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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Formier-
einheit fur eine Vielzahl von Artikeln in einerEinrichtung
zum Verpacken der Artikel, wobei die Einrichtung einen
ersten Umsetzer und einen zweiten Umsetzer umfasst.
Durch den ersten Umsetzer sind zumindest eine Reiher
der Artikel von einem Zuférderer auf eine Formiereinheit
mit einer Vielzahl von Formierelementen abstellbar.
[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein Ver-
fahren zum Verpacken einer Vielzahl von Artikeln.
[0003] Die U.S.-Patentanmeldung US 2007/0277480
A1 offenbart ein kontinuierliches Verpackagungssystem
zum Verpacken einer Vielzahl von Artikeln in Kartons.
Die Artikel werden nicht aufgestaut und dann mit einem
Greifer umgesetzt. Stattdessen werden Gruppen von Ar-
tikeln jeweils auf einen Karton und dieser aufjeweils eine
Keilformation ("wedge") gesetzt. Die Gruppen von Arti-
keln werden hintereinander auf einer Reihe der Keilfor-
mationen entlang der Laufrichtung transportiert. Durch
die Keilformationen werden die Gruppen von Artikeln je-
weils mit einem Karton verpackt. Flr unterschiedliche
Formatierungen der Gruppen muss das Verpackagungs-
system mit anderen Formierelementen umgeristet wer-
den.

[0004] Die internationale PCT-Patentanmeldung WO
2003/053824 A1 offenbart ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Behandeln von Flaschen in einer Flaschen-
anlage. Die aufgereihten Flaschen werden von mindes-
tens einem Flaschenumsetzer, der eine bewegliche
Greifeinrichtung mit mehreren Greifelementen aufweist,
auf ein oder mehrere bewegliche tischartige Zwischen-
trager umgesetzt. Die Flaschen werden Uber proprietéare
Forderlinien (Gassen) in mehreren parallelen Reihen
dem Flaschenumsetzer zugefiihrt werden und reihens-
elektiv mit einzeln steuerbaren Greifelementen auf den
oder die Zwischentrager umgesetzt. Es erfolgt keine
Gruppierung der Artikel.

[0005] Das deutsche Gebrauchsmuster DE 20 2005
019906 U1 offenbart eine Einrichtung zum Bilden von
Mischgebinden von Artikeln mehrerer unterschiedlicher
Sorten aus Sortengebinden. Ein Mischpacker mit min-
destens einer Forderlinie fir Sortengebinde und mindes-
tens einer anderen Forderlinie fir Mischgebinde sowie
mindestens einem linien- beziehungsweise reihenlber-
greifenden Umsetzer zum Umsetzen der Stilckglter
wahrend des Transports von den Fdérderlinien und den
Sortengebinden auf die Férderlinie(n) und die Mischge-
binde ist vorgesehen.

[0006] Ferneristinderdeutschen Patentschrift DE 730
985 C eine Formiereinheit bekannt, die durch besondere
Antriebsmittel einen Férdergurt derart bewegt, dass zu
transportierende Artikel angehoben und seitlich ausein-
anderbewegtwerden, um anschlieBend die Artikelin eine
Einrichtung zum Verpacken zu verschieben.

[0007] Aufgabe der Erfindung ist, eine Formiereinheit
fur eine Vielzahl von Artikeln anzugeben, durch die die
Artikel schnell, einfach, kostenglinstig und variabel zu zu
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verpackenden Gruppen zusammenfassbar sind.

[0008] Die obige Aufgabe wird durch eine Formierein-
heit gel6st, die die Merkmale des Patentanspruchs 1 um-
fasst.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist ferner, ein Verfahren
zum Verpacken einer Vielzahl von Artikeln anzugeben,
durch das die Artikel schnell, einfach, kostengilinstig und
variabel zu zu verpackenden Gruppen zusammenge-
fasst werden.

[0010] Dieobige Aufgabe wird durch ein Verfahren ge-
16st, das die Merkmale des Patentanspruchs 10 umfasst.
[0011] Die erfindungsgemafe Formiereinheit fir eine
Vielzahl von Artikeln in einer Einrichtung zum Verpacken
der Artikel umfasst einen ersten Umsetzer und einen
zweiten Umsetzer, wobei durch den ersten Umsetzer
mindestens

[0012] eine Reihe der Artikel von einem Zuférderer auf
eine Formiereinheit abstellbar sind. Die Formiereinheit
umfasst erfindungsgeman eine Vielzahl von Formierele-
menten. Jedes Formierelement umfasst mindestens ei-
nen eigenen Antrieb und eine Absatzebene flir mindes-
tens einen Artikel. Durch den zweiten Umsetzer sind die
durch die Formierelemente formierten Artikel in einer
Verpackung einsetzbar, wobei der zweite

Umsetzer zum Ergreifen der Artikel entsprechend aus-
gebildet ist. Die Antriebe sind jeweils individuell ansteu-
erbar. Stattdurch den ersten Umsetzer werden die Artikel
also durch die Formierelemente verschoben. Vorteilhaft
dabei ist, dass das Verschieben beziehungsweise For-
mieren der Artikel durch die sich unter den Artikeln be-
findlichen Formierelemente schneller, einfacher, kosten-
gunstiger und variabler erfolgt als durch

einen Umsetzer beziehungsweise Greifer aus dem
Stand der Technik. Letztere erfordern eine komplexe Me-
chanik und die Artikel missen angehoben, bewegt und
dann abgesetzt werden, um die Artikel zu verschieben.
Dagegen werden die Artikel auf den erfindungsgemafien
Formierelementen auf einer Hohe nur individuell verfah-
ren, ohne sie anzuheben.

[0013] Die Formierelemente kénnen unterschiedlich
ausgestaltet sein.

[0014] Soistin einer Ausfiihrungsform mindestens ei-
ne diskrete Absetzposition fiir den jeweils abzusetzen-
den Artikel vorgesehen. Die Artikel werden auf die dis-
kreten Absetzpositionen abgesetzt und sind dann Ubli-
cherweise nicht verschiebbar. Die diskreten Absetzposi-
tionen sind beispielsweise als Einlassungen beziehungs-
weise Mulden ausgestaltet und/oder die diskreten Ab-
setzpositionen weisen zumindest abschnittsweise ande-
re Formen von Berandungen auf. Die auf die diskreten
Absetzpositionen abgesetzten Artikel kdnnen nicht au-
Rerhalb dieser Berandungen verschoben werden.
[0015] In einer anderen Ausfiihrungsform sind keine
diskreten Absetzpositionen vorgesehen, sondern sind
stattdessen an jeder Absetzebene zwei parallele zweite
Trennelemente angebracht. Die auf die Absetzebenen
abgesetzten Artikel sind parallel zu den jeweiligen zwei-
ten Trennelementen auf den ganzen Absetzebenen ver-
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schiebbar. Beispielsweise werden die Artikel durch einen
entsprechend gestalteteten Schieber gleichzeitig tGber
alle Formierelemente auf den Absetzebenen der For-
mierelemente Sto an Stol? zusammengeschoben, so
dass die Artikel je Formierelement liickenlos angeordnet
sind und solchermallen weiterverarbeitet werden. An-
schlieend werden die so gruppierten Artikel beispiels-
weise jeweils durch einen zweiten Umsetzer in Verpa-
ckungen verbracht, in denen die Gruppen von Artikeln
dann entsprechend und unverandert Sto} an Stol} an-
geordnet sind. Das Schieben der Artikel auf den Abset-
zebenen der Formierelemente kann vor, wahrend oder
nach dem Bewegen beziehungsweise Verfahren der
Formierelemente durchgefiihrt werden.

[0016] Die Formierrichtung beim Bewegen bezie-
hungsweise Verfahren der Formierelemente ist bei-
spielsweise quer zur Laufrichtung des Zuférderers, das
heil3t der Zuférderer und die Formiereinheit sind in T-
Form zueinander angeordnet (siehe Figuren 1, 3, 7, 8).
Die Formierrichtung kann aber auch parallel, wenn der
Zuférderer, die Formiereinheit und die Umsetzrichtung
in H-Form zueinander angeordnet sind (sie he Figuren
9, 10), oder in einem anderen Winkel zur Laufrichtung
ausgerichtet sein, ohne den Schutzbereich der Erfindung
zu verlassen.

[0017] Die Formierelemente einschlieRlich der darauf
abgestellten Artikel kbnnen durch ihre Antriebe beispiels-
weise entlang einer oder mehrerer Schienen gefiihrt ver-
fahrbar sein. Unabhangig von der Ausgestaltung der For-
miereinheit und ihrer Formierelemente werden stets
Gruppen von Artikeln oder einzelne Artikel verfahren. In
beiden Fallen erfolgt das Verfahren der Formierelemente
und somit der darauf abgesetzten Artikel beziehungswei-
se Gruppen getrennt und unabhangig voneinander. Die
solchermalen vereinzelten Artikel oder Gruppen von Ar-
tikeln werden dann in einer Abfiihrichtung einer Weiter-
verarbeitung zugefiihrt. Beispielsweise werden die ver-
einzelten Artikel beziehungsweise die Gruppen von Ar-
tikeln in eine Verpackung abgesetzt und verpackt. Dafiir
kann ein zweiter Umsetzer vorgesehen sein, der die mit
den Formierelementen formierten Artikel beziehungs-
weise Gruppen in die Verpackungen einsetzt. Der zweite
Umsetzer ist zum Ergreifen der formierten Artikel ent-
sprechend ausgebildet.

[0018] Bevorzugt umfasst die Einrichtung, insbeson-
dere der Zuférderer an seinem Ende benachbart zur For-
miereinheit, einen Anschlag fir die Artikel. Bei Erreichen
des Anschlags am Ende des Zuférders werden die Artikel
aufgestaut. Falls die oben beschriebene T-Form vorliegt,
werden die Artikel in mindestens einer Reihe quer zur
Laufrichtung der Artikel beziehungsweise des Zufoérde-
rers aufgestaut. Es bilden sich also eine oder mehr Rei-
hen von Artikeln am Anschlag. Diese mindestens eine
Reihe wird durch den ersten Umsetzer (sogenannter li-
nearer Umsetzer) auf die Formiereinheit umgesetzt. Die
Reihen sind generell als lineare Reihen zu verstehen.
Entspechend der Anzahl der auf der Formiereinheit ab-
gesetzten Reihen von Artikeln missen die Formierele-
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mente angepasst sein. Im Falle der Ausfihrungsform mit
den diskreten Absetzpositionen heil3t das, dass diese
ebenfalls und in ausreichend vielen Reihen lber die Ge-
samtheit der Formierelemente angeordnet sind. Ebenso
gilt es, die diskreten Absetzpositionen an den Typ der zu
verpackenden Artikel anzupassen. Die Formierelemente
haben fir die Artikel diskrete Absetzpositionen ausgebil-
det, in denen die zu verpackenden Artikel wahrend der
Formierung sicher gehalten sind. Es ist selbstverstand-
lich, dass die Absetzpositionen in Abhangigkeit vom Typ
des zu verpackenden Artikels anzupassen sind. Im Falle
der anderen Ausflihrungsform mit den Absetzebenen
sollte sichergestellt sein, dass diese ausreichend Platz
fur die abzusetzenden Artikel bieten. In beiden Fallen der
Ausflhrungsformen verfahren dann die
Formierelemente der Formiereinheit die aufgereihten Ar-
tikel unabhangig und getrennt voneinander zu Gruppen
von Artikeln oder vereinzelten Artikeln. In beiden Féllen
werden durch das Verfahren der Formierelemente Li-
cken in den Reihen der Artikel gebildet.

[0019] Ineiner bevorzugten Ausfiihrungsform der Ein-
richtung ist der Zuférderer ein Gassenférder, bei dem die
Artikel in Gassen gefliihrt werden. Der Zuférderer ist
durch erste Trennelemente in Gassen eingeteilt, die in
Laufrichtung ausgerichet sind. Die auf die Formiereinheit
umzusetzenden Reihen der Artikel werden im Fall der T-
Form quer Giber mehrere benachbarte Gassen des Zu-
forderers gebildet. Falls die H-Form vorliegt, werden eine
oder mehrere Abschnitte der Reihen von Artikeln in den
Gassen von dem ersten Umsetzer gegriffen und umge-
setzt. Inbeiden Fallen wird mindestens eine solche Reihe
vom ersten Umsetzervon den Gassen abgegriffen, hoch-
gehoben und auf die Formiereinheit abgesetzt. Das Ver-
fahren erfolgt dann wie oben bereits beschrieben.
[0020] Der erste Umsetzer hat tiblicherweise mindes-
tens ein Greifelement je zu greifendem Artikel und min-
destens eine Reihe von Greifelementen.

[0021] Bei dem erfindungsgemafRen Verfahren zum
Verpacken einer Vielzahl von Artikeln wird mindestens
eine Reihe der Artikel auf einem Zuférderer gebildet. Die
mindestens eine Reihe wird von dem ersten Umsetzer
auf eine Formiereinheit umgesetzt. Die Artikel der min-
destens einen Reihe werden durch eine Vielzahl von in-
dividuell angetriebenen Formierelementen der Formier-
einheit individuell verfahren. AnschlieRend werden die
formierten Artikel durch die Formierelemente durch den
zweiten Umsetzer in eine Verpackung umgesetzt. Opti-
onal und zusatzlich werden die Artikel nach ihrem indi-
viduellen Verfahren erneut zur weiteren Verarbeitung
umgesetzt. Beispielsweise werden die formierten Artikel
zum Verpacken durch einen zweiten Umsetzer in eine
Verpackung abstellt.

[0022] Im Folgenden sollen Ausfiihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefligten Fi-
guren naher erldutern. Die GréRenverhaltnisse der ein-
zelnen Elemente zueinander in den Figuren entspre-
chend nicht immer den realen GréRenverhaltnissen, da
einige Formen vereinfacht und andere Formen zur bes-
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seren Veranschaulichung vergréRert im Verhalinis zu
anderen Elementen dargestellt sind.

Figur 1 zeigt eine teilweise und schematische Drauf-
sicht einer Ausfihrungsform der erfindungsgema-
Ren Einrichtung zum Verpacken vor der Formierung
der Artikel.

Figur 2 zeigt eine schematische Draufsicht auf ein
Formierelement, wie es in der Ausfiihrungsform der
Einrichtung nach Figur 1 verwendet wird.

Figur 3 zeigt eine teilweise und schematische Drauf-
sicht der Einrichtung gemaf Figur 1 nach der For-
mierung der Artikel.

Figur 4 zeigt eine Perspektivansicht einer Ausfiih-
rungsform einer erfindungsgemafien Formiereinheit
vor Verfahren der Formierelemente.

Figur 5 zeigt eine Perspektivansicht der Formierein-
heit nach Figur 4, nachdem die Formierelemente die
Artikel in Gruppen formiert haben.

Figur 6 zeigt eine Seitenansicht der Formiereinheit,
wobei ein einzelnes erfindungsgemafes Formiere-
lement nach Figur 4 zu sehen ist.

Figur 7 zeigt eine Perspektivansicht einer Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemaRen Einrichtung mit
einer Formiereinheit, der einer Verpackungseinheit
vorgeordnet ist.

Figur 8 zeigt eine Draufsicht einer modular aufge-
bauten Einrichtung zum Verpacken, wobei einem
Modul die erfindungsgemafe Formiereinheit zuge-
ordnet ist.

Figur 9 zeigt eine teilweise und schematische Drauf-
sicht einer anderen Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemafien Einrichtung zum Verpacken vor der
Formierung der Artikel.

Figur 10 zeigt eine teilweise und schematische
Draufsicht der Einrichtung gemaR Figur 9 nach der
Formierung der Artikel.

Figur 11 zeigt eine teilweise und schematische
Draufsicht der Formiereinheit gemaf Figur 9und 10,
nachdem die Formierung der Artikel in Gruppen ab-
geschlossen ist.

[0023] Fir 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 Ausfiihrungsformen stellen lediglich Beispiele
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dar, wie die erfindungsgemale Vorrichtung oder das er-
findungsgemafRe Verfahren ausgestaltet sein kdnnen
und stellen keine abschlieRende Begrenzung dar.
[0024] Figur 1 zeigt eine teilweise und schematische
Draufsicht einer Ausfiihrungsform der erfindungsgema-
Ren Einrichtung 1 zum Verpacken vor der Formierung
von Artikeln 2. Der Zuférderer 6 ist ein Gassenforder, bei
dem die Artikel 2 in durch erste Trennelemente 23 ein-
geteilte Gassen 3 geflihrt werden.

[0025] Durch einen ersten Umsetzer 5 sind die Artikel
2 von einem Zuférderer 6 auf eine Formiereinheit 7 ab-
stellbar. Dafiir wird der erste Umsetzer 5 in einer Um-
setzrichtung 11 zwischen dem Zuférderer 6 und der For-
miereinheit 7 hin und her bewegt. Die Formiereinheit 7
wird dabei entlang einer Schiene 19 hin und her bewegt,
die sich unterhalb der Formiereinheit 7 befindet. Die auf
die Formiereinheit 7 umzusetzenden Reihen 15 der Ar-
tikel 2 werden quer Uber mehrere benachbarte Gassen
3 des Gassenférders 6 gebildet. Der erste Umsetzer 5
befindet sich in Figur 1 Uiber der Formiereinheit 7.
[0026] In der dargestellten Ausflihrungsform umfasst
der Zuférderer 6 bezliglich der Laufrichtung 10 an seinem
Ende einen Anschlag 4. Bei Erreichen des Anschlags 4
werden die Artikel 2 in Reihen 15 quer zur Laufrichtung
10 aufgestaut. Mindestens eine solche Reihe 15, in Figur
1 sind das zwei Reihen 15, wird durch den ersten Um-
setzer 5 quer Uber die Gassen 3 abgegriffen, hochgeho-
ben und auf die Formiereinheit 7 abgesetzt.

[0027] Die Formiereinheit 7 umfasst erfindungsgemaf
eine Vielzahl von Formierelementen 8. Jedes Formiere-
lement 8 umfasst mindestens einen eigenen Antrieb 9
(siehe Figur 6) und mindestens eine diskrete Absetzpo-
sition 18 flr den jeweils abzusetzenden Artikel 2. In der
dargestellten Ausfihrungsform gemaR den Figuren 1 bis
3 umfasst jedes Formierelement 8 zwei diskrete Absetz-
positionen 18 passend zu den zwei umzusetzenden Rei-
hen 15 von Artikeln 2. Statt durch den ersten Umsetzer
5 werden die Artikel 2 also durch die Formierelemente 8
verschoben. Die Formierrichtung 12 beim Verfahren der
Formierelemente 8 ist in der dargestellten Ausfihrungs-
form quer zur Laufrichtung 10 des Zufdrderers 6, das
heilRt der Gassenférderer 6 und die Formiereinheit 7 sind
in der sogenannten T-Form zueinander angeordnet.
[0028] Die Formierelemente 8 der Formiereinheit 7
verfahren dann die aufgereihten Artikel 2 unabhangig
und getrennt voneinander zu Gruppen 22 von Artikeln 2
(siehe Figur 3) oder vereinzelten Artikeln 2 (nicht darge-
stellt).

[0029] Figur 2 zeigt eine schematische Draufsicht auf
ein Formierelement 8, wie es in der Ausfiihrungsform der
Einrichtung 1 nach Figur 1 und 3 verwendet wird. In der
dargestellten Ausfliihrungsform gemaf Figur 2 umfasst
das Formierelement 8 zwei diskrete Absetzpositionen 18
mit zumindest abschnittsweisen Berandungen 38, so
dass die Artikel 2 nicht verschiebbar sind, wenn sie auf
den diskreten Absetzpositionen 18 abgesetzt sind.
[0030] Figur 3 zeigt eine teilweise und schematische
Draufsicht der Einrichtung 1 gemaR Figur 1, nachdem
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die Formierung der Artikel 2 in Gruppen 22 abgeschlos-
sen ist. Der erste Umsetzer 5 befindet sich wieder Gber
dem Zufoérderer 6, bereit zum Aufnehmen nachster Rei-
hen 15 von Artikeln 2. Jede Gruppe 22 ist hier aus zwei
Reihen 15 zu je drei Artikeln 2, also ingesamt aus sechs
Artikeln 2, gebildet. Durch das Verfahren der Formiere-
lemente 8 wurden in den Reihen 15 der Artikel 2 Liicken
zwischen den Gruppen 22 gebildet.

[0031] Dadurch dass die Formierelemente 8 und die
darauf abgesetzten Artikel 2 getrennt und unabhangig
voneinander verfahren werden kénnen, sind beliebige
Formationen von Gruppen 22 mdglich. Entsprechend
sind bei der Weiterverarbeitung und Verpackung belie-
bige Gebindeformationen von Artikeln 2 mdglich. Die
durch die Formierelemente 8 solchermalien vereinzelten
Artikel 2 oder Gruppen 22 von Artikeln 2 werden dannin
einer Abflihrichtung 13 einer Weiterverarbeitung zuge-
fihrt. Beispielsweise werden die vereinzelten Artikel 2
beziehungsweise die Gruppen 22 von Artikeln 2 in eine
Verpackung abgesetzt und verpackt. Daflir kann ein
zweiter Umsetzer (nicht dargestellt) vorgesehen sein,
der die formierten Artikel 2 beziehungsweise Gruppen
22 in die Verpackungen einsetzt.

[0032] In der Ausfiihrungsform nach den Figuren 1 bis
3 ist die Anzahl der Reihen von Greifelementen des ers-
ten Umsetzers 5 gleich der Anzahl der Reihen der dis-
kreten Absetzpositionen 18 der Formiereinheit 7 bezie-
hungsweise der Formierelemente 8. Diese beiden glei-
chen Anzahlen sind wiederum gleich der Anzahl der um-
zusetzenden Reihen 15 von Artikeln 2, namlich der An-
zahl zwei. Fur einen Fachmann ist jedoch offensichtlich,
dass die Anzahlen auch ungleich sein kénnen, ohne den
Schutzbereich der Erfindung zu verlasssen.

[0033] Figur4 zeigt eine Perspektivansicht einer Aus-
fuhrungsform einer erfindungsgemafRen Formiereinheit
7, bevor die Formierelemente 8 mit den darauf abgeset-
zen Artikeln 2 verfahren werden. Die Formierelemente 8
einschlieflich der darauf abgestellten Artikel 2 werden
durch ihre Antriebe 9 (siehe Figur 6) einzeln und unab-
hangig voneinander entlang einer Schiene 19 in der For-
mierrichtung 12 bewegt beziehungsweise verfahren. Die
Artikel 2 sind in vier Reihen 15 auf den Absetzebenen
28 der Formierelemente 8 abgesetzt. Mehrere Artikel 2
kénnen auf einer Absetzebene 28 durch einen Schieber
17 (siehe Figuren 9 bis 11) zusammengeschoben wer-
den, beispielsweise wie oben beschrieben, als liickenlos
formierte Gruppen 22 von Artikeln 2 verpackt werden.
[0034] Figur 5 zeigt eine Perspektivansicht der For-
miereinheit 7 nach Figur 4, nachdem die Formierelemen-
te 8 die Artikel 2 in Gruppen 22 formiert haben, hier in
drei Gruppen 22 zu je vier Reihen 15 von jeweils sechs
Artikeln 2.

[0035] Figur 6 zeigt eine Seitenansicht der Formier-
einheit 7, wobei ein einzelnes erfindungsgeméafies For-
mierelement 8 nach Figur 4 und 5 zu sehen ist. Unterhalb
der Absetzebene 28 und auch unterhalb der Schiene 19
sind die Antriebe 9 vorgesehen.

[0036] Figur 7 zeigt eine Perspektivansicht einer Aus-
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fuhrungsform der erfindungsgemafen Einrichtung 1 mit
einer Formiereinheit 7, die einer Verpackungseinheit 25
vorgeordnet ist. Alle Elemente sind in den vorangehen-
den Figuren bereits beschrieben. Die Formiereinheit 7
ist lediglich schematisch und ohne die Formierelemente
8 angedeutet nach dem Zuférderer 6 mit Gassen 3 und
vor der Weiterverarbeitungseinheit (Verpackungsein-
heit) 25, wo die Gruppen 22 von Artikeln 2 jeweils in Ver-
packungen 24 (Kartons) verpackt werden.

[0037] Figur 8 zeigt eine Draufsicht einer modular auf-
gebauten Einrichtung 1 zum Verpacken von Artikeln 2,
wobei einem Modul der Einrichtung 1 die erfindungsge-
mafle Formiereinheit 7 zugeordnet ist. Die Artikel 2 wer-
den auf einem Zuférderer 6 in Laufrichtung 10a zur For-
miereinheit 7 mit ihren Formierelementen 8 geférdert.
Dabei werden die Artikel 2 zunachst an einem ersten
Anschlag 4a des Zuférderers 6 aufgestaut. Einige der
Artikel 2 werden mittels eines sogenannten Free-Flows
zur besseren und gleichmaRigeren Artikelverteilung zu-
rick in der Laufrichtung 10b und dann quer dazu in Lauf-
richtung 10c bis zu einem zweiten Anschlag 4b geférdert.
Der erste Umsetzer 5 ist nicht dargestellt.

[0038] In einer dem Zuférderer 6 und der Formierein-
heit 7 nachgeordneten Weiterverarbeitungseinheit 25
aus drei Modulen werden die formierten Artikel 2 in Kar-
tons 24 oder Verpackungen anderer Art verpackt. Die
Kartons 24 werden der Verpackungseinheit 25 durch
zwei Kartonmagazine 26 bereitgestellt.

[0039] Figur 9 zeigt eine teilweise und schematische
Draufsicht einer anderen Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemalen Einrichtung 1 zum Verpacken vor der
Formierung der Artikel 2.

[0040] Im Gegensatz zu den Figuren 1, 3, 7 und 8 ist
in der dargestellten Ausfiihrungsform nach Figur 9 die
Formierrichtung 12 beim Verfahren der Formiereinheiten
8 parallel zur Laufrichtung 10 des Zuférderers 6. Die Um-
setzrichtung 11 ist quer zur Formierrichtung 12 und auch
quer zur Laufrichtung 10, das heifl3t der Gassenférderer
6, die Formiereinheit 7 und die Umsetzrichtung 11 sind
in der sogenannten H-Form angeordnet.

[0041] Ein Schieber 17 ist vorgesehen, der die Artikel
2 auf den Absetzebenen 28 parallel zu und gefiihrt ent-
lang den jeweiligen zweiten Trennelementen 16 Stol3 an
StolR beziehungsweise liickenlos zusammenschieben
kann (siehe Figur 10).

[0042] Figur 10 zeigt eine teilweise und schematische
Draufsicht der Einrichtung 1 gemaR Figur 9, nachdem
die Artikel 2 an jeweils ein Ende der Formierelemente 8
geschoben wurden. Der erste Umsetzer 5 befindet sich
wieder Uber dem Zuférderer 6, bereit zum Aufnehmen
nachster Reihen 15 von Artikeln 2.

[0043] Figur 11 zeigt eine teilweise und schematische
Draufsicht der Formiereinheit 7 gemaf Figur 9 und 10,
nachdem die Formierung der Artikel 2 in Gruppen 22
abgeschlossen ist. Der Schieber 17 wurde von der For-
miereinheit 7 weggezogen. Jede Gruppe 22 ist hier aus
zwei Reihen 15 zu je drei Artikeln 2, also ingesamt aus
sechs Artikeln 2, gebildet. Durch das Verfahren der For-
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mierelemente 8 wurden in den Reihen 15 der Artikel 2
Licken zwischen den Gruppen 22 gebildet.

[0044] Wieoben bereits erwahnt, sind auch hierwieder
durch entsprechenden individuelles Verfahren der For-
mierelemente 8 und der darauf abgesetzten Artikel 2 be-
liebige Formationen von Gruppen 22 méglich. Entspre-
chend sind auch hier bei der Weiterverarbeitung und Ver-
packung beliebige Gebindeformationen von Artikeln 2
moglich, wie oben beschrieben.

[0045] In den Figuren 9 bis 11 wird das Zusammen-
schieben der Artikel 2 vor dem Bewegen beziehungswei-
se Verfahren der Formierelemente 8 durchgefiihrt. Wie
obenbeschrieben, kann das Zusammenschieben jedoch
auch wahrend oder nach dem Verfahren der Formiere-
lemente 8 durchgefiihrt werden.

[0046] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist je-
doch flir einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden
kdénnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Anspriiche zu verlassen.

Bezugszeichenliste:

[0047]

1 Einrichtung zum Verpacken von Artikeln
2 Artikel

3 Gasse

4, 4a, 4b Anschlag

5 erster Umsetzer (Robotergreifer)
6 Zufoérderer

7 Formiereinheit

8 Formierelement

9 Antrieb

10, 10a, 10b, 10c Laufrichtung

11 Umsetzrichtung

12 Formierrichtung

13 Abfiihrrichtung

15 Reihe

16 zweites Trennelement

17 Schieber (Pusher)

18 Absetzposition

19 Schiene

22 Gruppe von Artikeln

23 erstes Trennelement

24 Verpackung (Karton)

25 Weiterverarbeitungseinheit (Verpackungsein-
heit)

26 Kartonmagazin

28 Absetzebene

38 Berandung

Patentanspriiche

1. Formiereinheit (7) fiir eine Vielzahl von Artikeln (2)
in einer Einrichtung (1) zum Verpacken der Artikel
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(2), wobei die Einrichtung (1) einen ersten Umsetzer
(5) und einen zweiten Umsetzer umfasst, und dass
zumindest eine Reihe (15) der Artikel (2) durch den
ersten Umsetzer (5) von einem Zuforderer (6) auf
die Formiereinheit (7) mit einer Vielzahl von Formier-
elementen (8) abstellbar sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jedes Formierelement (8) mindes-
tens einen eigenen, individuell ansteuerbaren An-
trieb (9) und eine Absetzebene (28) fiir mindestens
einen Artikel (2) umfasst, und dass durch den zwei-
ten Umsetzer die durch die Formierelemente (8) for-
mierten Artikel (2) in eine Verpackung (24) einsetz-
bar sind, wobei der zweite Umsetzer zum Ergreifen
der formierten Artikel (2) entsprechend ausgebildet
ist.

Formiereinheit (7) nach Anspruch 1, wobei jedes
Formierelement (8) mindestens eine diskrete Ab-
setzposition (18) fuir den jeweils abzusetzenden Ar-
tikel (2) umfasst.

Formiereinheit (7) nach Anspruch 1, wobei an jeder
Absetzebene (28) zwei parallele zweite Trennele-
mente (16) derart angebracht sind, dass die auf die
Absetzebene (28) abgesetzten Artikel (2) parallel zu
den jeweiligen zweiten Trennelementen (16) ver-
schiebbar sind.

Formiereinheit (7) nach Anspruch 1, wobei ein
Schieber (17) vorgesehen ist, durch den die auf den
Absetzebenen (28) der Formierelemente (8) abge-
setzten Artikel (2) derart verschiebbar sind, dass die
Artikel lickenlos in den einzelnen Formierelementen
(8) aneinander liegen.

Formiereinheit (7) nach einem der voranstehenden
Anspriiche, wobei die Einrichtung (1) einen An-
schlag (4) fur die Artikel (2) umfasst, an dem sich
mindestens eine durch den ersten Umsetzer (5) um-
zusetzende Reihe (15) von Artikeln (2) bildet.

Formiereinheit (7) nach einem der voranstehenden
Anspriiche, wobei die Formierelemente (8) in einer
Formierrichtung (12) quer zu einer Laufrichtung (10,
10a, 10b, 10c) des Zuférderers (6) verfahrbar sind.

Formiereinheit (7) nach einem der Anspriiche 1 bis
5, wobei die Formierelemente (8) in einer Formier-
richtung (12) parallel zu einer Laufrichtung (10, 10a,
10b) des Zuférderers (6) verfahrbar sind.

Formiereinheit (7) nach einem der voranstehenden
Anspriiche, wobei die Artikel (2) in durch erste
Trennelemente (23) getrennten Gassen (3) der For-
miereinheit (7) zufUhrbar sind.

Formiereinheit (7) nach einem der vorangehenden
Anspriiche, wobei die Formierelemente (8) entlang
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mindestens einer Schiene (19) gefiihrt sind.

Verfahren zum Verpacken einer Vielzahl von Arti-
keln (2), gekennzeichnet durch die folgenden
Schritte:

* Bilden mindestens einer Reihe (15) der Artikel
(2) auf einem Zuférderer (6);

* Umsetzen der mindestens einen Reihe (15)
von dem Zuférderer (6) auf eine Formiereinheit
(7) durch einen ersten Umsetzer (5);

* Individuelles Bewegen der Artikel (2) der min-
destens einen Reihe (15) durch eine Vielzahl
von individuell angetriebenen und angesteuer-
ten Formierelementen (8) der Formiereinheit
(7); und

* Umsetzen der durch die Formierlemente (8)
formierten Artikel (2) durch einen zweiten Um-
setzer in eine Verpackung (24).

Verfahren nach Anspruch 10, wobei die Artikel (2)
nach ihrem individuellen Verfahren erneut zur wei-
teren Verarbeitung in einer Einrichtung (1) mit einem
zweiten Umsetzer umgesetzt werden, wobei der
zweite Umsetzer an die mit der Formiereinheit (7)
formierten Artikel (2) angepasst ist.

Claims

Aforming unit (7) for a plurality of items (2) in adevice
(1) for packaging the items (2), wherein the device
(1) comprises a first transposer (5) and a second
transposer, and wherein at least one row (15) of the
items (2) is depositable by the first transposer (5)
from a feed conveyor (6) onto the forming unit (7)
with a plurality of forming elements (8),
characterized in that

each forming element (8) comprises at least one
own, individually controllable drive (9) and a place-
ment plane (28) for at least one item (2), and in that
the items (2) formed by the forming elements (8) are
insertable by the second transposer into a package
(24), wherein the second transposer for gripping the
formed items (2) is constructed accordingly.

The forming unit (7) according to claim 1, wherein
each forming element (8) comprises at least one dis-
crete placement position (18) for the respective item
(2) which is to be deposited.

The forming unit (7) according to claim 1, wherein
two parallel second separating elements (16) are
mounted at each placement plane (28), so that the
items (2) deposited on the placement plane (28) are
shiftable parallel to the respective second separating
elements (16).
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4.

10.

1.

The forming unit (7) according to claim 1, wherein a
slider (17) is provided, by means of which the items
(2) placed on the depositing planes (28) of the form-
ing elements (8) are displaceable in such a way, that
the items are arranged without gaps against one an-
other in the individual forming elements (8).

The forming unit (7) according to anyone of the pre-
ceding claims, wherein the device (1) comprises a
stop (4) for the items (2), at which at least one row
(15) of items (2), which is to be transposed by the
first transposer (5), is formed.

The forming unit (7) according to anyone of the pre-
ceding claims, wherein the forming elements (8) are
movable in a forming direction (12) transversely to
a running direction (10, 10a, 10b, 10c) of the feed
conveyor (6).

The forming unit (7) according to anyone of the
claims 1 to 5, wherein the forming elements (8) are
movable in a forming direction (12) parallel to a run-
ning direction (10, 10a, 10b) of the feed conveyor (6).

The forming unit (7) according to anyone of the pre-
ceding claims, wherein the items (2) are supplyable
in lanes (3) to the forming unit (7), the lanes (3) being
separated by first separated elements (23).

The forming unit (7) according to anyone of the pre-
ceding claims, wherein the forming elements (8) are
guided along at least one rail (19).

A method for packing a plurality of items (2), char-
acterized by the following steps:

« forming at least one row (15) of the items (2)
on a feed conveyor (6);

« transposing the at least one row (15) from the
feed conveyer (6) to a forming unit (7) by means
of a first transposer (5);

« individually moving the items (2) of the at least
one row (15) by a plurality of individually driven
and controlled forming elements (8) of the form-
ing unit (7); and

« transposing the items (2), formed by the form-
ing elements (8), by means of a second trans-
poser into a package (24).

The method according to claim 10, wherein, after the
step of individually moving the items (2), the items
(2) are re-transposed for further processing in a de-
vice (1) by means of a second transposer, wherein
the second transposer is adapted to the items (2)
formed by the forming unit (7).
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Revendications

Unité de formage (7) d’'une multitude d’articles (2)
dans un dispositif (1) d’'emballage des articles (2), le
dispositif (1) comprenant un premier dispositif de
transfert (5) et un second dispositif de transfert, et
au moins une rangée (15) des articles (2) pouvant
étre posée sur l'unité de formage (7) pourvue d’'une
multitude d’éléments de formage (8) par le premier
dispositif de transfert (5), a partir d'un convoyeur
d’amenée (6),

caractérisée en ce que

chaque élément de formage (8) comprend au moins
un entrainement (9) propre pouvant étre commandé
individuellement et un plan de dépose (28) pour au
moins un article (2), et que les articles (2) formés par
les éléments de formage (8) peuvent étre insérés
dans un emballage (24) par le second dispositif de
transfert, le second dispositif de transfert étant congu
de maniére appropriée pour saisir les articles (2) for-
més.

Unité de formage (7) selon la revendication 1, dans
laquelle chaque élément de formage (8) comprend
au moins une position de dépose (18) discréte pour
chaque article (2) qui doit étre posé.

Unité de formage (7) selon la revendication 1, dans
laquelle deux seconds éléments de séparation (16)
paralléles sont montés sur chaque plan de dépose
(28) de telle maniere que les articles (2) posés sur
le plan de dépose (28) puissent étre déplacés paral-
lelement aux seconds éléments de séparation (16)
respectifs.

Unité de formage (7) selon la revendication 1, dans
laquelle est prévu un coulisseau (17) par lequel les
articles (2) posés sur les plans de dépose (28) des
éléments de formage (8) peuvent étre déplacés de
telle maniére que les articles soient disposés céte a
cbte, sansintervalles, dans les éléments de formage
(8) individuels.

Unité de formage (7) selon I'une des revendications
précédentes, dans laquelle le dispositif (1) com-
prend une butée (4) pour les articles (2) au niveau
de laquelle se forme au moins une rangée (15) d’ar-
ticles (2) qui doit étre transférée par le premier dis-
positif de transfert (5).

Unité de formage (7) selon I'une des revendications
précédentes, dans laquelle les éléments de formage
(8) peuvent étre déplacés dans un sens de formage
(12) transversalement a un sens de transport (10,
10a, 10b) du convoyeur d’amenée (6).

Unité de formage (7) selon I'une des revendications
1 a 5, dans laquelle les éléments de formage (8)
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10.

1.

peuvent étre déplacés dans un sens de formage (12)
parallélement a un sens de transport (10, 10a, 10b)
du convoyeur d’'amenée (6).

Unité de formage (7) selon I'une des revendications
précédentes, dans laquelle les articles (2) peuvent
étre amenés a l'unité de formage (7) dans des cou-
loirs (3) séparés par des premiers éléments de sé-
paration (23).

Unité de formage (7) selon I'une des revendications
précédentes, dans laquelle les éléments de formage
(8) sont guidés le long d’au moins un rail (19).

Procédé d’emballage d’'une multitude d’articles (2),
caractérisé par les étapes suivantes:

« former au moins une rangée (15) des articles
(2) sur un convoyeur d’'amenée;

« transférer 'au moins une rangée (15) sur une
unité de formage (7) par un premier dispositif de
transfert (5), a partir du convoyeur d’amenée (6);
+ déplacer individuellement les articles (2) de
I'au moins une rangée (15) par une multitude
d’éléments de formage (8) de I'unité de formage
(7) entrainés etcommandés individuellement; et
« transférer les articles (2) formés par les élé-
ments de formage (8) dans un emballage (24)
par un second dispositif de transfert.

Procédé selon la revendication 10, dans lequel,
aprés le déplacement individuel des articles (2),
ceux-ci sont transférés de nouveau dans un dispo-
sitif (1) par un second dispositif de transfert pour étre
traités ultérieurement, le second dispositif de trans-
fert étant adapté aux articles (2) formés par l'unité
de formage (7).



EP 2 295 321 B1

I
00
s




EP 2 295 321 B1

]5]5

7
P f f?ﬁﬁfiﬂ*ffﬁ "

.=
:Hw'}:\,'_}_"

""“:1\' o, -,_, ~h_ iy o '.- S5 s 1 !
ul N k-] 'ﬁ Er 5 K I » |
s It HH S ,ﬁ, i ———
; i lm*“ R

Fig. 4

10



EP 2 295 321 B1

3 { ] y K]
S U T
! Yoo L P k
; { ; 1 ; !
i | i ! i ! !
i 4 i % i H
1 § 1 H B 1
i ! i ! i 4
H 1 R H 3
i P i o !
L Vo Lo
1 ¥ ‘1 i % H b
Voo g yood §
; ] L 1) B
{ I { b
; Y i % 1
: t

— 58 28

Fig. 6

1"



EP 2 295 321 B1

12



EP 2 295 321 B1

...

| osersis

% oy

S 4

k)

e an e
¥ £l s, ot
& -y .. L7
Yo b ek ot
[ K 3 ¥
e L o ) ga -
62 bk bt = ¥
4 bt % ?
& - i
= il - 7
% g
¥ : i
£ o) i o
s ot s -l

13



EP 2 295 321 B1

\ 4 e
I 000000000000
| ~--3888338338857

8, 28//j¢:><:>c:><:>c>c:><:><:><:><:>c:><:>
12 L T L—]7

SO00G

14



EP 2 295 321 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* US 20070277480 A1[0003] » DE 202005019906 U1 [0005]
* WO 2003053824 A1 [0004] » DE 730985 C [0006]

15



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

