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(54) Anordnung mehrerer miteinander verbundener Handhabungsvorrichtungen fiir Artikel sowie
Verfahren zum Betrieb einer solchen Anordnung

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anord-
nung mehrerer Handhabungsvorrichtungen fir Artikel
(26), insbesondere Verpackungsstation (10), die mit ei-
ner Gruppierstation (14) Gber eine Férdereinrichtung (12)
gekoppelt ist, wobei die Fordereinrichtung (12) zumin-
dest eine Freifahrstrecke (18) aufweist, die geradlinig an-
geordnet und ohne Umlenkung und in gerader Transpor-
trichtung unmittelbar der Gruppierstation (14) zugeord-

netist, und die eine Kapazitat zur Aufnahme einer Anzahl
von Artikeln (26) aufweist, die mindestens der doppelten
Anzahl der in der Verpackungsstation (10) aufnehmba-
ren Artikel (26) entspricht. Die Férdereinrichtung (12) um-
fasst wenigstens eine weitere Transportstrecke (22), die
gelanderlos und nicht staufahig ist.

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zum
Betrieb einer solchen Anlage.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anord-
nung mehrerer Handhabungsvorrichtungen fir Artikel,
insbesondere eine Verpackungsstation, die mit einer
Gruppierstation Uber eine Fordereinrichtung gekoppelt
ist. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Be-
trieb einer solchen Anordnung.

[0002] Verpackungsanlagen fiir Kunststoffbehalter
aus PET bestehen ublicherweise aus einem sog.
Nassteil. Der Nassteil umfasst bspw. eine Blasmaschine,
einen Fller, ein Ettikettieraggregat sowie die jeweils not-
wendigen Behaltertransportstrecken und -einrichtungen.
Der Trockenteil umfasst meist eine Packmaschine, eine
Palettiermaschine sowie Gebindetransportstrecken und
- einrichtungen. In konventionellen Anlagen erfolgt die
Verbindung der einzelnen Maschinen durch lange Be-
halter- bzw. Gebindetransportstrecken. Die Transport-
strecken zwischen den einzelnen Maschinen dienenzum
einen als Verbindungstrecke. Zum anderen dienen die
Transportstrecken jedoch auch als Puffer zwischen den
einzelnen Maschinen, die Ublicherweise mit einer einmal
eingestellten konstanten Geschwindigkeit fahren. Die
Referenzmaschine zur Definition der Produktionsge-
schwindigkeit ist Uiblicherweise die Fillmaschine. Damit
in Verbindung stehende Maschinen vor oder nach der
Fillmaschine haben eine normalerweise eine Uberlei-
stung, meist in einem Bereich von jeweils ca. 20%, damit
geflllte Puffer in einer akzeptablen Zeit wieder geleert
werden kdnnen. Die Maschinen fahren in einem Ein/Aus-
Betrieb, sind also entweder gestoppt oder laufen mit ei-
ner stark erhéhten Einstellgeschwindigkeit und werden
durch Staulichtschranken, die sich auf den langen Puf-
ferstrecken befinden, gesteuert.

[0003] Mit diesem Ein/Aus-Betrieb sind jedoch eine
Reihe von Nachteilen verbunden, bspw. der dadurch er-
héhte Maschinenverschlei sowie der besonders bela-
stende Betrieb in maximaler Geschwindigkeit. Der "pum-
pende" Anlagenbetrieb bedingt zudem einen relativ ho-
hen Energieverbrauch. Zudem werden lange und nicht
wertschdpfend nutzbare Transportstrecken gebildet, die
einen hohen Flachenverbrauch mit sich bringen.
[0004] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zu Grunde, eine Platz sparende Anordnung mehrerer
Handhabungsmaschinen fiir Artikel, bspw. fiir eine Platz
sparende direkte Koppelung einer Verpackungsstation
mit einer nachfolgenden Gruppierstation zur Verfligung
zu stellen, die in einer kontinuierlichen und aufeinander
abgestimmten Verarbeitungsgeschwindigkeit betreibbar
sind.

[0005] Diese Aufgabe der Erfindung wird mit den Ge-
genstanden der unabhangigen Patentanspriiche gel6st,
wobei sich Merkmale vorteilhafter Weiterbildungen der
Erfindung aus den jeweiligen abhéangigen Anspriichen
ergeben.

[0006] Die Erfindung betrifft eine Anordnung mehrerer
Handhabungsvorrichtungen fiur Artikel, insbesondere ei-
ne Anordnung einer Verpackungsstation, die mit einer
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Gruppierstation Uber eine Fordereinrichtung gekoppelt
ist, wobei die Fordereinrichtung als Freifahrstrecke aus-
gebildet ist, die eine Kapazitat zur Aufnahme einer An-
zahl von Artikeln aufweist, die mindestens der doppelten
Anzahl der in der Verpackungsstation aufnehmbaren Ar-
tikel entspricht. Die Freifahrstrecke ist geradlinig ange-
ordnet. Zudem ist sie ohne Umlenkung und in gerader
Transportrichtung unmittelbar der Gruppierstation zuge-
ordnet. Weiterhin ist vorgesehen, dass die Fordereinrich-
tung wenigstens eine weitere Transportstrecke umfasst,
die geladnderlos und nicht staufahig ist. Diese weitere
Transportstrecke, die nahezu beliebig umgelenkt sein
kann, ist besonders vorteilhaft, da sie kostengtinstig auf-
gestellt werden kann und durch die gelédnderlose Aus-
fuhrungsform universell einsetzbar ist. Bei der Umr({-
stung anderer Anlagenteile auf wechselnde Abmessun-
gen der transportierten und verarbeiteten Artikel kann
auf eine Umriistung dieser gelanderlosen, nicht staufa-
higen Transportbereiche véllig verzichtet werden. Die
nicht staufahigen, gelanderlosen Transportstrecken kon-
nen nicht nur nahezu beliebige Umlenkungen aufweisen,
sondern auch Steigungs- und Gefalleabschnitte, so dass
eine nahezu beliebige Maschinenaufstellung in kosten-
glinstiger Weise realisierbar ist, die dennoch aufgrund
der Blockung der Maschinenteile sehr kompakt ausfallen
kann.

[0007] Von Vorteil bei der erfindungsgemafiien Anord-
nung ist, dass eine Verarbeitungsgeschwindigkeit der
Gruppierstation auf eine Verarbeitungsgeschwindigkeit
der Verpackungsstation abgestimmt ist, dass aulerdem
die Fordergeschwindigkeit der geradlinigen Freifahr-
strecke sowie optionaler weiterer Transportstrecken auf
die Verarbeitungsgeschwindigkeiten der Gruppierstation
und/oder der Verpackungsstation abgestimmt sind. Vor-
zugsweise sind alle Verarbeitungsgeschwindigkeiten so-
wie die Foérdergeschwindigkeiten aufeinander abge-
stimmt, insbesondere synchronisiert. Die nicht staufahi-
gen gelanderlosen Transportabschnitte werden in die-
sem Zusammenhang derart gesteuert, dass die Férder-
einrichtung spatestens dann abgeschaltet wird, wenn die
Freifahrstrecke vollstéandig gefillt ist und die dort befind-
lichen Artikel gestaut sind. Nach dem Anhalten der Grup-
pierstation lauft somit der Freifahrbereich stufenweise
weiter, um die Staukapazitdt zu nutzen, wahrend der
Schrumpftunnel evakuiert und gleichzeitig die gelander-
losen, ggf. umgelenkten Transportabschnitte unveran-
dertweiterlaufen. Sobald der Schrumpftunnel vollstandig
geleert ist, kdbnnen auch diese Transportabschnitte, die
dem geradlinigen Freifahrbereich vorgelagert sind, ab-
geschaltet werden.

[0008] Die Freifahrstrecke ist aus mehreren Segmen-
ten gebildet, die bei einem Stoppsignal der Gruppiersta-
tion nacheinander deaktivierbar sind. Bei einem Wieder-
anfahren der Gruppierstation sind die aufeinander fol-
genden Segmente der Freifahrstrecke in gleicher Rei-
henfolge wie beim Abschalten nacheinander aktivierbar,
so dass die Gruppierstation wieder mit den zuvor in der
Freifahrstrecke aufgestauten Artikeln beschickt werden
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kann.

[0009] Die Freifahrstrecke weist vorzugsweise beid-
seitige Gelander zum Abstitzen der Artikel auf und ist
als Staustrecke ausgebildet. Die weiteren Transport-
strecken kénnen wahlweise mit oder ohne Umlenkung
und/oder mit oder ohne Steigungen oder Gefélle gelan-
derlos ausgefihrt sein. Die weiteren Transportstrecken
eignen sich nicht zum Aufstauen und damit nicht als Frei-
fahrstrecke, so dass sie grundséatzlich optional zur zwin-
gend geradlinig ausgefihrten Freifahrstrecke zu sehen
sind, um die Maschinen in einer gewlinschten Weise und
an die Umgebung anpassbar aufstellen zu kdnnen. Der
besondere Vorteil der nicht stauféahigen, gelanderlosen
Transportstreckenabschnitte besteht allerdings in der
hohen Flexiblitdt der Maschinenaufstellung sowie der ko-
stenglinstig realisierbaren und sehr universell verwend-
baren Transportabschnitte.

[0010] Da die Verpackungsstation insbesondere als
sog. Schrumpftunnel ausgebildet sein bzw. einen sol-
chen aufweisen kann, muss dieser bei einem Anla-
genstopp zunachst gerdumt werden, da die darin befind-
lichen Gebinde nicht einer lAnger dauernden Warmeein-
wirkung ausgesetzt werden kdnnen. Um den Schrumpf-
tunnel trotz der unmittelbaren Koppelung der Verarbei-
tungsgeschwindigkeiten der Anlagenteile problemlos
raumen zu kdnnen, befindet sich eine Freifahrstrecke vor
der Gruppierstation, welche die aus dem Schrumpftunnel
beférderten Artikel, Schrumpfgebinde o. dgl. aufnehmen
kann. Dieser Freifahrstrecke ist eine nahezu beliebig ge-
staltbare Transportstrecke vorgeordnet, auf der die Arti-
kel in ihrer (iblichen Beabstandung, d.h. auf Liicke be-
fordert werden. Diese Transportstrecke bendtigt auf-
grund der nicht gegebenen Staufahigkeit keinerlei Ge-
landerfiihrung fiir die Artikel, da diese lediglich durch die
Transportoberflache geflihrt und gelenkt werden. Diese
zusétzliche Transportstrecke kann dann angehalten wer-
den, wenn die Freifahrstrecke gefillt und/oder wenn der
Schrumpftunnel evakuiert ist.

[0011] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zum Betrieb mehrerer gekoppelter Handhabungsvor-
richtungen fiur Artikel, insbesondere einer Verpackungs-
station, die mit einer Gruppierstation iber eine Forder-
einrichtung gekoppelt ist, wobei die der Gruppierstation
vorgeordnete Fordereinrichtung als lineare Freifahr-
strecke ausgebildet ist, die eine Kapazitat zur Aufnahme
einer Anzahl von Artikeln aufweist, die mindestens der
doppelten Anzahl der in der Verpackungsstation auf-
nehmbaren Artikel entspricht. Hierbei ist eine Verarbei-
tungsgeschwindigkeit der Gruppierstation auf eine Ver-
arbeitungsgeschwindigkeit der Verpackungsstation ab-
gestimmt. Zudem sind die Férdergeschwindigkeit der ge-
radlinigen Freifahrstrecke sowie optionaler weiterer
Transportstrecken auf die Verarbeitungsgeschwindig-
keiten der Gruppierstation und/oder der Verpackungs-
station abgestimmt. Die Artikel werden zwischen der
Packstation und dem Schrumpftunnel und der Freifahr-
strecke auf der mit oder ohne Umlenkungen laufenden
Transportstrecke beférdert, werden hier jedoch nicht ge-
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staut, so dass in diesem Bereich keinerlei Gelanderfih-
rung erforderlich ist.

[0012] Eine der Verpackungsstation vorgeordnete Zu-
forderstrecke wird bei einem Stoppsignal der Gruppier-
station unmittelbar deaktiviert. Die Verpackungsstation
wird bei einem Stoppsignal der Gruppierstation zunachst
so lange weiterbetrieben, bis alle darin befindlichen Ar-
tikel auf die nicht staufahige, gelanderlose Transport-
strecke sowie ggf. die Freifahrstrecke Gberfihrt sind. Erst
danach wird sie ebenfalls gestoppt.

[0013] Die Freifahrstrecke ist aus mehreren Segmen-
ten gebildet, die bei einem Stoppsignal der Gruppiersta-
tion nacheinander deaktiviert werden. Die aufeinander
folgenden Segmente der Freifahrstrecke werden bei ei-
nem Anfahren der Gruppierstation in gleicher Reihenfol-
ge wie beim Abschalten nacheinander aktiviert.

[0014] Nachfolgend werden nochmals beispielhaft die
Méglichkeiten aufgezeigt, um den Trockenteil in PET-
Verpackungsanlagen in duflerst kurzer Aufstellung zu
realisieren. Der zentrale Bestandteil des erfindungsge-
maRen Konzeptes beruht darauf, dass die Verbindungs-
strecke zwischen Packbereich, dem sog. Einweg-Packer
und dem sich daran anschlieBenden Schrumpftunnel
und dem Palettierbereich, d.h. der Gebindegruppierung
und der Palettierung bis auf eine sogenannte Gebinde-
freifahrstrecke verkdrzt ist und dass dieser eine univer-
sell gestaltbare, gelanderlose, jedoch nicht stauféhige
Transportstrecke vorgeschaltet ist. Im Gegensatz zu
konventionellen Kombinationen des Pack- und Palettier-
bereichs mit relativ langen und teilweise mehrfach um-
gelenkten und/oder mit Pufferbereichen ausgestatteten
Gebindetransportstrecken werden mit diesem sog. Elek-
tronic-Block die Produktionsgeschwindigkeiten von Pa-
lettierer und Einweg-Packer in Abhangigkeit voneinan-
der geregelt. D.h. wenn der Einlauf der Packmaschine
aufgrund eines mitreduzierter Fullerleistung arbeitenden
Nassbereichs mit einer geringeren Anzahl von Behaltern
beaufschlagt wird, wird der Einweg-Packer mit einer in
entsprechender GréfRenordnung reduzierten Leistung
betrieben. Gleichzeitig wird durch eine Datenaustausch-
steuerung an den Palettierbereich der Durchsatz am Ein-
weg-Packer gemeldet und der Palettierer fahrt auch nur
einen geringeren Anteil an seiner méglichen Maximallei-
stung. Durch diese Regelung kann auf lange Transport-
strecken zwischen den beiden Bereichen verzichtet wer-
den. Einzig bei Not-Stopp-Situationen am Palettierbe-
reich ist eine minimale Freifahrstrecke notwendig, um
den thermisch tragen, nicht stufenlos regelbaren
Schrumpftunnel zu evakuieren. Dieses Freifahren wird
durch eine sogenannte Freifahrstrecke ermdglicht. Die
Freifahrstrecke wird in vorteilhafter Weise erganzt um
den gelanderlosen Transportabschnitt, der bei der Ma-
schinenaufstellung viele Freiheitsgrade liefert, da keine
lineare Blockung der Teile erforderlich, die Transport-
strecken jedoch dennoch sehr kurz ausgefiihrt werden
kénnen. Der gelanderlose, nicht staufahige Transport-
bereich lasst sich sehr kostengunstig einsetzen, liefert
jedoch erst die gewinschte Flexibilitat in der Anlagen-
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aufstellung.

[0015] Die Freifahrstrecke ist segmentweise aufge-
baut. Je nach Leistung der Anlage und Formatgrofie der
Gebinde werden Langen von ca. 8m, 12m oder ca. 16m
der Freifahrstrecke eingesetzt. Im Automatikbetrieb wer-
den im Einweg-Packer Gebinde erzeugt und in einer de-
finierten Teilung (d.h. einem veranderlichen, jedoch kon-
stant gehaltenen Abstand zwischen den Gebinden)
durch den Einweg-Packer und den Tunnel transportiert.
Ein Abstand zwischen den Gebinden wird auf der Frei-
fahrtstrecke beibehalten, d.h. die Gebinde werden im Au-
tomatikbetrieb auf der Freifahrstrecke nicht gestaut.
Stoppt der Palettierbereich, so werden diese Liicken zwi-
schen den Gebinden auf der Freifahrtstrecke zum Eva-
kuieren der sich im Tunnel befindlichen Gebinde genutzt.
Es erfolgt ein segmentweises Auffillen der Freifahrstrek-
ken-Module. Hierbei ist ein Modul ca. 4mlang und in zwei
Segmente a 2m aufgeteilt und verflgt Gber vier Antriebe.
Wenn ein Modul befiillt ist, schalten die Antriebe der Rei-
he nach ab. Bei einem Wiederanlauf des Palettierbe-
reichs wird zunachst die Freifahrstrecke leergefahren,
d.h. die Situation der Gebinde mit Liicke wird wieder her-
gestellt. Danach lauft auch unverziiglich der Packbereich
wieder an. Fur die Bestimmung der Produktionsge-
schwindigkeit des Palettierers wird zum einen die Pro-
duktionsgeschwindigkeit des Einweg-Packers herange-
zogen, zum anderen der Befiiligrad der Gebindefreifahrt-
strecke. Der Fullgrad der Freifahrstrecke erfolgt durch
Einz&hlen mit einer Ldngenmessung der Gebinde am
Einlauf der Freifahrstrecke. Fir eine online-Sensorik als
Befiillgradbestimmung ware auch eine Lichtleiste ober-
halb der gesamten Freifahrtrecke oder aber auch eine
Kameraerkennung Uber der Freifahrtstrecke denkbar.
Die oben beschrieben Regelung der Maschinenblockung
zwischen Pack- und Palettierbereich ist in nachfolgen-
den Aufstellungen mdglich.

[0016] Die wesentlichen Merkmale der Blockaufstel-
lung sind:

- Die Freifahrstrecke befindet sich immer vor der Ge-
bindegruppierung, d.h. dem Zulauf der roboterge-
stitzten Gruppierstation;

- die Freifahrstrecke hat beidseitige Gelander und
staut Gebinde bei einem Stopp am Palettierer;

- wahrend eines reguldren Automatikbetriebs weist
die Freifahrstrecke Licken zwischen den Gebinden
auf;

- zusatzliche Verbindungsstrecken zwischen Tunn-
elauslauf und Freifahrstrecke sind immer in gelan-
derloser Ausflihrung als Transportband mit lediglich
einer optionalen seitlichen Absturzsicherung ausge-
bildet;

- steuerungstechnisch sind Streckenerweiterungen
(90°-Kurven, 180°-Kurven etc.) als Auslaufverlange-
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rung des Tunnels zu sehen; der Transport der Ge-
binde erfolgt hierbei immer mit Licke; auf diesen
Transportbandern wird nicht gestaut; die Funktions-
strecke istimmer nur die Freifahrtstrecke vor der Ge-
bindegruppierung.

[0017] Als Vorteile der Erfindung zum bisher bekann-
ten Stand der Technik sind u.a. zu nennen:

- Reduzierung des Gebindetransports bedeutet weni-
ger Investitionsaufwand;

- der Platzbedarf ist geringer als bei bekannten Anla-
gen;

- die Umstellzeiten lassen sich reduzieren, da Strek-
kenerweiterungen gelanderlos ausgefihrt sind;

- durch einen reduzierten Bauaufwand und einen re-
duzierten Technikeinsatz und einer geringeren An-
zahl der notwendigen Transporteinrichtungen lasst
sich eine hohere Betriebssicherheit realisieren;

- aufgrund der reduzierten Anzahl von Antrieben lasst
sich der Energieverbrauch reduzieren;

- ein geringerer Maschinenverschleil folgt aus den
der Anlagenproduktionsgeschwindigkeit angepas-
sten Maschinengeschwindigkeiten;

- die gelanderlosen, nicht staufdhigen Transportab-
schnitte fiihren zu einer hohen Flexibilitat in der Ma-
schinengestaltung und -aufstellung;

- die gelaénderlosen, nicht staufédhigen Transportab-
schnitte lassen sich sehr kostengiinstig einsetzen,
tragen aber dazu bei, den Platzbedarf der Anlage zu
reduzieren und/oder einen vorhandenen, ggf. be-
grenzten Einbauraum in optimierter Weise ausnut-
zen zu kénnen;

- insgesamt ergibt sich ein héherer Anlagenwirkungs-
grad.

[0018] 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 immer den realen GréRenverhaltnissen, da einige
Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren
Veranschaulichung vergréRert im Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Anordnung einer Ver-
packungsstation in einer ersten Standardvariante,
die Uber eine Freifahrstrecke mit einer Gruppiersta-
tion gekoppelt ist.
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Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemafe Variante der An-
ordnung mit einer 90°-Umlenkung einer Transport-
strecke in schematischer Darstellung.

Fig. 3 zeigt eine weitere Variante der Anordnung mit
einer 180°-Umlenkung einer Transportstrecke in
schematischer Darstellung.

Fig. 4 zeigt eine weitere Variante der Anordnung mit
einer zweifachen 90°-Umlenkung einer Transport-
strecke in schematischer Darstellung.

Fig. 5 zeigt eine schematische Perspektivansicht der
Freifahrstrecke.

Fig. 6 zeigt eine Draufsicht auf eine Artikelverteilung
und -beférderung wahrend eines Stauvorgangs vor
der Gruppierstation.

[0019] Die folgende detaillierte Beschreibung mehre-
rer moglicher Ausfiihrungsformen der Erfindung dient als
nicht einschrénkendes Beispiel und nimmt auf die bei-
gefiigten Zeichnungen Bezug. Gleiche Bauteile weisen
dabei grundsétzlich gleiche Bezugszeichen auf und wer-
den teilweise nicht mehrfach erlautert.

[0020] Anhand der Figuren 1 bis 6 sind verschiedene
Varianten und Mdglichkeiten dargestellt, bei denen der
sog. Trockenteilin Verpackungsanlagen in sehr kompak-
ter Maschinenaufstellung realisiert ist. Die in der Fig. 1
gezeigte Anordnung dient lediglich zur Veranschauli-
chung der Basiskomponenten, wahrend die Figuren 2
bis 4 den fir die Erfindung wichtigen Teil der gelander-
losen, nicht staufahigen ergdnzenden Transportberei-
che im Zusammenhang mit den tUbrigen Maschinenteilen
veranschaulichen. Die Anordnung gemaR Fig. 1 beinhal-
teteinen sog. Einwegpacker 10, der ein Folieneinschlag-
modul sowie einen Schrumpftunnel beeinhaltet. Erkenn-
bar ist weiterhin eine Transportstrecke 12, die vom Ein-
wegpacker 10 in gerader Linie zu einer Gruppierstation
14 fuhrt. An diese schlief3t sich eine Palettierstation 16
an. Die Transportstrecke 12 ist bei dieser Variante zwi-
schen dem Packbereich, dem sog. Einwegpacker 10 mit
dem daran anschlieBenden Schrumpftunnel und dem
Palettierbereich, d.h. der Gebindegruppierung 14 und
der Palettierung 16 bis auf eine sogenannte Gebindefrei-
fahrstrecke 18 verkdrzt ist. D.h., die geradlinige Trans-
portstrecke 12 bildet die Freifahrstrecke 18, die zur Auf-
nahme und zum Aufstauen von Gebinden dient, sobald
der Palettierbereich 14, 16 angehalten wird, da die Pack-
station 10 und dort insbesondere der Schrumpftunnel zur
Vermeidung von Beschadigungen und zu intensiver
Warmeeinwirkung auf die Gebinde gerdumt und evaku-
iert werden muss.

[0021] Im Gegensatz zu konventionellen Kombinatio-
nen des Pack- und Palettierbereichs mit relativ langen
und teilweise mehrfach umgelenkten und/oder mit Puf-
ferbereichen ausgestatteten Gebindetransportstrecken
werden mit der gezeigten Anordnung (vgl. auch Fig. 2,
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Fig. 3 und Fig. 4) die Produktionsgeschwindigkeiten von
Palettierer 16, Gruppierstation 14 und Einwegpacker 10
aufeinander abgestimmt und weitgehend synchronisiert.
Wenn also der Einlauf der Packmaschine aufgrund eines
mit reduzierter Flllerleistung arbeitenden Nassbereichs
mit einer geringeren Anzahl von Behaltern beaufschlagt
wird, wird der Einwegpacker 10 ebenfalls mit reduzierten
Leistung betrieben. Gleichzeitig wird durch eine Daten-
austauschsteuerung an den Palettierbereich 14, 16 der
Durchsatz am Einwegpacker 10 gemeldet und der Grup-
pierer 14 sowie der Palettierer 16 ebenfalls mit reduzier-
tem Durchsatz betrieben. Durch diese Regelung kann
auf lange Transportstrecken zwischen den beiden Be-
reichen verzichtet werden. Einzig bei Not-Stopp-Situa-
tionen am Palettierbereich 14, 16 ist die Freifahrstrecke
18 notwendig, um den thermisch tragen, nicht stufenlos
regelbaren Schrumpftunnel zu evakuieren. Dieses Frei-
fahren wird durch die gezeigte Freifahrstrecke 18 ermog-
licht.

[0022] Wie weiterhin in Fig. 1 angedeutet, ist die Frei-
fahrstrecke 18 segmentweise aufgebaut. Je nach Lei-
stung der Anlage und Formatgro3e der Gebinde werden
Langen von ca. 8m, 12m oder ca. 16m der Freifahrstrek-
ke 18 eingesetzt. Die Segmente 20 sind hierbei lediglich
angedeutet. Im Automatikbetrieb werden im Einwegpak-
ker 10 Gebinde erzeugt und in einer definierten Teilung
(d.h. einem veranderlichen, jedoch konstant gehaltenen
Abstand zwischen den Gebinden) durch den Einwegpak-
ker 10 und den Schrumpftunnel transportiert. Ein Ab-
stand zwischen den Gebinden wird aufder Freifahrtstrek-
ke 18 beibehalten, d.h. die Gebinde werden im Automa-
tikbetrieb auf der Freifahrstrecke 18 nicht gestaut.
[0023] Stoppt dagegen der Palettierbereich 14, 16, so
werden diese Licken zwischen den Gebinden auf der
Freifahrtstrecke 18 zum Evakuieren der sich im Tunnel
befindlichen Gebinde genutzt. Es erfolgt ein segment-
weises Auffiillen der Freifahrstrecken-Module bzw. -Seg-
mente 20. Hierbei ist ein Modul ca. 4m lang und in zwei
Segmente 20 a 2m aufgeteilt und verfligt Gber vier An-
triebe. Wenn ein Modul befiillt ist, schalten die Antriebe
der Reihe nach ab. Bei einem Wiederanlauf des Palet-
tierbereichs 14, 16 wird zunachst die Freifahrstrecke 18
leergefahren, d.h. die Situation der Gebinde mit Liicke
wird wieder hergestellt. Danach 1auft auch unverziiglich
der Packbereich 10 wieder an.

[0024] Die schematische Darstellung der Fig. 2 zeigt
eine erfindungsgemafe Variante der Anordnung mit ei-
ner 90°-Umlenkung einer nicht staufahigen Transport-
strecke 22. Die Transportstrecke 22 zwischen dem Ein-
wegpacker 10 und der Freifahrstrecke 18 kann hierbei
als gelanderlose Horizontal- oder Schragférderstrecke
ausgebildet sein, in der die Gebinde nicht gestaut werden
und deshalb auch keiner gesonderten seitlichen Flihrung
bedirfen. Die zusatzlichen Transportstrecken 22 lassen
sich deshalb sehr flexibel gestalten und an die individu-
ellen Bedurfnisse und an den zur Verfligung stehenden
Bauraum anpassen. Zudem bilden sie kostenglnstige
Transportabschnitte, die zur optimierten und Platz spa-
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renden Maschinenaufstellung beitragen.

[0025] Die schematische Darstellung der Fig. 3 zeigt
eine weitere Variante der Anordnung mit einer 180°-Um-
lenkung der nicht zur Aufstauung geeigneten und gelan-
derlos ausgebildeten Transportstrecke 22. Die Fig. 4
zeigt eine weitere Variante der Anordnung mit einer zwei-
fachen 90°-Umlenkung einer Transportstrecke 22 in
schematischer Darstellung.

[0026] Die Fig. 5 zeigt eine schematische Perspekti-
vansicht der Freifahrstrecke 18, in der die jeweils vier
Meter langen Module 24, die in jeweils zwei Segmente
20 & 2m aufgeteilt sind, erkennbar sind.

[0027] Die schematische Draufsicht der Fig. 6 zeigt
beispielhaft eine Artikelverteilung und -beférderung wah-
rend eines Stauvorgangs vor der Gruppierstation 14.
Dort ist erkennbar, dass beim Abschalten der Gruppier-
station 14 in der Freifahrstrecke 18 allmahlich die Artikel
26 gestaut werden, beginnend an der Gruppierstation 14
und sich fortsetzend in Richtung zum Einwegpacker 10.
Die Lange der Freifahrstrecke 18 ist so bemessen, dass
die Licken 28 zwischen den einzelnen Artikeln 26 aus-
reichen, um zumindest den gesamten Schrumpftunnel
des Einwegpackers 10 evakuieren zu kdnnen.

[0028] Neben den hier dargestellten Varianten sind
zahlreiche weitere Anordnungskonfigurationen denkbar,
bspw. eine Anordnung, bei welcher die nicht staufahige
und nahezu beliebig umlenkbare Transportstrecke 22 ei-
ne Verbindung zwischen unterschiedlichen Hoéhenni-
veaus der Stationen herstellt. So kdnnte bspw. der Ein-
wegpacker 10 oberhalb oder unterhalb der Palettier- und/
oder Gruppierstation 16, 14 angeordnet sein, wobei die
Verbindung Uber die Transportstrecke 22 hergestellt sein
kann.

[0029] Die Erfindung ist nicht auf die vorstehenden
Ausfiihrungsbeispiele beschrankt. Vielmehr ist eine Viel-
zahl von Varianten und Abwandlungen denkbar, die von
dem erfindungsgemaRen Gedanken Gebrauch machen
und deshalb ebenfalls in den Schutzbereich fallen.

Bezugszeichenliste:

[0030]

10  Einwegpacker

12  Transportstrecke

14 Gruppierstation

16  Palettierstation

18  Freifahrstrecke

20 Segment

22 Transportstrecke, nicht staufahig

24  Modul
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Licke

Patentanspriiche

1.

Anordnung mehrerer Handhabungsvorrichtungen
fur Artikel (26), insbesondere Verpackungsstation
(10), die mit einer Gruppierstation (14) Giber eine For-
dereinrichtung (12) gekoppelt ist, wobei die Forder-
einrichtung (12) zumindest eine Freifahrstrecke (18)
aufweist, die geradlinig angeordnet und ohne Um-
lenkung und in gerader Transportrichtung unmittel-
bar der Gruppierstation (14) zugeordnet ist, und die
eine Kapazitat zur Aufnahme einer Anzahl von Arti-
keln (26) aufweist, die mindestens der doppelten An-
zahl der in der Verpackungsstation (10) aufnehmba-
ren Artikel (26) entspricht, dadurch gekennzeich-
net, dass die Fordereinrichtung (12) wenigstens ei-
ne weitere Transportstrecke (22) umfasst, die gelan-
derlos und nicht staufahig ist.

Anordnung nach Anspruch 1, bei der die nicht stau-
fahige, gelanderlose Transportstrecke (22) eine
oder mehrere Umlenkungen aufweist.

Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, bei der die nicht
staufahige, gelanderlose Transportstrecke (22) eine
oder mehrere Neigungen in eine oder mehrere un-
terschiedliche Richtungen aufweist.

Anordnung nach einem der Anspriche 1 bis 3, bei
der die Freifahrstrecke (18) zwischen der nicht stau-
fahigen Transportstrecke (22) und der sich unmittel-
bar an die Freifahrstrecke (18) anschlieRenden
Gruppierstation (14) angeordnet ist.

Anordnung nach einem der Anspriche 1 bis 4, bei
der eine Verarbeitungsgeschwindigkeit der Grup-
pierstation (14) auf eine Verarbeitungsgeschwindig-
keit der Verpackungsstation (10) abgestimmt ist.

Anordnung nach Anspruch 5, bei der die Férderge-
schwindigkeit der geradlinigen Freifahrstrecke (18)
sowie optionaler weiterer Transportstrecken (22) auf
die Verarbeitungsgeschwindigkeiten der Gruppier-
station (14) und/oder der Verpackungsstation (10)
abgestimmt sind.

Anordnung nach Anspruch 6, bei der alle Verarbei-
tungsgeschwindigkeiten sowie die Férdergeschwin-
digkeiten aufeinander abgestimmt, insbesondere
synchronisiert sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei
der die Freifahrstrecke (18) beidseitige Gelander
zum Abstutzen der Artikel (26) aufweist und als
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Staustrecke ausgebildet ist.

Verfahren zum Betrieb mehrerer gekoppelter Hand-
habungsvorrichtungen fur Artikel (26), insbesondere
einer Verpackungsstation (10), die mit einer Grup-
pierstation (14) Uber eine Fordereinrichtung (12) ge-
koppelt ist, wobei die der Gruppierstation (14) vor-
geordnete Fordereinrichtung (12) eine lineare Frei-
fahrstrecke (18) aufweist, die eine Kapazitat zur Auf-
nahme einer Anzahl von Artikeln (26) aufweist, die
mindestens der doppelten Anzahl der in der Verpak-
kungsstation (10) aufnehmbaren Artikel (26) ent-
spricht, dadurch gekennzeichnet, dass die Artikel
zwischen der Verpackungsstation (10) und der Frei-
fahrstrecke (18) auf einer weiteren Transportstrecke
(22) beférdert werden, die gelanderlos und nicht
staufahig ist.

Verfahren nach Anspruch 9, bei dem eine Verarbei-
tungsgeschwindigkeit der Gruppierstation (14) auf
eine Verarbeitungsgeschwindigkeit der Verpak-
kungsstation (10) abgestimmt ist und/oder bei dem
die Foérdergeschwindigkeit der geradlinigen Frei-
fahrstrecke (18) sowie der gelanderlosen, nicht stau-
fahigen weiteren Transportstrecke (22) auf die Ver-
arbeitungsgeschwindigkeiten der Gruppierstation
(14) und/oder der Verpackungsstation (10) abge-
stimmt sind.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, bei der eine der
Verpackungsstation (10) vorgeordnete Zuforder-
strecke bei einem Stoppsignal der Gruppierstation
(14) unmittelbar deaktiviert wird.

Verfahren nach Anspruch 11, bei dem die Verpak-
kungsstation (10) bei einem Stoppsignal der Grup-
pierstation (14) weiterbetrieben wird, bis alle darin
befindlichen Artikel (26) auf die Freifahrstrecke (18)
Uberflhrt sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, bei
demdie Freifahrstrecke (18) aus mehreren Segmen-
ten (20) gebildet ist, die bei einem Stoppsignal der
Gruppierstation (14) nacheinander deaktiviert wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 13, bei dem die aufeinan-
der folgenden Segmente (20) der Freifahrstrecke
(18) bei einem Anfahren der Gruppierstation (14) in
gleicher Reihenfolge wie beim Abschalten nachein-
ander aktiviert werden.
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