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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum sor-
tenreinen Einsetzen von Geféllen, insbesondere Fla-
schen, in Gebinde, insbesondere Kasten, gemal dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zu
dessen Durchfiihrung, gemafl dem Oberbegriff des An-
spruchs 7.

[0002] Esistbereits ein derartiges Verfahren und eine
zugehorige Vorrichtung bekannt, bei dem die vorschub-
bewegung der Gebinde bei jedem Arbeitstakt konstant
ist und derjenigen Anzahl von Gebinden entspricht, die
wahrend eines Arbeitstakts mit allen Packkdpfen maxi-
mal mit GefalRe gefillt werden kénnten. Sind alle Pack-
kopfe ausreichend mit GefalRen beschickt, so werden
pro Arbeitstakt alle Gebinde befiillt. Wird der eine oder
andere Packkopf jedoch nicht oder nicht ausreichend
mit GefaRen versorgt, so werden die zugehdrigen Ge-
binde nicht mit GefalRen befillt und laufen leer aus. Die-
se leeren Gebinde missen dann in aufwandiger Weise
aussortiert werden.

[0003] Zwar wird bei dem bekannten Verfahren die
Zufuhr der Gefalte zu den Packstationen tiberwacht, je-
doch nur zu dem Zweck, um diejenigen Packkdpfe mit
mangelhafter GefalRzufuhr zu deaktivieren, wodurch
Stérungen beim Packvorgang entgegengewirkt werden
soll. Leere Kasten kdnnen auf diese Weise allerdings
nicht verhindert werden.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, bei
einem Verfahren zum sortenreinen Einsetzen von Ge-
falen in Gebinde der eingangs genannten Art ein Aus-
sortieren von leeren Kasten weitestgehend zu vermei-
den. AuRerdem soll eine einfach und kostengtinstig auf-
gebaute Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens
geschaffen werden.

[0005] Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Verfah-
rens durch die Merkmale des Anspruchs 1 und hinsicht-
lich der Vorrichtung durch die Merkmale des Anspruchs
7 gelost.

[0006] Beieinem erfindungsgemafien Verfahren und
einer erfindungsgemaflen Vorrichtung wird durch den
speziellen Gebindevorschub in Verbindung mit der
Uberwachung der GefaRzufuhr zu den Packkdpfen und
deren Steuerung eine Beflllung aller Gebinde ermdég-
licht, soweit mindestens ein Packkopf mit GefalRen aus-
reichend versorgt ist.

[0007] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung
sind in den Unteranspriichen angegeben.

[0008] Im Nachstehenden werden Ausfiihrungsbei-
spiele der Erfindung anhand der Zeichnungen beschrie-
ben. Es zeigen:

Figur 1 die Draufsicht auf eine Vorrichtung
zum sortenreinen Einpacken von
Flaschen in Kasten

Figur 2 die Ansicht A nach Figur 1
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die schematische Draufsicht auf eine
Vorrichtung nach Figur 1 und 2 in ei-
nem ersten Betriebszustand

Figur 3

die schematische Draufsicht auf eine
Vorrichtung nach Figur 1 und 2 in ei-
nem zweiten Betriebszustand

Figur 4a bis 4c

die schematische Draufsicht auf eine
Vorrichtung nach Figur 1 und 2 in ei-
nem dritten Betriebszustand.

Figur 5a bis 5¢

[0009] Mitder Vorrichtung 1 gemaR Figur 1 und 2 wer-
den vier unterschiedliche, mit Fa, Fb, Fc, Fd bezeichne-
te Flaschensorten sortenrein in gleichartige Késten K
eingepackt. Die vier Flaschensorten werden auf einem
gemeinsamen Sammeltisch 2, gebildet durch mehrere
parallele, in Pfeilrichtung angetriebene Scharnierband-
ketten, getrennt zugefiihrt. Hierzu sind auf dem Sam-
meltisch 2 durch Fiihrungsgelander 3 vier Gassen von
ca. doppelter Kastenbreite abgeteilt. Im Endbereich des
Sammeltisches 2 werden die Flaschen F durch statio-
nare Anschlage 4 und weitere parallele Fiihrungsschie-
nen 5 entsprechend der Anordnung der Flaschen F in
jeweils zwei bzw. vier benachbarten Kasten K formiert.
[0010] Die vier Kanadle des Sammeltisches 2 werden
durch einen Sortierauspacker 6 sortenrein mit den vier
Flaschensorten Fa bis Fd beschickt, wobei die mit
Mischgut gefullten Kasten K durch einen Forderer 7 zu-
gefiihrt werden. Der Aufbau des Sortierauspackers 6
kann im Detail der EP 0 638 478 B1 entnommen wer-
den.

[0011] Die Vorrichtung 1 umfasst weiter eine horizon-
tale Traverse 8, die durch einen Linearroboter 9 in einer
senkrechten Ebene auf einer nach unten hin offenen u-
férmigen Bahn hin- und herfahrbar ist. An der Traverse
8 sind vier Packképfe 10a, 10b, 10c, 10d aufgehangt.
Jeder Packkopf 10 ist einer bestimmten Flaschensorte
Fa bis Fd zugeordnet und umfasst eine Mehrzahl von
Greifern, z. B. in Form von pneumatischen Packtulpen,
wie sie jeweils zum gleichzeitigen Befllen von vier ne-
beneinander liegenden Kasten K erforderlich ist. Die
Packkdpfe 10 werden derart gesteuert, dass sie nach
dem Aufsetzten auf die Flaschen F auf dem Sammel-
tisch 2 geschlossen und nach dem Einsetzen der Fla-
schen F in die Kasten K gedffnet werden. Die Anord-
nung der Greifer ist abhangig von der Konfiguration der
Flaschen F und den zu befiillenden Kasten K und es
kénnen auch nur jeweils ein Kasten K oder zwei Kasten
K mit einer Flaschensorte befillt werden. Jeder Pack-
kopf 10 bildet somit eine Packstation flr jeweils eine Fla-
schensorte, die im vorliegenden Falle synchron verfah-
ren werden, da sie an der gemeinsamen Traverse 8 auf-
gehangt sind. Jedoch ist auch ein Einzelantrieb der
Packkopfe 10 moglich.

[0012] Wiedie Figur 2 zeigt, ist jeder Packkopf 10 mit-
tel mehrerer Fihrungsstangen 11 héhenbeweglich an
der Traverse 8 aufgehangt und mittels eines eigenen
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Hubmotors 12, z. B. in Form eines Pneumatikzylinders,
wahlweise in eine aktive Stellung absenkbar oder in ei-
ne inaktive Stellung anhebbar. In der abgesenkten, ak-
tiven Stellung werden die betreffenden Packkopfe 10
auf die auf dem Sammeltisch 2 bereitstehenden Fla-
schen F abgesenkt und erfassen diese Packkopfe 10a,
10c und 10d in Fig. 2. In der angehobenen, inaktiven
Stellung wird der betreffende Packkopf 10 am Ende der
Absenkbewegung der Traverse 8 (iber dem Sammel-
tisch 2 nicht auf die Flaschen F abgesenkt, sondern ver-
harrt mit Abstand lber diesen (Packkopf 10b). Auf diese
Weise kann bei jedem Arbeitstakt, gebildet durch eine
Hin- und eine Herbewegung auf der U-férmigen Bewe-
gungsbahn der Traverse 8, jeder Packkopf 10 flr sich
aktiv oder passiv sein.

[0013] Die Vorrichtung 1 umfasst weiter einen parallel
zur Traverse 8 bzw. rechtwinklig zum Sammeltisch 2 an-
geordneten, horizontalen Kastenférderer 13 in Form ei-
ner intermittierend in Pfeilrichtung antreibbaren Mitneh-
merkette. Dem Kastenférderer 13 ist ein Zuférderer 14
in Form eines kontinuierlich in Pfeilrichtung antreibba-
ren Forderbandes mit einem endseitigen, steuerbaren
Kastenstopper 15 als Eintakteinrichtung vorgeordnet
sowie ein Abférderer 16 in Form eines kontinuierlich in
Pfeilrichtung umlaufenden Férderbandes nachgeord-
net. Werden, wie im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel die
Kéasten K in zwei parallelen Reihen durch die vier Pack-
stationen 10 transportiert, so weist der Zuférderer 14 ei-
ne entsprechende Gruppierstation 17 und der Abférde-
rer 16 erforderlichenfalls eine Zusammenfliihrung 18
auf.

[0014] Der Linearroboter 9, der Flaschenstopper 15,
der Kastenfoérderer 13 und die Hubmotoren 12a bis 12d
werden durch eine elektronische programmierbare
Steuerung 17 betétigt, die in Figur 2 schematisch ein-
gezeichnet ist. An diese Steuereinrichtung 17 sind fer-
ner vier Uberwachungseinrichtungen 18a bis 18d ange-
schlossen, die den Fillstand des Sammeltisches 2 flr
jede Flaschensorte Fa bis Fd separat iberwachen; in
Figur 1 ist nur die Uberwachungseinrichtung 18d fiir die
Flaschensorte Fd dargestellt. Die Uberwachungsein-
richtungen 18 registrieren den Zulauf der Flaschen F
und melden der Steuereinrichtung 17, wenn eine fur die
Fullung von vier Flaschenkasten K einer Flaschensorte
auseichende Anzahl von Flaschen F in der richtigen
Formation gebildet worden ist. Zusatzlich kénnen fir je-
de Flaschensorte weiter Staufiihler 19 vorgesehen sein,
die reagieren, wenn sich die Flaschen F in der entspre-
chenden Gasse Uber eine langere Strecke aufgestaut
haben. Auf diese Weise wird der Befillungsgrad jeder
Gasse abgefragt, wozu auch andere Mdéglichkeiten be-
stehen.

[0015] Mit der vorbeschriebenen Vorrichtung 1 sind
verschiedene Verfahren durchflinrbar, definiert durch
unterschiedliche Programmierungen der Steuereinrich-
tung 17. Eines davon wird im Nachstehenden anhand
der Figur 3 bis 5 ndher beschrieben. Bei diesem Verfah-
ren wird der Kastenforderer 13 bei jedem gemeinsamen
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Arbeitstakt der vier Packkdpfe 10a bis 10d um eine Tei-
lung t, d. h. dem Abstand zweier benachbarter Mitneh-
mer M, weiterbewegt. Die Teilung t entspricht im vorlie-
genden Falle im Wesentlichen der Breite zweier be-
nachbarter Kasten. AuRBerdem wird bei jedem Ar-
beitstakt durch den Flaschenstopper 15 jeweils eine vie-
rergruppe von benachbarten leeren Kasten K vom Zu-
forderer 14 in den Kastenforderer 13 eingetaktet und es
wird eine gefiilite Vierergruppe von Kasten K auf den
Abférderer 16 Gbergeben. Jede Vierergruppe von Ka-
sten K bendtigt somit vier Arbeitstakte, um vom Ende
des Zuférderers 14 bis zum vierten Packkopf 10d zu ge-
langen. Die Kastenbewegung auf dem Kastenférderer
13 kann somit in der Steuereinrichtung 17 exakt verfolgt
und gespeichert werden, beispielsweise durch einen
Schieberegister.

[0016] Ist, wie in Fig. 3 gezeigt, nur die erste Gasse
fur die Flaschen Fa ausreichend befiillt, so ordnet die
Steuereinrichtung 17 jeder Kastengruppe K Flaschen
der Sorte Fa zu. Das bedeutet, dass bei jedem Ar-
beitstakt der Packkopf 10a aktiviert und die Packkdpfe
10b bis 10d deaktiviert werden. Auf diese Weise werden
der Reihe nach alle Kastengruppen K beim Passieren
des Packkopfs 10a befiillt und dann schrittweise und
ohne Eingriff durch die weiteren Packképfe 10b, 10c,
10d an diesen vorbei und schlieRlich auf den Abférderer
16 weiterbewegt.

[0017] Ist, wie in Fig. 4a bis 4c gezeigt, die erste Gas-
se fur die Flaschen Fa und die dritte Gasse fir die Fla-
schen Fc ausreichend befillt, so ordnet die Steuerein-
richtung 17 abwechselnd jeder ersten Kastengruppe
Flaschen der Sorte Fa und jeder zweiten Kastengruppe
Flaschen der Sorte Fc zu. Das bedeutet, dass beim Still-
stand jeder ersten Kastengruppe unter dem ersten
Packkopf 10a dieser und beim Stillstand jeder zweiten
Kastengruppe K unter den dritten Packkopf 10c jener
aktiviert wird. Umgekehrt heif3t dies, dass beim Passie-
ren der zweiten Kastengruppe der Packkopf 10a deak-
tiviert bleibt und beim Passieren der ersten Kastengrup-
pe der Packkopf 10c deaktiviert bleibt. Diese arbeiten
somit abwechselnd, so dass auch in diesem Falle bei
jedem Arbeitstakt eine Kastengruppe vollstandig befillt
wird und nur befiillte Kasten K, abwechselnd mit Fla-
schen der Sorte Fa und Fc befiillt, die Vorrichtung 1 ver-
lassen. Die Packkdpfe 10b und 10c bleiben hierbei dau-
ernd deaktiviert.

[0018] Sind, wie in Fig. 5a bis 5c gezeigt, die Gassen
fur die Flaschensorten Fa, Fb und Fc ausreichend be-
fiillt, so ordnet die Steuereinrichtung 17 jeder ersten Ka-
stengruppe die Flaschensorte Fa, jeder zweiten Kasten-
gruppe die Flaschensorte Fb und jeder dritten Kasten-
gruppe die Flaschensorte Fc zu. Nur wenn die zugeho-
rige Kastengruppe an ihrem Packkopf 10 eintrifft, wird
diese aktiviert. Alle anderen Greifergruppen bleiben
hierbei deaktiviert. Es laufen somit ausschlief3lich be-
fullte Kasten K und zwar abwechselnd mit den Fla-
schensorten Fa, Fb und Fc befillt, aus der Vorrichtung
1 aus.
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[0019] Wesentlich beim vorstehend beschriebenen
Verfahren ist, dass auf Grund der exakten Zuordnung
von Kasten und Flaschensorten fiir jeden Kasten K nur
der zugehdrige Packkopf 10 aktiviert wird, wahrend alle
anderen Packkopfe beim Passieren dieser Kasten pas-
siv bleiben. Die leeren Kasten K werden somit im Pil-
gerschrittverfahren so lange vorwarts bewegt, bis sie
am vorbestimmten Packkopf 10 eintreffen. Auf diese
Weise kann bei den verschiedensten Beflllungen der
Gassen mit den unterschiedlichen Flaschensorten Fa
bis Fd immer eine vollstandige Beflillung aller Kasten
erzielt werden.

[0020] Das vorstehend beschriebene erste Verfahren
ist besonders zweckmafig bei stark unterschiedlicher
bzw. wechselhafter Zufuhr der Flaschensorten zu den
Packkdpfen. Es vermeidet sowohl leere Kasten und da-
mit deren Ausscheidung als auch Luicken zwischen den
befillten Kasten.

[0021] Bei einem mit der Vorrichtung nach Fig. 1 bis
2 durchfliihrbaren zweiten Verfahren wird der Kastenfér-
derer 13 bei jedem gemeinsamen Arbeitstakt der vier
Packkodpfe um vier Teilungen t weiterbewegt, entspre-
chend in etwa der Breite des Sammeltisches 2. Aul3er-
dem wird wahrend der Bewegung des Kastenforderers
13 durch den Flaschenstopper 15 denjenigen Teilungen
t eine Kastengruppe zugetaktet, fir die ausreichend Fla-
schen auf dem Sammeltisch 2 vorgesehen sind. Beim
Betriebszustand nach Fig. 3 ist dies die als letzte ein-
laufende Teilung t fiir die Flaschen Fa, beim Betriebs-
zustand nach Fig. 4a bis 4c sind dies die als zweite und
vierte einlaufenden Teilungen fiir die Flaschen Fc und
Fa, beim Betriebszustand nach Fig. 5a bis 5c¢ sind dies
die als zweite, dritte und vierte einlaufenden Teilungen
t fur die Flaschen Fc, Fb und Fa. AuRerdem werden
durch die Steuereinrichtung 17 die zugehdrigen Pack-
kopfe 10 aktiviert.

[0022] Dann werden gleichzeitig wahrend eines ein-
zigen Arbeitstakts die in den Packstationen stehenden
Kéasten K durch die aktivierten Packkdpfe 10 befiillt.
Wahrend des nachsten Arbeitstakts werden dann alle
befillten Késten K aus der Vorrichtung 1 herausgefihrt
und an den Abférderer 16 lbergeben.

[0023] Das vorstehend beschriebene zweite Verfah-
ren ist besonders zweckmaRig bei einer eher regelma-
Rigen und gleichbleibenden Zufuhr der Flaschensorten
zu den Packkopfen. Es vermeidet gleichfalls leere Ka-
sten; es kdnnen je doch Liicken zwischen den auslau-
fenden befiillten Kasten entstehen. Diese kdnnen je
doch in einfacher Weise durch Aufholen auf dem Abfor-
derer geschlossen werden.

[0024] Beieinem mitder Vorrichtung 1 nach Fig. 1 und
2 durchfihrbaren dritten Verfahren wird der Kastenfor-
derer 13 bei jedem Arbeitstakt um eine variable Anzahl
von Teilungen T vorwartsbewegt. Die Anzahl der Takte
ist davon abhéngig, wie viele benachbarte Packkdpfe
10 ausreichend mit Flaschen F beschickt sind. Beim Be-
triebszustand nach Fig. 3 ist dies eine Teilung t, beim
Betriebszustand nach Fig. 5a bis 5c¢ sind dies drei Tei-
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lungen t.

[0025] Das vorbeschriebene dritte Verfahren ist nur
anwendbar, wenn eine kleinere oder gréfere Anzahl
von unmittelbar nebeneinander angeordneten Pack-
képfen 10 ausreichend befillt sind, nicht dagegen bei
abwechselnd leeren und befiillten Packstationen ge-
maR Fig. 4a bis 4c. Es sorgt in gleicher Weise wie das
erste und zweite Verfahren flr vollstandig gefillite Ka-
sten und verhindert auRerdem Licken zwischen den
beflllten Kasten.

[0026] Selbstverstandlich kénnen im praktischen Be-
trieb bei einer entsprechenden Programmierung der
Steuereinrichtung 17 und einem Anschluss von ausrei-
chenden Uberwachungseinrichtungen die verschiede-
nen Verfahren auch abwechselnd und automatisch ge-
fahren werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum sortenreinen Einpacken von Gefa-
Ren in Gebinde, wobei die Gebinde taktweise an
mehreren Packkdpfen fir jeweils eine Gefalsorte
vorbeibewegt und Packkopfe mit einer mangelhaf-
ten Zufuhr der zugehorigen Geféale deaktiviert wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
schubbewegung der Gefalle derart gesteuert wird,
dass jedes die Packkopfe passierende Gebinde
durch einen aktiven Packkopf mit Gefalen befullt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorschubbewegung der Gebin-
de entlang den Packkdpfen in Abh&ngigkeit von der
Zufuhr der Gefalle zu den Packkdpfen gesteuert
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorschubbewegung der
Gebinde entlang den Packkdpfen in Abhangigkeit
vom Zustand der Packkodpfe (aktiviert oder deakti-
viert) gesteuert wird.

4. verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass jedem auf die Pack-
koépfe zulaufenden Gebinde ein bestimmter Pack-
kopf mit ausreichender Gefalizufuhr zugeordnet
wird und jedes Gebinde bei Erreichen seines zuge-
ordneten Packkopfs durch den aktivierten Packkopf
mit Gefalen befillt wird.

5. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gebinde bei je-
der Vorschubbewegung um eine Teilung entspre-
chend dem Mittenabstand zweier benachbarter
Packkopfe bewegt werden und bei jedem Ar-
beitstakt nur ein Packkopf aktiviert wird.
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6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gebinde bei je-
der vorschubbewegung um mehrere Teilungen ent-
sprechend dem Mittenabstand zweier benachbar-
ter Packkopfe bewegt werden und bei jedem Ar- 5
beitstakt mindestens ein Packkopf aktiviert wird.

7. Vorrichtung (1) zum sortenreinen Einpacken von
Gefalen (F) in Gebinde (K) mit mehreren jeweils
einer Gefalisorte zugeordneten Packkopfen (10), 10
die gesteuert aktivierbar oder deaktivierbar sind,
mit Uberwachungseinrichtungen (18, 19) fir die
Gefalzufuhr zu den Packképfen und mit einem die
Gefale taktweise an den Packkdpfen vorbeibewe-
genden Gebindeférderer (13), dadurch gekenn- 175
zeichnet, dass die taktweise vorschubbewegung
des Gebindeférderers (13) derart steuerbar ist,
dass jedes die Packkdpfe (10) passierende Gebin-
de (K) durch einen aktivierten Packkopf (10) mit Ge-
falken (F) beflllbar ist. 20

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem Gebindefdrderer (13) ein Zu-
forderer (14) mit einer Eintakteinrichtung (15) vor-
geordnet sowie ein Abfoérderer (16) nachgeordnet 25
ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 8, ge-
kennzeichnet durch eine Steuereinrichtung (17)
fur die Packkopfe (10) und den Gebindeférderer 30
(13), die Signale von den Uberwachungseinrichtun-
gen (18, 19) fur die GefalRzufuhr zu den Packkdpfen
(10) erhalt.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da- 35
durch gekennzeichnet, dass die Packkdpfe (10)
in einer geraden Linie angeordnet sind und der Ge-
bindeférderer (13) parallel zur Linie der Packkdpfe
(10) verlauft.
40

45

50

55



EP 1 588 946 A1

9l




EP 1 588 946 A1

8 81 98-8l

.@va
2 +—|
q +— Zh
\UNVT,

va..- .

¢ 9l




EP 1 588 946 A1

& 9l

!
|

™~

pu——

<U<{<(<]

<(<(<(<(

(<<t
<(<<<(
<<
(<<

<{<(<0<]
(<TG
<{U<[<U<
<{<(<(<]
(<<l

[<O<d<0<C
[<O<d<d<C
[<d<<C
<G<d<(<C
<0<
<G<d<t<C
<<t

<<

<<
<{<{<(]
<<

L] (O]
LI (=]
LA (LT
(LI | <<
LI | U<
LT <<

|

L

3




EP 1 588 946 A1

FIG 4a
FIG.4b
FIG 4c

[d<d<dd
(<<
7/ ki
Y <<t
A. <yt
[ =L
—
\ T SR
L Id<d<iq]
Tu (<] et
S <]
<] //.v
|80 T T W T TS W W T W WUOUUUUUUU [<d<
AN AANRNA \ CULCCCCCCC.LC S| Tl veewewewww =
e s RN (LW W W W W | W5 W LU0 B
_— C CC(..IICI‘ﬂKlIC‘C.]C)CIE " [ W S TUST NN (W T W W | W LSANANN AN NN NI <<t}
SIABNAANAN AN AN UUUUOUUUIUUU =6
T_n UULAAAAS I LI LWUUUUUUUUIUU <l
(e wvveeweww ~
i ()] <]
k=<
i<l MM
% (<G<dd B
I<q
<< \, g
LLLLLCLLLLL (LI =
AAAAAAAAAMMM ﬂ LLL L LI L <(TIII LI (i
AAAAMMMMMA I LI IIIIIILI <ITIIIIII<T [RRE]
 d L ECC $ T <z aae a4 <<TIIIIIIIq (g
¢T MMMMMMMMMAAA ﬁ LLLLILILI L] |- pPEECECCTECE(Y i
I IIIIILZIL // (LI IIIILIL P CECC T
e
<
-
<




FIG 5a

FIG.5b
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