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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Beschicken einer Weiterverarbeitungseinheit
mitArtikeln. Im Besonderen solldie Weiterverarbeitungs-
einheit mit min-destens zwei unterschiedlichen Artikelty-
pen beschickt werden.

[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft auch ein Ver-
fahren zum Beschicken einer Weiterverarbeitungsein-
heit mit Artikeln. Die Artikel umfassen dabei mindestens
zwei unterschiedliche Artikeltypen.

[0003] Die européische Patentanmeldung EP 0 709
317 A1 offenbart ein System, bei dem von einem Trans-
portband Artikel auf ein anderes Transportband umge-
ordnet werden. Die beiden Transportb&nder stehen da-
beiim rechten Winkel zueinander. Auf dem Anlieferungs-
band werden die Artikel Sto an StoR an-transportiert.
Die Artikel gelangen dabei zwischen zwei Zufiihrbander,
die seitlich an den Artikeln angreifen und diese einem
drehenden Element zufilhren, das die Artikel aufrichtet
und letztendlich an das zweite Transportband {ibergibt.
Das erste Transportband und das zweite Transportband
stehen dabei im rechten Winkel zueinander.

[0004] Die internationale Patentanmeldung WO
97/11014 offenbart eine Vorrichtung zum Transport von
Produkten von der Produktionslinie zu einer Verpa-
ckungseinheit. Die Vorrichtung umfasst ein endloses
Transportband, welches zwei Riemen umfasst. Auf dem
Transportband werden die zu transportierenden Produk-
te abgesetzt. Die Vorrichtung weist eine Beladestation
und eine Entladestation auf. An der Entladestation wer-
den die Produkte vom Transportband abgenommen. Auf
dem Transportband sind mehrere Behaltnisse vorhan-
den, in denen die Produkte abgesetzt und mit denen die
Produkte transportiert werden. Die Beladestation ist
ebenfalls aus einem Forderband gebildet, das senkrecht
zu dem Transportband fur die Produkte in den Behalt-
nissen angeordnet ist. Von dem Transportband werden
die Produkte in die einzelnen Behaltnisse des Transport-
bandes Ubergefiihrt. Der Entladestation ist ein entspre-
chendes Mittel zugeordnet, dass die Produkte von dem
Transportband mit den Behaltnissen an eine Weiterver-
arbeitungseinheit Uberfuhrt.

[0005] Das U.S.-Patent 4,560,058 offenbart ein Sys-
tem zum Handhaben von Behéltnissen. In dem System
ist es mdglich, langliche Artikel, wie z. B. réhrenférmige
Behaltnisse, zu handhaben. Die einzelnen Artikel wer-
den Stolk an Stofl mit Hilfe der Gravitationskraft einem
Forderband zugefiihrt. Das Férderband selbst tragt eine
Vielzahlvon Behaltnissen, in die nacheinander die Artikel
eingesetzt werden, um mit dem Transportband weiter
transportiert zu werden. Die zu transportierenden Artikel
sind somit auf dem Transportband in einer Reihe ange-
ordnet.

[0006] DE 198 29484 C1 beschreibt eine gattungsge-
maRe Vorrichtung.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist, eine Vorrichtung zu
schaffen, mitderes mdglichist, mit hoher Leistung Artikel
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in einem vorbestimmten Sortierschema zusammenzu-
stellen, damit eine Weiterverarbeitungseinheit die M&g-
lichkeit hat, aus diesen Artikeln Gebinden mit unter-
schiedlichen Artikeltypen zu konfigurieren.

[0008] Die obige Aufgabe wird durch eine Vorrichtung
geldst, die die Merkmale des Anspruchs 1 umfasst.
[0009] Aufgabe der Erfindung ist auch, ein Verfahren
zu schaffen, mit dem es mdglich ist, mittels hoher Leis-
tung unterschiedliche Artikeltypen derart zusammenzu-
stellen, dass mit einer Weiterverarbeitungseinheit die un-
terschiedlichen Artikeltypen zu Gebinden zusammenge-
stellt werden kdnnen, wobei die Gebinde selbst aus un-
terschiedlichen Artikeltypen bestehen.

[0010] Die obige Aufgabe wird durch ein Verfahren ge-
|6st, das die Merkmale des Patentanspruchs 10 umfasst.
[0011] Nachfolgend werden die erfindungsgemaliie
Vorrichtung und das erfindungsgeméafe Verfahren be-
schrieben.

[0012] Unter dem Begriff Weiterverarbeitungseinheit
ist im weitesten Sinne eine Verpackungsmaschine zu
verstehen, die aus den unterschiedlichen Artikeln Gebin-
de zusammenstellt. Dabei ist zu beachten, dass die Ge-
binde jeweils mindestens zwei unterschiedliche Artikel-
typen umfassen. Die Anzahl der unterschiedlichen Arti-
keltypen in einem Gebinde hangt letztendlich von einem
Sortierschema ab, dass ein Benutzer der Vorrichtung
entsprechend wahlen und auch zeitlich verandern kann.
[0013] Es bestehtdie Moglichkeit, dass der Weiterver-
arbeitungseinheit ein Gruppiertisch vorgeordnet ist, auf
dem die unterschiedlichen Artikeltypen nach einem vor-
bestimmten Schema angeordnet sind.

[0014] Die Artikel umfassen dabei mindestens zwei
unterschiedliche Artikeltypen. Aufdem Gruppiertisch sol-
len die unterschiedlichen Artikeltypen nach einem vor-
bestimmten Schema angeordnet werden. Das Schema
richtet sich nach dem Muster, wie die einzelnen Artikel
der unterschiedlichen Artikeltypen in einem Gebinde zu-
sammengestellt werden sollen. Hierzu umfasst die Vor-
richtung mehrere Zuflihreinheiten, die jeweils eine
Transportrichtung definieren. Jede der Zuflihreinheiten
fuhrt je einen Artikeltyp einem Transportband zu. Das
Transportband selbst definiert ebenfalls eine Transport-
richtung. Das Transportband ist dem Gruppiertisch vor-
geordnet. Ferner ist eine Steuereinheit vorgesehen, die
ebenfalls die mehreren Zufiihreinheiten derart steuert,
dass die unterschiedlichen Artikeltypen gemaR dem vor-
bestimmten Schema an das Transportband ibergebbar
sind.

[0015] Die Transportrichtung der Zufilhreinheiten ist
zur Transportrichtung des Transportbandes unter einem
bestimmten Winkel angeordnet. Es ist von besonderem
Vorteil, wenn der Winkel, unter dem die Transportrich-
tungen der Zuflihreinheiten zur Transportrichtung des
Transportbandes angeordnet sind, gleich ist.

[0016] Der Winkelunter demdie Transportrichtung der
Zufiihreinheiten zu der Transportrichtung des Transport-
bandes angeordnet ist, liegt vorteilhafter Weise im Be-
reich zwischen 45° und 90°. Die Anordnung der Trans-
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portrichtung des Zufilhrbandes zu der Transportrichtung
des Transportbandes liegt bevorzugter Weise zwischen
50° und 70°.

[0017] Das Transportband ist als eine Facherkette
oder Schleppkette ausgebildet. Die Facherkette hat da-
bei einzelne Facher ausgebildet, in die die einzelnen zu
transportierenden Artikel bzw. in die die einzelnen Takte
aus gleichen Artikeln eingefligt werden. Fir jeden Artikel
ist dabei ein Behaltnis auf dem Transportband vorgese-
hen. Die Zufuhreinheiten bestehen dabei aus einem ers-
ten Band und einem zweiten Band. Das erste Band und
das zweite Band liegen dabei beidseits an den zu ver-
einzelnden Artikeln an. Jedes der Bander ist mit einem
Motor versehen. Ebenso denkbar ist es, beide Bander
mit einem Motor anzutreiben und die Kopplung mittels
einer mechanischen Einheit herzustellen. Somit ist es
mdglich, dass durch gezielten Antrieb der Bander eine
entsprechende Anzahl von Artikeln in die Facher des
Transportbandes tibergefuhrt werden kénnen. Die Steu-
erung der einzelnen Bander der Zufihreinheiten erfolgt
dabei in Abhangigkeit von dem Sortier- oder Packsche-
ma, mit dem letztendlich die Artikel dem Gruppiertisch
libergeben werden missen.

[0018] Die mehreren Zufiihreinheiten, welche aus ei-
nem ersten Band und einem zweiten Band bestehen und
beidseits der zu vereinzelnden Artikel angeordnet sind,
kénnen auf einer Flhrung angeordnet sein. Mittels der
Fihrung kann das erste Band und das zweite Band mit-
telsanden Durchmesserder Artikel zu transportierenden
Artikel angepasst werden.

[0019] ErfindungsgemaR wird zwischen jeder der Zu-
fuhreinheit und dem Transportband eine Ubergabekette
vorgesehen. Die Ubergabekette liegt an einem Ende der
Zufiihreinheit gegeniiber. Am anderen Ende liegt die
Ubergabekette dem Transportband gegeniiber. Die
Ubergabekette ist dabei derart gestaltet, dass an dem
Ende, an dem die Ubergabekette der Zufilhreinheit ge-
genliiberliegt, die Ubergabekette mit der Transportrich-
tung der Zuflihreinheit ausgerichtet ist. An dem anderen
Ende, an dem die Zufuhreinheit der Transportrichtung
gegenliberliegt, istdie Zuflihreinheit im Wesentlichen mit
der Transportrichtung des Transportbandes ausgerich-
tet.

[0020] Mit dem erfindungsgemafRen Verfahren ist es
mdglich, eine Weiterverarbeitungseinheit mit Artikeln
aus mindestens zwei unterschiedlichen Artikeltypen zu
beschicken. Unter dem Begriff der "unterschiedlichen Ar-
tikeltypen" ist die unterschiedliche Form des Stlickguts,
unterschiedliche Gebinde, unterschiedliche Behalter
und/oder Behélter mit unterschiedlichem Inhalt zu ver-
stehen. GemaR einem ersten Schritt des Verfahrens wird
ein Sortierschema vorgegeben, mitdem die unterschied-
lichen Artikeltypen dem Gruppiertisch zugeordnet wer-
den sollen. Fir die Vorgabe des Sortier- oder Packsche-
mas ist eine Steuereinheit vorgesehen. In Abhéngigkeit
von dem Sortier- oder Packschema werden aus mehre-
ren Zufihreinheiten die Artikel einem Transportband
Uibergeben. Jede der Zufiihreinheiten enthalt sortenreine
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Artikel. Bei der Ubergabe von der Zufiihreinheit an das
Transportband werden die Artikel in je ein Fach des
Transportbandes (bergeben. Auf dem Transportband
wird letztlich von den unterschiedlichen Artikeltypen, ge-
mafk dem vorgegebenen Sortier- oder Packschema, eine
Reihe gebildet. Die Reihe umfasst mehrere Takte, wobei
jeder Takt einen Artikel eines Typs umfasst.

[0021] Die Reihe aus den Takten, die sich hinsichtlich
des Artikeltyps unterschieden, werden einem Gruppier-
tisch zugefiihrt. Mit dem Gruppiertisch wird aus den Tak-
ten das flr die Weiterverarbeitungseinheit erforderliche
Sortier- bzw. Packschema erzeugt.

[0022] Die Erfindung findet vor allem bei der Zusam-
menstellung von Gebinden aus Getrankeflaschen An-
wendung. Die Flaschenwerden vereinzelt von einer oder
mehreren Zufiihreinheiten, welche als Servoantriebsein-
heiten ausgefihrt sind, zugefiihrt. Abhangig von einem
Sortierschema wird ein Transportband, das als Facher-
kette oder Schleppkette ausgebildet ist, mit einer vorbe-
stimmten Anzahl von Produkten bzw. Takten von Pro-
dukten bestickt. Die Zufiihreinheiten bzw. die Transpor-
trichtung der Zufiihreinheiten ist in Bezug auf die Facher-
kette oder Schleppkette in einem Winkel von 60° bis 90°
angeordnet. Der Inhalt der Facherkette bzw. Schlepp-
kette kann in einem Register auch beschrieben werden,
um diese auf Richtigkeit kontrollieren zu kénnen. Wie
bereits vorstehend beschrieben, werden anschlielend
die Behélter per Linearverteilung in Gassen nach dem
vorbestimmten Sortierschema der Verpackungsmaschi-
ne bzw. dem Packer Uibergeben.

[0023] Im Folgenden sollen Ausflihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefiigten Fi-
guren naher erlautern. Die GréRenverhaltnisse der ein-
zelnen Elemente zueinander in den Figuren entsprechen
nicht den realen GréRenverhaltnissen, da einige Formen
vereinfacht und andere Formen zur besseren Veran-
schaulichung vergroRert im Verhéltnis zu anderen Ele-
menten dargestellt sind. Es zeigen:

einen schematischen Aufbau einer Vorrich-
tung zum Beschicken einer Weiterverarbei-
tungseinheit mit Artikeln;

Figur 1

Figur 2  eine Zuordnung einer Zuflihreinheit zu einem
Transportband, welches letztendlich die Arti-
kel in einer vorbestimmten Sortierung der
Weiterver- arbeitungseinheit bzw. einem
Gruppiertisch zufihrt;

Figur 3  eine Ausfihrungsform der Erfindung, bei der
vier Zufuhreinheiten vorge- sehen sind, um

Artikel einem Transportband zuzufiihren; und

eine Detailansicht einer Zufilhreinheit in Zu-
ordnung zu dem Transport- band, wobei zwi-
schen Zuflihreinheit und Transportband eine
Ubergabe- kette angeordnet ist, die die Artikel
von der Zufiihreinheit zu dem Trans- port-

Figur 4
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band bewegt.

[0024] Fdr gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
in den einzelnen Figuren dargestellt, die fiir die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausflihrungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die erfindungsgemafie Vorrichtung oder das er-
findungsgemale Verfahren ausgestaltet sein kdnnen
und stellen keine abschliefende Begrenzung dar.
[0025] Figur 1 zeigt eine schematische Ansicht einer
Vorrichtung zum Beschicken einer Weiterverarbeitungs-
einheit 2 mit Artikeln 4. Bei der hier beschriebenen Aus-
fuhrungsform ist der Weiterverarbeitungseinheit ein
Gruppiertisch vorgeordnet, auf dem die unterschiedli-
chen Artikeltypen nach einem vorbestimmten Schema
angeordnet sind. Es ist fir einen Fachmann selbstver-
standlich, dass dies nur eine mégliche Ausfiihrungsform
ist und nicht als eine Beschrankung der Erfindung auf-
gefasst werden kann. Die Artikel 4 werden Uber mehr-
spurige Bander 5 der Vorrichtung zugefilhrt. Am Ende
der mehrspurigen Bander 5 ist eine Vereinzelung 7 vor-
gesehen, die aus dem mehrspurigen Strom der Artikel 4
einen einspurigen Strom erzeugt. Den einzelnen Zu-
fihreinheiten 11, 12, 13 und 14 werden die Artikel 4 je-
weils in einem einspurigen Strom und StofR an Stol zu-
gefiihrt. Die Ausgange der Zuflihreinheiten 11, 12, 13
und 14 sind mit einem Transportband 20 verbunden, auf
dem die Artikel 4 ebenfalls in einer Reihe transportiert
werden. Von dem Transportband 20 gelangen die Artikel
4 zu einem Gruppiertisch 6, der entsprechend eines vor-
gewahlten Sortierschemas die Artikel 4 in mehrere Gas-
sen aufteilt. Von dem Gruppiertisch 6 gelangen letztend-
lich die gemaR dem Sortierschema zusammengestellten
Artikel 4 zu der Weiterverarbeitungseinheit 2. In der Re-
gel ist die Weiterverarbeitungseinheit 2 eine Packma-
schine, welche aus dem gemaflk dem vorbestimmten Sor-
tierschema zusammengestellten Artikeln 4 jeweils unter-
schiedlichen Typs die Gebinde aus unterschiedlichen
Gebindetypen zusammenstellt. Die Zufiihreinheiten 11,
12, 13 und 14 sind ebenfalls mit einer Steuereinheit 30
verbunden. Die Steuereinheit 30 steuert die Zufiihrein-
heiten 11, 12, 13 und 14 derart, dass auf dem Transport-
band 20 eine Reihe aus Artikeln 4 erzeugt werden kann,
die sich ihren Takten 32 unterscheiden. Jeder der Takte
32 kann dabei einen anderen Artikeltyp enthalten. Bei
derinFigur 1 gezeigten Ausfiihrungsform der erfindungs-
gemaRen Vorrichtung endet die Transportrichtung T der
Zufihreinheiten 11, 12, 13 und 14 senkrecht in Bezug
auf die Transportrichtung Tt des Transportbandes 20.
[0026] Figur 2 zeigt die Anordnung der Zufiihreinhei-
ten 11, 12, 13 und 14 in Bezug auf das Transportband
20. Jede der Zuflihreinheiten 11, 12, 13 und 14 besteht
aus einem ersten Band 15 und einem zweiten Band 16.
Das erste Band 15 und das zweite Band 16 ist jeweils
iber einen Motor 18 antreibbar. Der Ausgang einer jeden
ZufUihreinheit 11, 12, 13 und 14 endet direkt am Trans-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

portband 20. Somit ist es méglich, dass bei entsprechen-
der Steuerung der Zufiihreinheiten 11, 12, 13 und 14 die
Artikel 4 direkt von der Zufiihreinheit 11, 12, 13 und 14
an das Transportband 20 (bergeben werden kénnen.
Das Transportband 20 ist als Facherkette oder Schlepp-
kette ausgebildet. Somit werden bei der in Figur 2 ge-
zeigten Ausfiihrungsform die Artikel 4 direkt von der Zu-
fihreinheit 11, 12, 13 und 14 an die einzelnen Facher 21
des Transportbandes 20 tibergeben. Die zu (ibergeben-
den Artikel 4 sind zwischen dem ersten Band 15 und dem
zweiten Band 16 der Zufthreinheit 11, 12, 13 und 14
seitlich gefiihrt und werden durch die entsprechende Be-
wegung des ersten Bandes 15 und des zweiten Bandes
16 an das Transportband 20 Ubergeben. Die Artikel 4
sind in der Zufuihreinheit 11, 12, 13 und 14 StoR an Stol}
angeordnet.

[0027] Figur 3 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform der
Anordnung der Zuflihreinheiten 11, 12, 13 und 14 in Be-
zug auf das Transportband 20. Bei der hier gezeigten
Ausflihrungsform sind vier Zufiihreinheiten 11, 12, 13
und 14 vorgesehen, die iber eine Ubergabekette 24 an
das Transportband 20 angekoppelt sind. Die Ubergabe-
kette 24 hat ebenfalls Facher ausgebildet, in die die zu
libergebenden Artikel 4 von der Zuflihreinheit 11, 12, 13
und 14 eingebracht werden. Jede der Zufiihreinheiten
11, 12, 13 und 14 ist fir einen bestimmten Typ eines
Artikels bzw. eines Getrankebehalters vorgesehen. Mit-
tels der Zufuihreinheiten 11, 12, 13 und 14 kénnen somit
entsprechende Takte 32 eines Typs eines Artikels 4 an
das Transportband 20 Gibergeben werden. Nachdem das
Transportband 20 die Ubergabestellen der Artikel 4 an
das Transportband 20 durchlaufen hat, liegt im Trans-
portband 20 eine Reihe von Artikeln 4 vor, deren Takte
sich in Bezug auf den Artikeltyp unterscheiden. Die Lan-
ge der Takte hangt letztendlich von dem ausgewahlten
Sortierschema ab. Je nach dem ausgewahlten Sortier-
schema werden die Zufiihreinheiten 11, 12, 13 und 14
derart gesteuert, dass letztendlich auf dem Transport-
band 20 die erforderliche Reihenbildung hergestellt wird
um letztendlich auf dem Gruppiertisch 6 die erforderli-
chen Gassen zu bilden, bevor die Artikel an die Weiter-
verarbeitungseinheit 2 tibergeben werden.

[0028] Figur 4 zeigt eine bevorzugte Ausfiihrungs-
form, mit der die Artikel 4 von den Zufiihreinheiten 11,
12,13 und 14 an das Transportband 20 ibergeben wer-
den. Um eine kontinuierliche und schnelle Ubergabe der
Artikel 4 von den Zufiihreinheiten 11, 12, 13 und 14 an
das Transportband 20 zu ermdglichen, empfiehlt es sich
zwischenden Zufilhreinheiten 11,12, 13 und 14 und dem
Transportband 20 eine Ubergabekette 24 vorzusehen.
Die Transportrichtung T der Zufihreinheiten 11, 12, 13
und 14 ist in Bezug auf die Transportrichtung T+ des
Transportbandes 20 unter einem Winkel o angeordnet.
Wie bereits in der Beschreibung zu Figur 2 erwéhnt ist
beidseits der zu transportierenden Artikel 4 bei jeder Zu-
fuhreinheit 11, 12, 13 und 14 ein erstes Band 15 und ein
zweites Band 16 vorgesehen, mittels der die einzelnen
Artikel 4 der Ubergabekette 24 zugefiihrt werden. Die
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Ubergabekette 24 ist analog zum Transportband 20 als
Facherkette ausgebildet. Von den Zufiihreinheiten 11,
12, 13 und 14 werden die Artikel 4 entsprechend dem
gewlinschten Sortierschema bzw. entsprechend der Be-
fehle vonder Steuereinheit 30 in einzelnen Taschen bzw.
Fachern 21 der Ubergabekette 24 zugefiihrt. Bei der in
Figur 4 gezeigten Darstellung erhélt man mittels der
Ubergabekette 24 einen gesamten Ubergang von der
Transportrichtung T der Zufuhreinheit 11, 12, 13 und 14
und der Transportrichtung T des Transportbandes 20.
Die Ubergabekette 24 ist dabei derart angeordnet, dass
ein Ende 26 der Ubergabekette 24, welches der Zu-
fuhreinheit 11, 12, 13 und 14 gegeniberliegt, im Wesent-
lichen in Richtung der Transportrichtung T, der Zu-
fuhreinheit 11,12, 13 und 14 ausgerichtet ist. Das andere
Ende 28 der Ubergabekette 24, welche dem Transport-
band 20 gegeniberliegt, ist im Wesentlichen entspre-
chend der Transportrichtung T+ des Transportbandes 20
ausgerichtet. Durch diese spezielle Anordnung des
Ubergabebandes 24 erhalt man somit eine stérungsfreie
Eintaktung der Artikel 4 von den Zufiihreinheiten 11, 12,
13 und 14 in das Transportband 20.

[0029] Um eine hohe Leistung der Vorrichtung ge-
wahrleisten zu kdnnen, missen die Artikel 4 von den
Zufiihreinheiten 11, 12, 13 und 14 mit einer entsprechen-
den Geschwindigkeit an das kontinuierlich laufende
Transportband 20 libergeben werden. Zur Vermeidung
von Beschadigungen der Artikel 4 ist es vorteilhaft, einen
allmahlichen Ubergang von der Transportrichtung T, der
Zufiihreinheit 11, 12, 13 und 14 zu der Transportrichtung
Tt des Transportbandes 20 bereitzustellen. Dies ist vor
allem durch die Ubergabekette 24, wie in Figur 4 darge-
stellt, méglich. Durch die Ubergabekette 24 wird somit
ein sanfter Ubergang von den Zufiihreinheiten 11, 12, 13
und 14 zu dem Transportband 20 ermdglicht. Je nach
Sortierschema werden von den Zufilhreinheiten 11, 12,
13 und 14 Artikel 4 eines Typs in Form von Takten 32 an
das Transportband 20 (ibergeben.

[0030] Das Sortierschema, anhand dessen die einzel-
nen Artikeltypen an das Transportband 20 (bergeben
werden, wird von der Steuereinheit 30 vorgegeben. Ent-
sprechend der Vorgabe werden, wie bereits erwahnt, die
Zufihreinheiten 11, 12, 13 und 14 gesteuert. Die Artikel
4 werden von der Zufiihreinheit 11, 12, 13 und 14 bzw.
mit einer dazwischen geschalteten Ubergabekette 24 an
die einzelnen Facher 21 der Transportkette Ubergeben.
Jedes Fach 21 der Transportkette enthalt einen Artikel
4. Entsprechend dem vorgegebenen Sortierschema kén-
nen auch Takte 32 von Artikeln 4 an das Transportband
20 Ubergeben werden. Das Transportband 20 ist ein li-
neares Transportband 20, so dass nachdem alle Zu-
fuhreinheiten 11, 12, 13 und 14 die Artikel 4 bzw. die
Takte 32 von Artikeln 4 an das Transportband 20 Uber-
geben haben, im Transportband 20 eine Reihe von Arti-
keln 4 vorliegt. Die Reihe aus den Takten 32 bzw. den
Artikeln 4 wird einem Gruppiertisch 6 zugefiihrt. Mit dem
Gruppiertisch 6 wird aus den Takten 32 das fir die Wei-
terverarbeitungseinheit erforderliche Sortierschema er-
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zeugt.

[0031] DieErfindung wurde unter Bezugnahme aufbe-
vorzugte Ausflihrungsformen beschrieben. Es ist fir ei-
nen Fachmann selbstverstandlich, dass Anderungen
und Abwandlungen gemacht werden kénnen, ohne da-
bei den Schutzbereich der nachstehenden Anspriiche
zu verlassen.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Beschicken einer Weiterverarbei-
tungseinheit (2) mit Artikeln (4) mindestens zweier
unterschiedlicher Artikeltypen mit

« einem Transportband (20), das eine Transpor-
trichtung (T+) definiert,

» mehreren Zuflihreinheiten (11, 12, 13, 14), die
dem Transportband (20) zur Zufihrung von Ar-
tikel (4) je eines Artikeltyps zugeordnet sind und
die jeweils eine Zufiihrrichtung (T) definieren,
wobeidie Zufiihrrichtung (T) zur Transportrich-
tung (Ty) unter einem Winkel (o) angeordnet ist;
+ einer Weiterverarbeitungseinheit (2), wobei
das Transportband (20) der Weiterverarbei-
tungseinheit (2) zur Zufuhrung der Artikel (4) un-
terschiedlicher Artikeltypen nach einem vorbe-
stimmten Schema vorgelagert ist; und

« einer Steuereinheit (30), die die mehreren Zu-
fuhreinheiten (11, 12, 13, 14) derart steuert,
dass die Artikel (4) unterschiedlicher Artikelty-
pen gemal dem vorbestimmten Schema andas
Transportband (20) Ubergebbar sind;
gekennzeichnet durch

« jeweils eine Ubergabekette (24) fur jede der
Zuflihreinheiten (11, 12, 13, 14), die zur Uber-
gabe von Artikeln (4) zwischen jeder Zufiihrein-
heit(11,12, 13, 14) und dem Transportband (20)
angeordnet ist,

o wobei ein Ende (26) der Ubergabekette
(24) der jeweiligen Zufiihreinheit (11, 12,
13, 14) gegeniberliegt und entsprechend
ihrer jeweiligen Zufuhrrichtung (T,) ausge-
richtet ist, und

o wobei ein anderes Ende (28) der Uberga-
bekette (24) dem Transportband (20) ge-
genlberliegtund entsprechend ihrer Trans-
portrichtung (Tt) ausgerichtet ist.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei jeder der
Winkel (a), unter dem die Transportrichtungen (Tz)
der Zufiihreinheiten (11, 12, 13, 14) zur Transport-
richtung (T+) des Transportbandes (20) angeordnet
sind, gleich ist.

3. Vorrichtung (1) nach Anspruch 2, wobei der Winkel
(a) im Bereich zwischen 45° und 90° liegt.
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Vorrichtung (1) nach Anspruch 3, wobei der Winkel
() im Bereich zwischen 50° und 70° liegt.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobeidas Transportband (20) eine Facherkette oder
Schleppkette ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
wobei die mehreren Zufiihreinheiten (11, 12, 13, 14)
auseinemerstenBand (15) und einem zweiten Band
(16) bestehen, die beidseits der zu vereinzelnden
Artikel (4) angeordnet sind und wobeidas erste Band
(15) und das zweite Band (16) jeweils liber einem
eigenen Motor (18) verfigt.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
wobei die mehreren Zufiihreinheiten (11, 12, 13, 14)
aus einem ersten Band (15) und einem zweiten Band
(16) bestehen, die beidseits der zu vereinzelnden
Artikel (4) angeordnet sind und wobeidas erste Band
(15) und das zweite Band (16) Uber einem gemein-
samen Motor (18) verfligen.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
wobei die mehreren Zufiihreinheiten (11, 12, 13, 14)
auseinem ersten Band (15) und einem zweiten Band
(16) bestehen, die beidseits der zu vereinzelnden
Artikel (4) angeordnet sind und wobei das erste Band
(15) und das zweite Band (16) mittels einer Fiihrung
weitenverstellbar zur Anpassung an den Durchmes-
ser der Artikel (4) angebracht sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wo-
bei der Weiterverarbeitungseinheit (2) ein Gruppier-
tisch (6) vorgeordnetist, mittels dem die unterschied-
lichen Artikeltypen der Weiterverarbeitungseinheit
(2)nach einem vorbestimmten Schema zufiihrbar
sind.

Verfahren zum Beschicken einer Weiterverarbei-
tungseinheit (2) mit Artikeln (4) mindestens zweier
unterschiedlicher Artikeltypen, gekennzeichnet
durch die folgenden Schritte:

« dass ein Sortier- oder Packschema fUr die un-
terschiedlichen Artikeltypen von einer Steuer-
einheit (30) vorgegeben wird;

» dass in Abhangigkeit von dem Sortier- oder
Packschema die Artikel (4) aus mehreren Zu-
fihreinheiten (11, 12, 13, 14), wobei jede der
ZufGhreinheiten (11, 12, 13, 14) einen Artikel (4)
eines anderen Typs enthalten kann, an ein
Transportband (20) Uibergeben werden, wobei
die einzelnen Artikel jeweils in ein Fach (21) des
Transportbandes (20) Ubergeben werden; und
« dass auf dem Transportband (20) von den Ar-
tikeln (4) unterschiedlicher Artikeltypen gemanR
dem Sortier- oder Packschema eine Reihe ge-
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bildet wird, die mehrere Takte (32) umfasst, wo-
bei jeder Takt (32) Artikel (4) eines Typs um-
fasst;

+ dass eine Steuereinheit (30) die mehreren Zu-
fuhreinheiten (11, 12, 13, 14) derart steuert,
dass die Artikel (4) unterschiedlicher Artikelty-
pen gemal dem vorbestimmten Schema ver-
mittels jeweils eine Ubergabekette (24) firr jede
der Zufiihreinheiten (11, 12, 13, 14), die zwi-
schen jeder Zuftihreinheit (11, 12, 13, 14) und
dem Transportband (20) angeordnet ist, an das
Transportband (20) bergeben werden, wobei
ein Ende (26) der Ubergabekette (24) der jewei-
ligen Zuflihreinheit (11, 12, 13, 14) gegeniiber-
liegt und entsprechend ihrer jeweiligen Zuflhr-
richtung (T) ausgerichtet ist, und wobei ein an-
deres Ende (28) der Ubergabekette (24) dem
Transportband (20) gegenuberliegt und ent-
sprechend ihrer Transportrichtung (T+) ausge-
richtet ist.

11. Verfahren nach Anspruch 10 wobei die Reihe aus

den Takten (32), die sich hinsichtlich des Artikeltyps
unterscheiden, einem Gruppiertisch (6) zugefiihrt
werden, mit dem aus den Takten (32) das fur die
Weiterverarbeitungseinheit (2) erforderliche Sortier-
oder Packschema erzeugt wird.

Claims

Apparatus for feeding a further processing unit (2)
with articles (4) of at least two different articles types
comprising

+ a conveyor belt (20), which defines a direction
of transport (Ty),

» multiple infeed units (11, 12, 13, 14), which are
assigned to the conveyor belt (20) for feeding
articles (4) of one article type each and which
each define one feeding direction (T,), wherein
the feeding direction (T,) is arranged atan angle
(o) to the direction of transport (T+);

« a further processing unit (2), wherein the con-
veyor belt (20) for the feeding of the articles (4)
of different article types is upstream of the further
processing unit (2) according to a predeter-
mined pattern; and

« a control unit (30), which controls the multiple
infeed units (11, 12, 13, 14) in such a way that
the articles (4) of different article types can be
delivered to the conveyor belt (20) according to
the predetermined pattern;

characterized by

« one transfer chain (24) each for each of the
infeed units (11, 12, 13, 14), which is arranged
between each infeed unit (11, 12, 13, 14) and
the conveyor belt (20) for the delivery of articles
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O wherein an end (26) of the transfer chain
(24) faces the respective infeed unit (11, 12,
13, 14) and is aligned according to its re-
spective feeding direction (T,), and

O wherein another end (28) of the transfer
chain (24) faces the conveyor belt (20) and
is aligned according to its direction of trans-
port (Ty).

Apparatus (1) according to claim 1, wherein each of
the angles (o), at which the directions of transport
(T,) of the infeed units (11, 12, 13, 14) are arranged
to the direction of transport (Tt) of the conveyor belt
(20), are equal.

Apparatus (1) according to claim 2, wherein the an-
gle (o) is in the range between 45° and 90°.

Apparatus (1) according to claim 3, wherein the an-
gle (o) is in the range between 50° and 70°.

Apparatus (1) according to one of the claims 1 to 4,
wherein the conveyor belt (20) is a pocket-type con-
veyor or drag chain.

Apparatus (1) according to one of the claims 1 to 5,
wherein the multiple infeed units (11, 12, 13, 14) con-
sist of a first belt (15) and a second belt (16), which
are arranged on each side of the articles (4) to be
separated and wherein the first belt (15) and the sec-
ond belt (16) each have their own motor (18).

Apparatus (1) according to one of the claims 1 to 5,
wherein the multiple infeed units (11, 12, 13, 14) con-
sist of a first belt (15) and a second belt (16), which
are arranged on each side of the articles (4) to be
separated and wherein the first belt (15) and the sec-
ond belt (16) have a common motor (18).

Apparatus (1) according to one of the claims 1 to 7,
wherein the multiple infeed units (11, 12, 13, 14) con-
sist of a first belt (15) and a second belt (16), which
are arranged on each side of the articles (4) to be
separated and wherein the first belt (15) and the sec-
ond belt (16) are mounted to be width-adjustable by
means of a guide for adjusting to the diameter of the
articles (4).

Apparatus (1) according to one of the claims 1 to 8,
wherein a grouping table (6) is arranged upstream
of the further processing unit (2), by means of which
the different article types can be fed to the further
processing unit (2) according to a predetermined pat-
tern.

10. Process for feeding a further processing unit (2) with
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articles (4) of atleast two different article types, char-
acterized by the following steps:

«that a sorting or packing pattern for the different
article types is predefined by a control unit (30);
« that, depending on the sorting or packing pat-
tern, the articles (4) from the multiple infeed units
(11,12,13, 14), wherein each of the infeed units
(11, 12, 13, 14) can contain an article (4) of a
different article type, are delivered to a conveyor
belt (20), wherein the individual articles are each
delivered into a compartment (21) of the con-
veyor belt (20); and

« that on the conveyor belt (20) a row is formed
by the articles (4) of different article types ac-
cording to the sorting or packing pattern, which
row comprises of multiple cycles (32), wherein
each cycle (32) comprises articles (4) of one
type;

« that a control unit (30) controls the multiple in-
feed units (11, 12, 13, 14) in such a way that the
articles (4) of different article types are delivered
to the conveyor belt (20) according to the pre-
determined pattern by means of a transfer chain
(24) each for each of the infeed units (11, 12,
13, 14), which is arranged between each infeed
unit (11, 12, 13, 14) and the conveyor belt (20),
wherein an end (26) of the transfer chain (24)
faces the respective infeed unit (11, 12, 13, 14)
andisaligned accordingto its respective feeding
direction (T,), and wherein another end (28) of
the transfer chain (24) faces the conveyor belt
(20) and is aligned according to its direction of
transport (Tt).

11. Process according to claim 10, wherein the row of

the cycles (32), which differ in regards to the article
types, is fed to a grouping table (6), with which the
sorting or packing pattern required for the further
processing unit (2) is created from the cycles (32).

Revendications

Dispositifd’alimentation d’une unité de traitement (2)
avecdesarticles (4) d’au moins deux types différents
avec

* une bande transporteuse (20) qui définit une
direction de transport (T1),

* plusieurs unités d’'amenée (11, 12, 13, 14) qui
sont attribuées a la bande transporteuse (20)
pour amener les articles (4) de chaque type et
qui définissent respectivement une direction
d’amenée (T,), la direction d’'amenée (T,) étant
disposée par rapport a la direction de transport
(T7) selon un angle (a) ;

* une unité de traitement (2), la bande transpor-
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teuse (20) étant disposée en amont de l'unité
de traitement(2) selon un schéma prédéfini pour
'amenée des articles (4) de différents types ; et
* une unité de commande (30) qui commande
les différentes unités d’amenée (11, 12, 13, 14)
de telle sorte que les articles (4) de différents
types peuvent étre transferés selon le schéma
prédéfini a la bande transporteuse (20)
caractérisé par

* respectivement une chaine de transfert (24)
pour chacune des unités d'amenée (11, 12, 13,
14) qui est située pour la transfert des articles
(4) entre chacune des unités d'amenée (11, 12,
13, 14) et la bande transporteuse (20),

O une extrémité (26) de la chaine de trans-
fert (24) se trouvant en face de l'unité
d’amenée respective (11, 12, 13, 14) et
étant orientée en fonction de sa direction
d’ameneée (T,) correspondante, et

O une autre extrémité (28) de la chaine de
transfert (24) se trouvant en face de la ban-
de transporteuse (20) et étant orientée en
fonction de sa direction de transport (Ty).

Dispositif (1) selon la revendication 1, chacun des
angles (a) selon lequel les directions de transport
(Tz)desunitésd’amenée (11,12, 13, 14) sontsituées
par rapport & la direction de transport (Tt) de la ban-
de transporteuse (20) étant égal.

Dispositif (1) selon la revendication 2, I'angle (x) se
trouvant dans une plage située entre 45° et 90°.

Dispositif (1) selon la revendication 3, langle () se
trouvant dans une plage située entre 50° et 70°.

Dispositif (1) selon 'une des revendications 1 a4, la
bande transporteuse (20) étant une chaine a com-
partiments ou une chaine de traction.

Dispositif (1) selon I'une des revendications 1 a 5,
les différentes unités d’amenée (11, 12, 13, 14) étant
composée d’'une premiére bande (15) et d’une se-
conde bande (16) qui sont situées des deux cOtés
des articles (4) a désassortir et la premiére bande
(15) et la seconde bande (16) disposant respective-
ment de leur propre moteur (18).

Dispositif (1) selon I'une des revendications 1 a 5,
les différentes unités d’amenée (11, 12, 13, 14) étant
composée d’une premiére bande (15) et d’une se-
conde bande (16) qui sont situées des deux cOtés
des articles (4) a désassortir et la premiére bande
(15) et la seconde bande (16) disposant d’'un moteur
commun (18).

Dispositif (1) selon I'une des revendications 1 a 7,
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10.

1.

les différentes unités d’amenée (11, 12, 13, 14) étant
composée d'une premiére bande (15) et d’'une se-
conde bande (16) qui sont situées des deux cotés
des articles (4) a désassortir et la premiére bande
(15) et la seconde bande (16) étant placées de sorte
a pouvoir étre réglées en largeur a 'aide d’'un gui-
dage pour s’adapter au diamétre des articles (4).

Dispositif selon 'une des revendications 1 a 8, 'unité
de traitement (2) étant arrangée en amont une table
de groupement (6) a l'aide de laquelle les différents
types d’articles peuvent étre livrés a l'unité de trai-
tement (2) selon un schéma prédéfini.

Procédé d’alimentation d’une unité de traitement (2)
avecdesarticles (4) d’au moins deux types différents
caractérisé par les étapes suivantes :

» un schéma de tri ou d’emballage est prédéfini
pour les différents types d’articles au moyen
d’une unité de commande (30) ;

« en fonction du schéma de tri ou d’emballage,
les articles (4) de plusieurs unitésd’amenée (11,
12, 13, 14), chacune des unités d’amenée (11,
12, 13, 14) pouvant contenir un article (4) d’'un
autre type, sontremis a une bande transporteu-
se (20), les différents articles étant transferrés
dans un compartiment (21) de la bande trans-
porteuse (20) ; et

* sur la bande transporteuse (20), les articles (4)
de différents types forment selon le schéma de
tri ou d’emballage une série qui comprend plu-
sieurs cadences (32), chaque cadence (32)
comprenant des articles (4) d’un type ;

* une unité de commande (30) qui commande
plusieurs unités d’amenée (11, 12, 13, 14) de
telle sorte que les articles (4) de différents types
sont transferrés a la bande transporteuse (20)
selon la schéma prédéfini a l'aide respective-
ment d’une chaine de transfert (24) pour chacu-
ne des unités d’amenée (11, 12, 13, 14) qui est
située entre chaque unité d’amenée (11, 12, 13,
14) et la bande transporteuse (20), une extré-
mité (26) de la chalne de transfert (24) se trou-
vant en face de l'unité d’'amenée correspondan-
te (11, 12, 13, 14) et étant orientée selon sa di-
rection d’amenée correspondante (T), et une
autre extrémité (28) de la chaine de transfert
(24) se trouvant en face de la bande transpor-
teuse (20) et étant orientée selon sa direction
de transport (T+).

Procédé selon la revendication 10, la série de ca-
dences (32) différenciées du point de vue du type
d’article étant amenée a une table de groupement
(6) qui génére a partir des cadences (32) le schéma
de tri ou d’emballage nécessaire pour I'unité de trai-
tement (2).
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