mdglich, dass die
Aufnahmen an den mehreren Bearbeitungsstationen fir
eine vordefinierte Zeit verweilen. Somit kdnnen die den
Bearbeitungsstationen zugeordneten Handhabungssy-
steme, wie z. B. Roboter, die entsprechenden Artikel von
den Bearbeitungsstationen auf das Transportsystem
umsetzen oder die Artikel von dem Transportsystem in
die Bearbeitungsstationen Uberfiihren. Furden Fall, dass
mehrere Fdrdersysteme nebeneinander angeordnet
sind, istes ebenfallsdenkbar, dass anden Bearbeitungs-
stationen die Artikel von einem Fordersystem auf das
andere bergesetzt werden.

[0022] Die Aufnahmen selbst haben mehrere Rastele-
mente ausgebildet, die in Richtung der oberen Ebene
bzw. unteren Ebene des Férdersystems mit der Trans-
portspur bei Bedarf in Wirkzusammenhang bringbar
sind. Die Transportspur selbstist bevorzugtin Form einer
Kette ausgebildet. Die Rastelemente sind dabei jeweils
sich paarweise gegeniber-stehende Zahnstangen, die
je nach Position der Aufnahmen in die Kette eingreifen
und sich in Bezug auf die Kettengliederstege der Trans-
portspur ausrichten. Nach der Ausrichtung der Aufnah-
menin Bezug aufdie Kettengliederstege der Kette erfolgt
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eine Klemmung und somit eine kraftschllissige Verbin-
dung zwischen der als Kette ausgebildeten Transport-
spur. Um eine Ausrichtung zu erreichen ist ein Zahn der
Zahnstange schwenkbar ausgebildet. Die bewirkt eben-
falls eine automatische Ausrichtung der Aufnahmen mit
den Kettengliederstegen der Transportspur und erleich-
tert das Einfadeln der Zahne der Zahnstange zwischen
die Kettengliederstege. Nachdem Zahne der Zahnstan-
ge zwischen den Kettengliederstegen liegen wird Klem-
mung pneumatisch bewirkt.

[0023] Die Klemmung erfolgt wenn die jeweilige Auf-
nahme in Position mit dem Kettengliederstegeniist, d. h.,
dass die Z&hne der Zahnstange durch die Zwischenrau-
me zwischen den Kettengliederstegen durchgreifen.
[0024] Die erfindungsgeméRe Einrichtung kann, wie
bereits erwahnt, aus mehreren einzelnen Fordersyste-
men modular aufgebaut sein. In einer bevorzugten Aus-
fihrungsform sind drei Fordersysteme parallel zueinan-
der angeordnet, wobei jedes der einzelnen Férdersyste-
me in der oberen Ebene eine gleichgerichtete Transpor-
trichtung besitzt. Ebenso ist es denkbar, dass die meh-
reren Férdersysteme jeweils unterschiedliche Transpor-
trichtungen in der oberen Ebene aufweisen kdnnen.
[0025] Im Folgenden sollen Ausfiihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefiigten Fi-
guren naher erlautern. Die GréRenverhaltnisse der ein-
zelnen Elemente zueinanderin den Figuren entsprechen
nicht immer den realen GréRenverhaltnissen, da einige
Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren
Veranschaulichung im Verhaltnis zu anderen Elementen
vergroRert dargestellt sind.

[0026] Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer
aus mehreren Foérdersystemen aufgebauten Einheit zum
Verpacken von Artikeln.

[0027] Figur 2 zeigt eine perspektivische Ansicht einer
Einrichtung zum Verpacken von Artikeln, wobei hier die
einzelnen Artikel zur besseren Darstellung der Einrich-
tung weggelassen sind.

[0028] Figur 3 zeigt eine Seitenansicht eines Moduls
des Fordersystems.

[0029] Figur4 zeigt eine perspektivische Ansicht eines
Moduls des erfindungsgemafien Fdrdersystems.
[0030] Figur 5 zeigt eine perspektivische Teilansicht
der Einrichtung, bei der die Transportschienen fir die
Aufnahmen der Artikel dargestellt sind.

[0031] Figur 6 zeigt eine perspektivische Ansicht einer
Aufhahme, die mit der Transportspur in Wirkzusammen-
hang bringbar ist.

[0032] Figur7 zeigt eine perspektivische Ansicht eines
Rastelements, das inder hier dargestellten Ausfihrungs-
form als Zahnstange ausgebildet ist, die mit der entspre-
chenden Transportspur in Wirkzusammenhang treten
kann, damit die Aufnahme in Transportrichtung durch die
Einrichtung bewegt werden kann.

[0033] Figur 8a zeigt eine Ausfihrungsform des Rast-
elements, das sich in der Phase der Annaherung an die
Transportspur befindet, um mit dieser verbunden zu wer-
den.
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[0034] Figur 8b zeigt die in Figur 8a dargestellte Aus-
fihrungsform des Rastelements, wobeidas Rastelement
durch die besondere Ausgestaltung der Zahnstange eine
Ausrichtung in Bezug auf die Transportspur erfahrt.
[0035] Fir gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
inden einzelnen Figuren verwendet, die flir die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausflihrungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die erfindungsgemalie Einrichtung ausgestaltet
sein kann und stellen somit keine abschlieRende Be-
schréankung der Erfindung dar.

[0036] Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht der
Einrichtung 1 zum Transport von Artikeln 3. Diese Ein-
richtung 1 kann z. B. in einer Verpackungsmaschine Ver-
wendung finden. In der hier gezeigten Darstellung sind
drei Fordersysteme 5 parallel zueinander angeordnet.
BeiderinFigur 1 gezeigten Anordnung sind die einzelnen
Fordersysteme 5 derart parallel zueinander angeordnet,
dass die eine Transportrichtung 21 der einzelnen Fér-
dersysteme 5 abwechselnd gegenlaufig ist. Bei der hier
dargestellten Ausfiihrungsform laufen zwei der Férder-
systeme 5 in die gleiche Richtung. Das dritte der Férder-
systeme 5 kann dabei in der entgegengesetzten Rich-
tung angetrieben werden, um zu verarbeitende Artikel
zuzuliefern.

[0037] Es ist fiir einen Fachmann selbstverstandlich,
dass die in Figur 1 gezeigte Ausflihrungsform lediglich
eine von vielen Anordnungsmdglichkeiten ist. Je nach
der gestellten Problematik, wie die Artikel 3 mit Hilfe der
Einrichtung 1 verpackt werden sollen, kann die Anord-
nung und die Transportrichtung 21 der einzelnen Férder-
systeme gestaltet sein.

[0038] Auf jedem Fordersystem 5 sind mehrere Auf-
nahmen 9 angebracht, die entlang einer gewahlten
Transportrichtung 21 mittels einer umlaufenden Trans-
portspur 10 fiir jedes einzelne Férdersystem 5 bewegt
werden kénnen. Durch Trennwé&nde 31 sind die einzel-
nen Bearbeitungsstationen 30 angedeutet, an denen die
Artikel von der Bearbeitungsstation z. B. auf die einzel-
nen Fordersysteme 5 libergesetzt werden kénnen. Hier-
zu kann an den Bearbeitungsstationen 30 ein Roboter
29 vorgesehen sein, der alle Férdersysteme 5 oder nur
die zwei Foérdersysteme 5, die in der gleichen Transpor-
trichtung 21 laufen, tbergreift.

[0039] Zur Ausfihrung der Bearbeitung werden die
Férdersysteme 5 getaktet angetrieben. Dies bedeutet,
dass dasjenige Fordersystem 5 steht an dem die Bear-
beitung durchgefiihrt wird. Dies erfolgt zwischen den ein-
zelnen Foérdersystemen 5 entsprechend abwechselnd.
Ebenso ist es méglich, dass an der Bearbeitungsstation
30 die einzelnen Artikel 3 in vorgefertigte Behalter 7 ge-
setzt werden kénnen. So werden an der Bearbeitungs-
station 30, die dem Anfang 5A des Férdersystems 5 folgt,
die zweidimensionalen Zuschnitte 32 fur die Verpackun-
gen 7 zur Verfigung gestellt. In der darauf folgenden
Arbeitsstation 30 werden in der hier dargestellten Aus-
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fihrungsform die zu Sechsergruppen zusammengestell-
ten Artikel, hier Flaschen, auf das Férdersystem 5 lber-
gesetzt. In einer nachsten Arbeitsstation kénnen z. B. die
Sechsergruppen weiterhin mit einer Umhillung verse-
hen werden. Darauf folgend ist es denkbar, dass die
Sechsergruppen mit ihrer Umhullung in die dafir vorge-
sehenen Verpackungen 7 Uberfihrt werden. In der Regel
werden mehrere der zusammengefassten Sechsergrup-
pen in die dafir vorgesehenen Verpackungen einge-
setzt. Bei der letzten Arbeitsstation 30, die sich vor dem
Ende 5E des Férdersystems 5 befindet, werden letztend-
lich die Verpackungen 7 verschlossen. An dieser letzten
Arbeitsstation 30 kdnnen die Verpackungen 7 von dem
Fordersystem 5 abgenommen werden und einer weite-
ren Verarbeitungseinheit (hier nicht dargestellt) zuge-
fuhrt werden.

[0040] Figur 2 zeigt eine vereinfachte perspektivische
Darstellung, bei der ebenfalls drei Férdersysteme 5 par-
allel zueinander angeordnet sind und somit die erfin-
dungsgemale Einheit bilden. Die Anzahl der Férdersy-
steme 5, welche modular zu einer Einheit zum Transport
von zu verpackenden Artikeln zusammengestellt werden
kénnen, sollen nicht als eine Beschréankung der Erfin-
dung aufgefasst werden. Es ist fiir einen Fachmann
selbstverstandlich, dass je nach Bedarf die Anzahl der
Fordersysteme 5 zusammengeschaltet werden kénnen.
Ebenso ist es selbstverstandlich, dass sich die Lange
der einzelnen Foérdersysteme 5 an die Anforderungen
der Benutzer richtet. In der hier gezeigten Darstellung
besitztjedes Fordersystem 5am Anfang 5Aundam Ende
5E jeweils einen Motor 34, der eine Achse 36 antreibt,
die beidseitig jeweils ein Zahnrad 37 tragt. Uber die am
Anfang 5A und am Ende 5E vorgesehenen Zahnradpaa-
re wird jeweils eine Transportspur 10, welche in Form
einer Kette ausgebildet ist, endlos gefiihrt. Mitder Trans-
portspur 10 ist die Aufnahme 9 in Wirkzusammenhang,
so dass sie entsprechend der vorgesehenen Transport-
richtung 21 der oberen Ebene transportiert werden kén-
nen. Ebenso ist aus der in Figur 2 gezeigten Darstellung
zu erkennen, dass an eine erste Hubeinheit 13 der Um-
fang eines jeden Fordersystems 5 zugeordnet ist. Eben-
so ist an jedem Ende 5E eines jeden Férdersystems 5
eine Hubeinheit 14 vorgesehen. In den nachfolgenden
Figuren wird die Funktionsweise dieser Hubeinheit naher
beschrieben.

[0041] Figur 3 zeigt eine Seitenansicht eines Moduls
des erfindungsgemaflen Fordersystems 5. Das erfin-
dungsgemaRe Fordersystem 5 besitzt eine obere Ebene
11 und eine untere Ebene 12. Wie bereits erwahnt, ist
dem Anfang 5A des Férdersystems 5 eine erste Hubein-
heit 13 zugeordnet. Dem Ende 5E des Fordersystems 5
ist ebenfalls eine zweite Hubeinheit 14 zugeordnet. Das
Fordersystem tragt mehrere Aufnahmen 9, die in der in
Figur 3 gezeigten Darstellung eine Transportrichtung 21
aufweisen, die vom Anfang 5A des Fordersystems 5 zum
Ende 5E des Foérdersystems 5 gerichtet ist. Aufgrund der
endlos umlaufenden Transportspur 10 ist die Transpor-
trichtung 22 an der unteren Ebene 12 des Férdersystems
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entgegen der Transportrichtung 21 der oberen Ebene
gerichtet. Am Ende 5E des Férdersystems 5 werden die
Aufnahmen durch die Hubeinheit von der oberen Ebene
11 auf die untere Ebene abgesenkt. Dazu werden die
Aufnahmen 9vonder Transportspur entkoppelt und nach
dem Absenken durch die zweite Hubeinheit 14 wieder
andie Transportspur 10 angekoppelt. Am Anfang 5A des
Férdersystems werden mit der ersten Hubeinheit die
durch die Transportspur entlang der Férderrichtung 22
angelieferten Aufnahmen von der Transportspur entkop-
pelt und mit der zweiten Hubeinheit 13 auf die obere Ebe-
ne 12 gehoben. Dort wird dann die Aufnahme wieder an
die Transportspur 10 angekoppelt.

[0042] Figur 4 zeigt eine perspektivische Ansicht ei-
nes Moduls des erfindungsgemaRen Fordersystems 5.
In der hier gezeigten Situation wurde gerade eine Auf-
nahme 9 entlang der unteren Ebene 12 durch die Trans-
portrichtung 22 zum Anfang 5A des Férdersystems 5
transportiert. Diese Aufnahme 9 ist jedoch noch nicht auf
die obere Ebene 11 des Férdersystems angehoben wor-
den. Entsprechend befindet sich eine Aufnahme 9 am
Ende 5E des Foérdersystems 5. Diese Aufnahme 9 gilt
es noch mit der zweiten Hubeinheit 14 auf die untere
Ebene 12 abzusenken und dort an die Transportspuren
10 anzukoppeln.

[0043] Figur 5 zeigt eine perspektivische Teilansicht
der erfindungsgemafen Vorrichtung, beiderin einer Auf-
nahme 9 mehrere Artikel 5 bereits zu einem Gebinde 50
zusammengefasst worden sind. Diese Gebinde 50 wer-
den mit der Aufnahme 9 zu einer nachfolgenden Verar-
beitungsstation transportiert. Wie aus der Figur 5 zu er-
kennen ist, besitzen die Aufnahmen 9 Rastelemente 25,
die in Richtung der oberen Ebene 11 und der unteren
Ebene 12 gerichtet sind. Wie bereits erwahnt, wirken die
Rastelemente 25 mit der Transportspur 10 zusammen,
so dass aufgrund dieser Zusammenwirkung der Trans-
port der Aufnahmen bewirkt werden kann. In der hier
dargestellten Ausfiihrungsform sind auf den Aufnahmen
9 Wannen 90 aufgesetzt, in denen die zu verarbeitenden
oder bearbeitenden Artikel 3 bzw. Gebinde abgesetzt
werden kénnen. Ebenso sind parallele Schienen 41 vor-
gesehen, indenen die mit Rollen 40 versehenen Aufnah-
men 9 gefihrt sind.

[0044] Figur 6 zeigteine perspektivische Detailansicht
einer Aufnahme 9, die in der erfindungsgemaRen Ein-
richtung Verwendung findet. An den beiden Enden weist
die Aufnahme 9 Rollen 25 auf, die zur Fllhrung der Auf-
nahme in den daflir vorgesehenen Schienen 41 ange-
bracht sind. In der Mitte der Aufnahme 9 sind die Rast-
elemente 25 angebracht, die mit der jeweiligen Trans-
portspur 10 bzw. der als Kette ausgebildeten Transport-
spur in Wirkzusammenhang treten. Wie bereits in der
Beschreibung zu Figur 5 erwéhnt, kann aufdie Aufnahme
9ein Tablett oder eine Wanne oder ein &hnliches Gebilde
aufgesetzt werden, auf dem letztendlich die zu verarbei-
tenden Artikel bzw. Verpackungen mit der erfindungsge-
maRen Einrichtung transportiert werden kénnen.
[0045] Figur7 zeigteine perspektivische Detailansicht
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einer Ausfilhrungsform eines Rastelements 25, das mit
der Transportspur 10 zum Transport der Aufnahme 9 in
Wirkzusammenhang tritt. Das Rastelement 25 ist, wie
aus Figur 6 ersichtlich, an der Aufnahme 9 befestigt. Da-
mitdas Rastelement 25 mitder Transportspur 10 in Wirk-
zusammenhang treten kann, ist eine Zahnstange 26 am
Rastelement 25 ausgebildet. Diese Zahnstange 26 rastet
in die als Kette ausgebildete Transportspur 10 ein und
bewirkt somitden Transport der Aufnahmen in der Trans-
portrichtung 21 in der oberen Ebene oder in der Trans-
portrichtung 22 in der unteren Ebene des Fordersystems
5. Die Transportspur 10 umfasst eine Vielzahl von beab-
standeten Kettengliederstegen 19 (siehe Figur 8a und
8b), in deren Zwischenrdume die einzelnen Zahne 27
der Zahnstange 26 des Rastelements 25 eingreifen. So-
mit kann eine automatische Ausrichtung der jeweiligen
Aufhahme 9 in Bezug auf die Transportkette erfolgen.
[0046] Figur 8a zeigt eine weitere Ausfiihrungsform
des Rastelements 25, das sich in der Phase der Anna-
herung an die Transportspur 10 befindet, um mit dieser
fur den Transport verbunden zu werden. Das Rastele-
ment 25 besitzt ebenfalls eine Zahnstange 26 mit meh-
reren Z&hnen 27. Bei der in Figur 8a dargestellten Situa-
tion wird die Aufnahme 9 und folglich auch das Rastele-
ment 25 angehoben. Die Z&hne 27 und 27a treffen dabei
zufillig auf die Kettengliederstege 19 der Transportstur
10. Ein Zahn 27a der Zahnstange 26 ist schwenkbar aus-
gebildet, um somit den Eingriff der Zahnstange 26 zwi-
schen die Kettengliederstege 19 der Transportstur 10 zu
erleichtern.

[0047] Figur 8b zeigt die in Figur 8a dargestellte Aus-
fuhrungsform des Rastelements, wobeidas Rastelement
25 durch die besondere Ausgestaltung des beweglichen
Zahns 27ader Zahnstange 26 eine Ausrichtung in Bezug
auf die Transportspur 10 erfahrt. Der schwenkbar aus-
gebildete Zahn 27a der Zahnstange 26 weicht den Ket-
tengliederstegen 19 aus und fuhrt somit alle Z&hne 27
und 27a der Zahnstange 26 des Rastelements 22 in die
Absténde der Kettengliederstege 19 der Transportspur
10. Somit erzielt man eine automatische Ausrichtung der
Aufhahmen 9 mit den Kettengliederstegen 19 der Trans-
portspur 10.

[0048] Der schwenkbar ausgebildete Zahn 27a ist
nicht fir eine Klemmung vorgesehen. Er dient als Ein-
fuhrhilfe fir die Zahnstange 27 in die als Kette ausgebil-
dete Transportspur 10 Wenn die jeweilige Aufnahme 9
sich in der ausgerichteten Position befindet und die Ket-
tengliederstege 19 in den Zwischenrdumen zwischen
den Zahnen 27 und 27a der Zahnstange 26 des Rast-
elements sitzen, kann geklemmt werden Die Aufnahmen
9 erhalten somit eine exakte Positionierung zu der als
Kette ausgebildeten Transportspur 10.

[0049] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf be-
vorzugte Ausfuhrungsformen beschrieben. Es ist jedoch
fir einen Fachmann selbstverstandlich, dass Abwand-
lungen und Anderungen gemacht werden kénnen, ohne
dabei den Schutzbereich der nachfolgenden Anspriiche
zu verlassen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Patentanspriiche

1.

Einrichtung (1) zum Transport von Artikeln (3) in ei-
ner Verpackungsmaschine, wobei mindestens zwei
parallele Férdersysteme (5) fur die zu verpackenden
Artikel (3) oder die Verpackungen (7) fir die zu ver-
packenden Artikel (3) vorgesehen sind, wobei jedes
Fordersystem (5) aus einer endlos umlaufenden
Transportspur (10) gebildet ist und wobei jedes For-
dersystem (5) einen Anfang (5A) und ein Ende (5E)
umfasst, dass entlang der mindestens zwei Forder-
systeme (5) in der Verpackungsmaschine mehrere
Bearbeitungsstationen (30) vorgesehen sind, von
denen mindestens einer Bearbeitungsstation (30)
ein Roboter zugeordnet ist, der die mindestens zwei
Fordersysteme (5) Ubergreift, dass jedes der For-
dersysteme (5) mehrere Aufnahmen (9) tragt, die mit
der jeweiligen Transportspur (10) kraftschliissig ver-
bindbar sind, wobei jedes Foérdersystem (5) eine
obere Ebene (11) und eine untere Ebene (12) aus-
gebildet hat und dass jedem Fdrdersystem (5) am
Anfang (5A) eine erste Hubeinheit (13) und am Ende
(5E) eine zweite Hubeinheit (14) zugeordnet ist, die
die Aufnahmen (9) am Anfang (5A) und am Ende
(5E) des Foérdersystems (5) zwischen der oberen
Ebene (11) und der unteren Ebene (12) verschieben.

Einrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir die mindestens zwei parallel zu-
einander angeordneten Férdersysteme (5) fiir die zu
verpackenden Artikel (3) oder die Verpackungen (7)
eine Transportrichtung (21) der mindestens zwei
Fordersysteme (5) in Bezug auf die obere Ebene
(11) abwechselnd gegenlaufig ist.

Einrichtung (1) nach den vorangehenden
Anspriichen , dadurch gekennzeichnet, dass ein
Antrieb der beiden Foérdersysteme (5) abwechselnd
getaktet erfolgt, wobei die Aufnahmen (9) an den
mehreren Bearbeitungsstationen (30) fir eine vor-
definierte Zeit verweilen, damit vom Roboter (29) der
Bearbeitungsstation (30) die Bearbeitung an dem
gerade nicht angetriebenen Férdersystem (5) ab-
schlieRbar ist.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass jedes Fordersy-
stem (5) auf der oberen Ebene (11) eine Transpor-
trichtung (21) ausgebildet hat und die Aufnahmen
(9) vom Anfang (5A) zum Ende (5B) hin transportiert
und dass auf der unteren Ebene (12) eine entgegen-
setzte Transportrichtung (22) ausgebildet ist, die die
Aufnahmen (9) zuriick zum Anfang (5A) des Férder-
systems (5) bringt.

Einrichtung nach den Anspriichen 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Transportspur (10) aus
mindestens einer endlosen Kette mit einer Vielzahl
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von Kettengliederstegen (19) gebildet ist, mit der die
Aufnahmen (9) wahrend der Bewegung der Trans-
portspur (10) fest verbunden sind, wobei am Anfang
(5A) und am Ende (5E) des Férdersystems (5) die
Aufnahmen (9) in die Transportspur (10) einkoppel-
bar bzw. aus der Transportspur (10) entkoppelbar
sind und dass beim Einkoppeln der Aufnahmen (9)
in die Transportspur (10) die Aufnahmen (9) auto-
matisch in Bezug auf die Transportspur (10) aus-
richtbar sind.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahmen (9)
mehrere Rastelemente (25) aufweisen, die in Rich-
tung der oberen Ebene (11) bzw. unteren Ebene (12)
des Foérdersystems (5) mit der Transportspur (10)
bei Bedarf in Wirkzusammenhang bringbar sind.

Einrichtung (1) nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Rastelemente (25) jeweils als
paarweise gegeniiberstehende Zahnstangen (26)
ausgebildet sind, die mehrere Zahne (27) ausgebil-
det haben, die je nach Position der Aufnahmen (9)
in die als Kette ausgebildete Transportspur (10) ein-
greifen und sich in Bezug auf die Kettengliederstege
(19) der Transportspur (10) ausrichten.

Einrichtung (1) nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Zahn (27a) der Zahnstange (26)
schwenkbar ausgebildet ist, um die automatische
Ausrichtung der Aufnahmen (9) mit den Kettenglie-
derstegen (19) der Transportspur (10) herzustellen.

Einrichtung (1) nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der schwenkbar ausgebildete Zahn
(27a) eine EinfUhrfunktion fir das Rastelements (25)
hat wenn die Z&hne (27) der jeweilige Aufnahme (9)
in Position mitdem Kettengliederstegen (19) stehen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass bei der durch Klem-
mung der Zahnstange (26) bewirkten Ausrichtung
der Aufnahmen (9) die Zahne(27, 27a) der Zahn-
stange (26) zwischen in Zwischenraumen der Ket-
tengliederstege (19) angeordnet sind.

Einrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung (1)
aus mehreren der einzelnen Fordersysteme (5) mo-
dular aufgebaut ist.

Claims

Equipment (1) for transporting articles (3) in a pack-
aging machine, wherein at least two parallel convey-
or systems (5) for the articles (3) to be packed or the
packagings (7) for the articles (3) to be packed are
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provided, wherein

each conveyor system (5) is formed from a continu-
ously circulating transport track (10),

each conveyor system (5) includes a beginning (5A)
and an end (5E),

a plurality of processing stations (30) is provided
along the at least two conveyor systems (5) in the
packaging machine,

at least one of the processing stations (30) is as-
signed to a robot which reaches over the at least two
conveyor systems (5),

each of the conveyor systems (5) carries a plurality
of receptacles (9) which are connectable in a force-
fitting manner with the respective transport track
(10), and

each conveyor system (5) has an upper level (11)
and a lower level (12) and each conveyor system (5)
is assigned at the beginning (5A) to a first lifting unit
(13) and at the end (5E) to a second lifting unit (14)
which move the receptacles (9) at the beginning (5A)
and at the end (5E) of the conveyor system (5) be-
tween the upper level (11) and the lower level (12).

The equipment (1) according to Claim 1, character-
ized in that, for the at least two conveyor systems
(5) arranged in parallel to each other for the articles
(3) to be packed or the packagings (7), a direction
of transport (21) for the at least two conveyor sys-
tems (5) is alternately antagonistic with reference to
the upper level (11).

The equipment (1) according to the preceding
claims, characterized in that a drive for both con-
veyor systems (5) occurs alternately clocked, where-
in the receptacles (9) dwell for a pre-defined period
of time at the plurality of processing stations (30), so
that the processing at the currently undriven convey-
or system (5) is completable by the robot (29) of the
processing station (30).

The equipment (1) according to any one of Claims
110 3, characterized in that every conveyor system
(5) has a direction of transport (21) on the upper level
(11) and the receptacles (9) are transported from the
beginning (5A) to the end (5B) and in that an oppo-
site direction of transport (22) is realized on the lower
level (12) which opposite direction of transport (22)
brings the receptacles (9) back to the beginning (5A)
of the conveyor system (5).

The equipment (1) according to Claims 1 to 4, char-
acterized in that the transport track (10) is formed
out of at least one endless chain with a plurality of
chain link webs (19) with which the receptacles (9)
are firmly connected during movement of the trans-
port track (10), wherein the receptacles (9) can be
coupled into the transport track (10) or uncoupled
from the transport track (10) at the beginning (5A)
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and at the end (5E) of the conveyor system (5) and
in that, upon coupling of the receptacles (9) into the
transport track (10), the receptacles (9) are automat-
ically alignable relative to the transport track (10).

The equipment (1) according to any one of Claims
1to5, characterized in that the receptacles (9) have
a plurality of snap-in elements (25) which can be
brought, as required, into cooperative relationship
with the transport track (10) in the direction of the
upper level (11) or lower level (12) of the conveyor
system (5).

The equipment (1) according to Claim 6, character-
ized in that the snap-in elements (25) are respec-
tively formed as opposing toothed racks (26) in pairs
which are designed with a plurality of teeth (27) which
engage, depending on the position of the receptacles
(9), in the transport track (10) designed as a chain
and which align relative to the chain link webs (19)
of the transport track (10).

The equipment (1) according to Claim 7, character-
ized in that a tooth (27a) of the toothed rack (26) is
designed to swivel in order to create the automatic
alignment of the receptacles (9) with the chain link
webs (19) of the transport track (10).

The equipment (1) according to Claim 8, character-
ized in that the swivelable tooth (27a) has an inser-
tion function for the snap-in element (25) if the teeth
(27) of the respective receptacle (9) stand in position
with the chain link webs (19).

The equipment (1) according to any one of Claims
6 to 9, characterized in that, for alignment of the
receptacles (9) achieved through clamping of the
toothed rack (26), the teeth (27, 27a) of the toothed
rack (26) are arranged inbetween in the intermediate
spaces of the chain link webs (19).

The equipment (1) according to any one of Claims
1 to 10, characterized in that the equipment (1) is
constructed in a modular fashion out of a plurality of
individual conveyor systems (5).

Revendications

Equipement (1) pour le transport d’articles (3) dans
une machine d’emballage, étantdonné que sont pré-
vus au moins deux systémes de manutention (5) pa-
ralléles pour les articles a emballer (3) ou les embal-
lages (7) pour les articles a emballer (3), étantdonné
que chaque systéme de manutention (5) est formé
a partir d’'une piste de transport (10) circulante con-
tinue et étant donné que chaque systéme de manu-
tention (5) comprend un début (5A) et une fin (5E),
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que sont prévus le long des au moins deux systémes
de manutention (5) dans la machine d’emballage
une pluralité de stations de traitement (30) dont au
moins une station de traitement (30) est affectée a
un robot qui chevauche les au moins deux systéemes
de manutention (5), que chacun des systémes de
manutention (5) porte une pluralité de réceptacles
(9) qui peuvent étre raccordés, entrainés par adhé-
rence, avec la piste de transport (10) respective,
étant donné que chaque systéeme de manutention
(5) aformé un plan supérieur (11) et un plan inférieur
(12) et que chaque systeme de manutention (5) est
affecté audébut (5A) a une premiére unité de levage
(13) et a la fin (5E) & une deuxieme unité de levage
(14) qui déplacent les réceptacles (9) au début (5A)
et a la fin (5E) du systéme de manutention (5) entre
le plan supérieur (11) et le plan inférieur (12).

Equipement (1) selon la revendication 1, caractéri-
sé en ce que, pour les au moins deux systémes de
manutention (5) disposés parallélement I'un par rap-
port a l'autre pour les articles a emballer (3) ou les
emballages (7), un sens de transport (21) des au
moins deux systémes de manutention (5) est a tour
de role antagoniste par rapport au plan supérieur
(11).

Equipement (1) selon les revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’un entrainement des deux
systémes de manutention (5) est a tour de rdle ca-
dencé, étant donné que les réceptacles (9) restent
a la pluralité de stations de traitement (30) pendant
une durée prédéfinie afin que le robot (29) de la sta-
tion de traitement (30) puisse achever le traitement
au systéme de manutention (5) qui n’est actuelle-
ment pas entrainé.

Equipement (1) selon 'une quelconque des reven-
dications 1 a 3, caractérisé en ce que chaque sys-
teme de manutention (5) a formé sur le plan supé-
rieur (11) un sens de transport (21) et transporte les
réceptacles (9) du début (5A) a la fin (5B) et en ce
qu’est formé sur le plan inférieur (12) un sens de
transport (22) opposé quirameéne les réceptacles (9)
au début (5A) du systéme de manutention (5).

Equipement selon les revendications 1 & 4, carac-
térisé en ce que la piste de transport (10) estformée
par au moins une chaine continue avec une pluralité
d’étais de maillons de chaine (19), chaine continue
aveclaquelle lesréceptacles (9) sontfermementrac-
cordés pendant le mouvement de la piste de trans-
port (10), étant donné que, au début (5A) et a la fin
(5E) du systéme de manutention (5), les réceptacles
(9) peuvent étre couplés dans la piste de transport
(10) ou découplés de la piste de transport (10) et en
ce que, lors du couplage des réceptacles (9) dans
|a piste de transport (10), les réceptacles (9) peuvent
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étre alignés automatiquement par rapport a la piste
de transport (10).

Equipement (1) selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 5, caractérisé en ce que les récepta-
cles (9) présentent une pluralité d’éléments a cran
d’arrét (25) qui peuvent, en cas de besoin, étre mis
en relation fonctionnelle dans le sens du plan supé-
rieur (11) ou du plan inférieur (12) du systéme de
manutention (5) avec la piste de transport (10).

Equipement (1) selon la revendication 6, caractéri-
sé en ce que les éléments a cran d’arrét (25) sont
respectivement formés comme crémailléres (26) op-
posées paire par paire qui ont formé une pluralité de
dents (27) qui, en fonction de la position des récep-
tacles (9), prennent dans la piste de transport (10)
formée comme chaine et s’alignent par rapport aux
étais de maillons de chaine (19) de la piste de trans-
port (10).

Equipement (1) selon la revendication 7, caractéri-
sé en ce qu’une dent (27a) de la crémaillére (26)
est pivotante afin de réaliser I'alignement automati-
que des réceptacles (9) avec les étais de maillons
de chaine (19) de la piste de transport (10).

Equipement (1) selon la revendication 8, caractéri-
sé en ce que la dent pivotante (27a) a une fonction
d’introduction pour I'élément a cran d’arrét (25) lors-
que les dents (27) du réceptacle (9) respectif sont
en position avec les étais de maillons de chaine (19).

Equipement selon I'une quelconque des revendica-
tions 6 a 9, caractérisé en ce que, lors de l'aligne-
ment des réceptacles (9) causé par le serrage de la
crémaillere (26), les dents (27, 27a) de la crémaillere
(26) sontdisposées dans les espaces intermédiaires
entre les étais de maillons de chaine (19).

Equipement (1) selon I'une quelconque des reven-
dications 1 a 10, caractérisé en ce que I'équipe-
ment (1) a une structure modulaire composée de
plusieurs des systéemes de manutention (5) indivi-
duels.
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Fig. 6
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Fig. 8b
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