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SYSTEM ZUR HANDHABUNG VON VERPACKUNGSGUTERN UND VERFAHREN ZUM

AUSTAUSCH VON HANDHABUNGSEINRICHTUNGEN INNERHALB EINER HANDHABUNGS-

UND/ODER PACKMASCHINE

(57)  Es ist ein System (10) und ein Verfahren zur
Handhabung von Verpackungsgitern, Stickgutern
und/oder Gebinden offenbart. Das System (12) umfasst
eine Handhabungs- und/oder Packmaschine (12), die
wenigstens eine Handhabungseinrichtung mit Greifer-
képfen zur Aufnahme einzelner Stiickguter wie Flissig-
keitsbehalter o. dgl. und zu deren Einfihrung in Zwi-
schenbehalter unter Ausbildung von Gebinden und/oder
zur Entnahme aus diesen Zwischenbehéltern sowie der
Handhabungseinrichtung zugeordnete und mit einer
GroRe der Stuckguter und/oder Gebinde korrespondie-
rende Einfihrrahmen zur Einleitung der Stiickgiterin die
Zwischenbehalter aufweist. Zudem umfasst das System
(10) ein ortsfestes und/oder in rdumlich definierter Lage
zur Handhabungs- und/oder Packmaschine (12) befind-
liches Magazin (14) mit mehreren Lagerstellen zur Auf-
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nahme von Garnituren, die zumindest durch jeweils eine
Handhabungseinrichtung mit den zu dieser gehérenden
Greiferkdpfen sowie einen der jeweiligen Handhabungs-
einrichtung zugeordneten und automatisch mit der Hand-
habungseinrichtung verriegelbaren Einfihrrahmen ge-
bildet sind. Das Magazin (14) ist zur Aufnahme mehrerer
Garnituren vorgesehen und ausgestattet, die jeweils zwi-
schen einer Arbeitsposition an der Handhabungs-
und/oder Packmaschine (12) und einer Ruheposition in
einer der Lagerstellen bewegbar sind.

Zumindest eine der Lagerstellen des Magazins (14)
ist durch ein rdumlich vom Magazin (14) trennbares und
aus dem Magazin (14) bewegbares Servicemodul (52)
zur Aufnahme jeweils einer Garnitur oder von Teilen ei-
ner Garnitur gebildet.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein System
zur Handhabung von Verpackungsgutern, Stlickgltern
und/oder Gebinden mit einer Handhabungs- und/oder
Packmaschine mit den Merkmalen des unabhangigen
Anspruchs 1. Zudem betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Austausch von Handhabungseinrichtungen mit
Greiferkdpfen zwischen einem Magazin und einer fir die
Handhabung von Verpackungsgitern, Stiickgitern
und/oder Gebinden vorgesehenen und ausgestatteten
Handhabungs- und/oder Packmaschine mit den Merk-
malen des unabhangigen Verfahrensanspruchs 9.
[0002] Firdie Handhabung und Verpackung von Ver-
packungsgutern, Gebinden oder sonstigen Stiickgutern
wie etwa Getrankebehalter werden oftmals teilautoma-
tisch oder vollautomatisch arbeitende Handhabungssys-
teme eingesetzt, die je nach GréRe der Packeinheiten
mit spezifischen Formatteilen auszustatten sind, so dass
mit einer bestimmten Handhabungs- und/oder Packma-
schine nach jeweiliger Anpassung oder Umriistung an
die zu handhabenden Gebinde oder Packeinheiten je-
weils unterschiedliche Gebindeformate oder unter-
schiedlich grol3e Packeinheiten verarbeitet werden kdén-
nen. Derartige Gebinde kénnen bspw. durch herkémm-
liche Getrankekasten mit einer Mehrzahl von darin ste-
hend aufbewahrten Getrankebehaltern oder bspw. durch
Gebinde von mit Folie zusammengehaltenen Behaltern
0. dgl. gebildet sein.

[0003] Bei bekannten Handhabungssystemen erfolgt
ein Wechsel von Formatteilen durch teilautomatische
Koppelung der behélterspezifischen Formatteile und
durch anschlieBendes Uberfithren und temporares Ein-
lagern in Magazinen. Dabei werden mit Hilfe eines Grei-
ferkopftragers der Maschine alle Formatteile positioniert
und auf manuellem Wege miteinander gekoppelt. An-
schlieRend wird die komplette Formatteileeinheit mit Hil-
fe des Greiferkopftragers der Maschine vor einem freien
Regalmagazinplatz positioniert. Ein Antrieb im jeweiligen
Magazinplatz zieht die gekoppelten Formatteile ins Ma-
gazin. Das Einbringen der neuen Formatteile in die Ma-
schine erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

[0004] Aus dem Stand der Technik sind unterschied-
liche Lésungen zur Anpassung von Packmaschinen an
unterschiedliche GebindegroRen oder Packgiter be-
kannt. So offenbart die DE 34 11 117 C2 eine Packma-
schine mit mehreren Greiferkdépfen zum Ein- und Aus-
packen von Flaschen, wobei jeweils mehrere Greiferkop-
fe einem Halterahmen zugeordnet sind. Die Halterah-
men sind I6sbar an der Packmaschine befestigt, kdnnen
auf manuellem Wege magaziniert werden und stehen fiir
allfallige Umristungen der Packmaschine zur Verfi-
gung. Eine weitere Packmaschine mit Greiferkopf zur
Handhabung von Flaschen, Glasern oder Dosen und die-
sen jeweils zugeordneten Aufbewahrungskasten ist aus
der DE 37 32 283 C1 bekannt. Mehrere Greiferkopfe ste-
hen in einem Magazin zur Verfligung, um bei Bedarf mit
der Packmaschine gekoppelt zu werden.
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[0005] Um die Wechselvorgange zu erleichtern und zu
beschleunigen und um einen vollautomatisierbaren
Wechsel von Greiferkdpfen und/oder kompletten Garni-
turen mit Greiferkdpfen und an diesen mechanisch ge-
koppelten Einfihrrahmen an einer Handhabungs-
und/oder Packmaschine zu ermdglichen, schldgt zudem
die EP 2 226 253 B1 ein System zur Handhabung von
Verpackungsgltern vor, die eine Handhabungs-
und/oder Packmaschine mit einer Handhabungseinrich-
tung oder mehreren Handhabungseinrichtungen und je-
weils daran angebrachten Greiferkdpfen aufweist. Der
jeweiligen Handhabungseinrichtung sind an die GréRe
der zu handhabenden Verpackungsgiter angepasste
Einfihrrahmen zur Einleitung der Verpackungsgtter in
Gebinde zugeordnet. Zudem weist die Handhabungs-
und/oder Packmaschine ein Magazin zur Aufnahme von
Handhabungseinrichtungen und diesen jeweils zugeord-
neten Einfihrrahmen auf, wobei die Handhabungsein-
richtungen jeweils zwischen einer Arbeitsstellung an der
Maschine und einer Lagerstellung im Magazin bewegbar
sind. Dieses bekannte System zeichnet sich dadurch
aus, dass die Handhabungseinrichtung und der zuge-
ordnete Einflhrrahmen Ubereinander stapelbar und au-
tomatisch miteinander verriegelbar sind, und dass zu-
dem zwischen der Maschine und dem Magazin Schienen
angeordnet sind, die eine horizontale Beférderung der
auswechselbaren Handhabungseinrichtungen und der
diesen jeweils zugeordneten Einfihrrahmen zwischen
der Arbeitsstellung an der Maschine und der Lagerstel-
lung im Magazin erméglichen sollen. Das Magazin kann
hierbei mit einigen Stellpldtzen nebeneinander und/oder
Ubereinander ausgestattet sein, wobei normalerweise ei-
ne Ubergabestelle existiert, an der die Schienen min-
den. Um die Garnituren, bestehend aus den Handha-
bungseinrichtungen mit inren Greiferkdpfen und den je-
weils mit diesen mechanisch gekoppelten Einflihrrah-
men, zwischen den verschiedenen Lagerplatzen zu be-
wegen, kann das Magazin mit geeigneten Horizontal-
und/oder Vertikalférdereinrichtungen ausgestattet sein,
so dass eine jeweils bendtigte Garnitur von mehrerenim
Magazin befindlichen Garnituren an die Packmaschine
Uibergeben werden kann.

[0006] Diese Magazinsysteme sind in der Praxis be-
wahrt und ermdglichen einen schnellen Wechsel der
Packgarnituren fur die unterschiedlichsten Gebindefor-
mate und/oder Arten oder Grof3en von Packgitern, die
in der Packmaschine zu unterschiedlichen Zeiten verar-
beitet werden sollen. Sobald jedoch Wartungsarbeiten
an den Garnituren durchzufiihren sind, ist die Packma-
schine dadurch fir den reguléaren Betrieb blockiert, denn
im Magazin kénnen solche Wartungsarbeiten aufgrund
der schlechten Zuganglichkeit der Garnituren kaum er-
folgen.

[0007] Um diese Nachteile zu beheben, hat es sich die
vorliegende Erfindung zum Ziel gesetzt, ein verbessertes
System zur Handhabung von Verpackungsgitern,
Stuckgltern und/oder Gebinden mit einer Handhabungs-
und/oder Packmaschine zur Verfligung zu stellen, mit
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dem Wartungsarbeiten an den Handhabungseinrichtun-
gen und/oder Garnituren vereinfacht und erleichtert wer-
den, und dies nach Mdglichkeit, ohne den regularen Be-
trieb der Maschine zu beeintrachtigen.

[0008] Zur Erreichung dieses Ziels schlagt die Erfin-
dung ein System zur Handhabung von Verpackungsgu-
tern, Stiickgutern und/oder Gebinden mitden Merkmalen
des unabhangigen Anspruchs 1 vor, wobei das System
zumindest eine Handhabungs- und/oder Packmaschine
umfasst, die wenigstens eine Handhabungseinrichtung
mit Greiferképfen zur Aufnahme einzelner Stiickguter
wie Flussigkeitsbehalter o. dgl. und zu deren Einfiihrung
in Zwischenbehalter unter Ausbildung von Gebinden
und/oder zur Entnahme aus diesen Zwischenbehaltern
sowie der Handhabungseinrichtung zugeordnete und mit
einer GroRe der Stiickglter und/oder Gebinde korres-
pondierende Einflihrrahmen zur Einleitung der Stlickgl-
ter in die Zwischenbehalter aufweist, und die weiterhin
ein ortsfestes und/oder in rdumlich definierter Lage zur
Handhabungs- und/oder Packmaschine befindliches
Magazin mit mehreren Lager- und/oder Aufbewahrungs-
stellen zur Aufnahme von Garnituren umfasst, welche
Garnituren zumindest durch jeweils eine Handhabungs-
einrichtung mit den zu dieser gehdrenden Greiferkdpfen
sowie einen der jeweiligen Handhabungseinrichtung zu-
geordneten und automatisch mit der Handhabungsein-
richtung verriegelbaren Einfihrrahmen gebildet sind.
Das Magazin ist zur Aufnahme mehrerer verschiedener
odergleichartiger Garnituren vorgesehen und ausgestat-
tet, die jeweils zwischen einer Arbeitsposition an der
Handhabungs- und/oder Packmaschine und einer Ru-
heposition in einer der Lager- und/oder Aufbewahrungs-
stellen bewegbar sind. Weiterhin ist bei dem System vor-
gesehen, dass zumindest eine der Lager- und/oder Auf-
bewahrungsstellen des Magazins durch ein rdumlich
vom Magazin trennbares und aus dem Magazin beweg-
bares Servicemodul zur Aufnahme jeweils einer Garnitur
gebildetist. Wahlweise kann das System auch vorsehen,
dass die wenigstens eine durch das raumlich vom Ma-
gazin trennbare und aus dem Magazin herausbewegba-
re Servicemodul gebildete Lager- und/oder Aufbewah-
rungsstelle des Magazins nur Teile einer Garnitur auf-
nimmt, insbesondere einen Greiferkopftrager mit daran
befestigten Greiferkdpfen, wahrend die Ubrigen Teile der
Garnitur, insbesondere der Einflhrrahmen und/oder ein
daruber befindlicher optionaler Leitblechkafig sowie ggf.
eine optionale Ruttelleiste im Magazin verbleiben kann,
so dass lediglich die wartungsintensiveren Teile mit dem
Servicemodul aus dem Magazin entnommen und in eine
leicht zugangliche und bequeme Wartungsposition iber-
fihrt werden kdénnen.

[0009] Eine bevorzugte Variante des erfindungsgema-
Ren Systems kann vorsehen, dass das Servicemodul zur
Aufnahme einer kompletten Garnitur, umfassend zumin-
dest eine Handhabungseinrichtung mit den Greiferkdp-
fen, einen Einflihrrahmen und/oder einen lGiber dem Ein-
fuhrrahmen befindlichen Leitblechkafig, ausgebildet ist.
Alternativ kann auch vorgesehen sein, dass das Servi-
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cemodul zur Aufnahme von Teilen einer Garnitur, insbe-
sondere zumindest umfassend die Greiferkdpfe einer
Garnitur und/oder einen Trager mit daran verankerten
Greiferkdpfen, ausgebildet ist.

[0010] Was im vorliegenden Zusammenhang als Ma-
gazin zur Lagerung und/oder Aufbewahrung von Garni-
turen bezeichnet wird, kann bspw. als Regalmagazin
ausgestaltet sein, das dazu dienen kann, z.B. vier, funf,
sechs oder mehr Garnituren zu lagern. Ein solches Re-
galsystem kann bspw. mit geeigneten Horizontal-
und/oder Vertikalférdereinrichtungen ausgestattet sein,
um die dorthin abgegebenen Garnituren zu ihrem tem-
poréren Lagerplatz zu verbringen und um die Ubergabe-
stelle zur Ubergabe einer zuvor im Regalmagazin abge-
legten Garnitur an die Handhabungs- und/oder Packma-
schine freizuhalten.

[0011] Die Handhabungs- und/oder Packmaschine,
die Teil des erfindungsgemalen Systems ist, kann typi-
scherweise als sog. Einsdulenmaschine ausgebildet
sein, die eine Hubwerksaule mit daran vertikal bewegli-
chem Schlitten o. dgl. Tragerelement aufweist, an dem
ein mitsamt dem vertikal an der Hubwerksé&ule motorisch
bewegbarer Garniturentrager befestigt ist. Wahlweise
sind jedoch auch andere Hebesysteme sinnvoll einsetz-
bar, um den Garniturentrager in vertikaler und/oder ho-
rizontaler Richtung bewegbar zu machen, so bspw. ein
geeignetes GerUst, ein Sdulenpaar o. dgl. mehr. Der Gar-
niturentrager kann in einer Weise ausgebildet sein, dass
sich an seiner Unterseite ein Koppelsystem befindet, an
dem ein Greiferkopf oder mehrere Greiferkdpfe l6sbar
verankerbar sind. Dieser Teil der Garnitur, der im vorlie-
genden Zusammenhang auch als Handhabungseinrich-
tung bezeichnet wird, ist in vertikaler Richtung mitsamt
dem Schlitten an der Hubwerksaule beweglich. Unter-
halb der Greiferképfe befindet sich ein Einflihrrahmen o.
dgl. sowie ggf. ein damit verbundener Leitblechkéfig, die
auf einer Ablage, auf einem Sockel o. dgl. stehen, jedoch
nicht fest mit der Ablage oder dem Sockel verbunden
sind. Der Einfihrrahmen und/oder der optionale Leit-
blechkafig dienen bspw. der Aufnahme von Getranke-
kasten oder anderen Behaltnissen, die Teile von zu bil-
denden oder aufzuldsenden Gebinden sind. Die Greifer-
kopfe dienen bspw. der gleichzeitigen Aufnahme einer
Vielzahl von Getréankebehaltnissen oder anderen Stuick-
gutern, die in die Getrankekasten oder Gebindebehalt-
nisse eingesetzt oder von dort entnommen werden sol-
len. Zu diesem Zweck kénnen die Greiferkdpfe bspw. mit
steuerbaren Greiftulpen, sog. Packtulpen oder derglei-
chen Saugeinrichtungen oder mechanischen Greifern
oder auch mit Kombinationen solcher Handhabungsele-
mente ausgestattet sein, um bspw. Getrankebehaltnisse
an ihrem Hals- oder Kopfbereich greifen und aufnehmen
und in die Getrénkekasten oder Behaltnisse Uberflihren
oder von dort entnehmen zu kdnnen. Der Einfihrrahmen
kann hierbei zur passgenauen Positionierung der Ge-
trankekasten oder der Gebindebehaltnisse, wahlweise
auch zur exakten Fiihrung der in die Kasten oder Behalt-
nisse einzusetzenden Stiickguter oder Getrankebehalter
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vorgesehen sein. Ebenso kann der optionale Leitblech-
kafig vorzugsweise der exakten Fiihrung der in die Kas-
ten oder Behéltnisse einzusetzenden Stiickgiter oder
Getrankebehélter dienen, so dass eine Fehlpositionie-
rung beim Absenken der Greiferkdpfe weitgehend aus-
geschlossen werden kann.

[0012] AuRerdem kann neben dieser Handhabungs-
und/oder Packmaschine eine Horizontalférdereinrich-
tung angeordnet sein, oder es kdnnen mehrere Horizon-
talférdereinrichtungen zur Zu- und/oder Abférderung der
Getrankekasten oder Gebindebehaltnisse, der einzel-
nen Stlickglter oder Getrankebehalter und/oder der fer-
tigen Gebinde neben der Handhabungs- und/oder Pack-
maschine angeordnet sein. Da der Garniturentrager, der
mittels des Schlittens in vertikaler Richtung an der Hub-
werksaule beweglich ist, vorzugsweise zusatzlich auch
um einen definierten Verstellweg in horizontaler Rich-
tung, insbesondere quer zur Transportrichtung der min-
destens einen Horizontalférdereinrichtung verstellbar
sein kann, ermdglichen es die Greiferkdpfe, die gleich-
zeitig gegriffenen Stickguter oder Getrédnkebehalter
nach ihrem Anheben mittels Querverschiebens und an-
schlieBendem Absenken in die bereitstehenden Getran-
kekasten oder Gebindebehaltnisse einzusetzen.

[0013] Wie oben erwédhnt, kann die Handhabungs-
und/oder Packmaschine des erfindungsgeméafRen Sys-
tems auch zwei oder mehr Hubwerkséaulen oder eine an-
ders gestaltete Vertikalférdereinrichtung fir die Greifer-
kdpfe und/oder die Garniturentrager aufweisen.

[0014] Wenn die Garnituren ausgetauscht werden sol-
len, wird normalerweise der Schlitten an der Hubwerk-
saule mitsamt dem daran befindlichen Garniturentrager
und den Greiferkdpfen Giber den Einfiihrrahmen und/oder
den optionalen Leitblechkafig abgesenkt, mit diesen in
Kontakt gebracht, so dass die Greiferkdpfe mechanisch
mitdem Einfilhrrahmen und/oder dem Leitblechkafig ge-
koppelt, insbesondere verriegelt werden kénnen. Die
hierdurch gebildete Garnitur steht dann fiir einen Aus-
tausch bereit und kann - wiederum wahlweise mittels des
Garniturentragers - von der Auflage oder dem Sockel
abgehoben und in das Magazin Uberfihrt werden. Die
Uberfiihrung einer solchermaRen vorbereiteten Garnitur
kann jedoch auch ohne den Garniturentrager erfolgen,
so dass dieser vom Koppelsystem bzw. von den darunter
hangenden Greiferkdpfen entkoppelt werden und die
Garnitur mittels geeigneter Horizontalférdereinrichtun-
gen und/oder einem Schienensystem in das Magazin
Uberfuihrt und dort anschlieBend in gewilinschter Weise
positioniert und eingelagert werden kann. Dieses Maga-
zinumfasst vorzugsweise das oben bereits erwadhnte Re-
galsystem mit wenigstens zwei Gbereinander angeord-
neten Ablageebenen fir die Garnituren. Wie weiterhin
oben bereits erwahnt, kann dem Regalsystem eine kom-
binierte Horizontal- und/oder Vertikalférdereinrichtung
zur Positionsveranderung der Garnituren zugeordnet
sein. Zudem muss das Magazin oder Regalsystem min-
destens eine Ubergabeposition zur Verbindung zu den
Lagerstellen furr die Garnituren aufweisen, damit die Gar-
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nituren wieder zur Handhabungs- und/oder Packmaschi-
ne beférdert und dort in Betrieb genommen werden kén-
nen, wobei gleichzeitig die mechanische Verriegelung
der Greiferkdpfe mit den Einfiihrrahmen und/oder dem
jeweiligen Leitblechkéfig geldst wird. Das Offnen dieser
mechanischen Verriegelung sowie auch das fiir die Uber-
gabe einer Garnitur an das Magazin erforderliche Ver-
riegeln kann vorzugsweise vollautomatisch erfolgen, ins-
besondere durch Vorgabe eines Steuerungsprogram-
mes, das den Garniturenwechsel und den Austausch der
Garnituren zwischen der Maschine und dem Magazin
steuert.

[0015] Eine weitere Variante des erfindungsgemafien
Systems kann vorsehen, dass standardisierte Greifer-
kopftrager zur Koppelung der gesamten Garnitur an der
Maschine vorhanden sind. Diese Greiferkopftrager kon-
nen auch als Koppelsystem bezeichnet werden, das be-
reits weiter oben erwahnt und in seiner Funktion erldutert
wurde. Das Koppelsystem bzw. der Greiferkopftrager er-
moglicht es, die Garnituren jeweils mit standardisierter
Kopfaufhdngung zur Anbindung von starren oder variab-
len und/oder am Koppelsystem beweglichen Greiferkép-
fen mitsamt Einrichtungen zur automatischen Koppelung
der Luftverteilung oder anderer Steuermedien auszustat-
ten.

[0016] Wahrend es bei bekannten Maschinen der gat-
tungsgemafen Art nur moglich war, Wartungsarbeiten
an den Garnituren innerhalb der Maschine auszufiihren,
was jedoch einen Betriebsstillstand der Maschine be-
dingte, ermdglicht es das erfindungsgemaRe System
mithilfe des neuartigen Servicemoduls, die dort abgeleg-
ten Garnituren problemlos vom Magazin zu trennen und
zu einem Wartungsplatz zu beférdern. Die bisher einzige
verfiigbare Alternative zur Wartung der Garnituren an
der Maschine bestand in ihrer Zuganglichmachung in-
nerhalb des Magazins, was jedoch einen grof3en Auf-
wand erforderte, um eine Garnitur aus dem Regalmaga-
zin zu bekommen. Bei Garnituren zum Einpacken von
Stuckgultern in Gebindebehaltnisse kam erschwerend
hinzu, dass weitere Elemente wie der Einflihrrahmen,
ein optionaler Ruttlerbalken und/oder ein Leitblechkafig
die Wartung erschweren, da diese Teile die Zuganglich-
keit behindern; daher was bisher eine Entkoppelung der
Greiferkdpfe oder Greiferkopftrager von den zuséatzli-
chen Einrichtungen unumganglich. Dagegen ermdglicht
es das Servicemodul, die Greiferkdpfe und/oder die Gar-
nituren ohne aufwendige Arbeiten aus der Maschine
bzw. aus dem Magazin zu entnehmen, wobei kein Be-
triebsstillstand der Maschine mehr notwendig ist. Das
Servicemodul kann in der Anlage rangiert werden, so
dass die Wartung an einem beliebigen Ort erfolgen kann.
[0017] Eine besonders vorteilhafte Variante des erfin-
dungsgemalen Systems kann darin bestehen, dass das
wenigstens eine rdumlich vom Magazin trennbare und
aus dem Magazin bewegbare Servicemodul durch ein
autonom rollbares und/oder auf Schienen bewegbares
FTS (fuhrerloses Transportsystem) zur Aufnahme je-
weils einer Garnitur ausgebildetist. Ein solches FTS (fiih-
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rerloses Transportsystem) kann bspw. ein kleines Fahr-
zeug oder eine fahrbare Plattform mit eigenem Antrieb
umfassen, wobei sich das Fahrzeug oder die fahrbare
Plattform durch Vorgabe und unter Beriicksichtigung ge-
eigneter Steuer- und/oder Leiteinrichtungen entlang von
vorgebbaren Fahrwegen oder auch auf situationsbedingt
variablen Fahrwegen zwischen dem Magazin und einem
vorgebbaren Wartungsort bewegen kann.

[0018] Wenn im vorliegenden Zusammenhang von ei-
nem Magazin zur Aufbewahrung jeweils nicht benétigter
Garnituren die Rede ist, das mit der Handhabungs-
und/oder Packmaschine in geeigneter Weise gekoppelt
ist, so dass die Garnituren zwischen der Maschine und
dem Magazin ausgetauscht werden kdnnen, so ist er-
ganzend zu bemerken, dass dieses Magazin grundsatz-
lich an den unterschiedlichsten Stellen in einer raumli-
chen Umgebung zur Handhabungs- und/oder Packma-
schine angeordnet sein kann, bspw. gegeniiber einer
Hubwerksaule, wahlweise jedoch auch neben einer Hub-
werksaule oder Hebevorrichtung zum Heben und Sen-
ken der Garnituren und Greiferkdpfe im Produktionspro-
zess. Gleiches gilt fir das Servicemodul, das insbeson-
dere durch einen manuell oder motorisch verfahrbaren
Wechseltrolley o. dgl. gebildet sein kann. Auch der Raum
fur das Servicemodulinnerhalb des Magazins kannwahl-
weise an einem raumlich entfernteren Ort von der Hub-
werksaule oder auch in unmittelbarer Nahe der Hubwerk-
saule vorgesehen sein. Aulerdem sind mehrere vonein-
ander entfernte Magazinplatze denkbar, was bspw.
durch zwei oder mehr rdumlich voneinander getrennte
Magazinmodule realisiert sein kann, die gemeinsam das
Magazin des Systems im Sinne der vorliegenden Erfin-
dung bilden.

[0019] Neben dem oben bereits genannten ersten Ziel
besteht ein weiteres Ziel der Erfindung darin, ein verbes-
sertes Verfahren zum Austausch von Handhabungsein-
richtungen mit Greiferkdpfen zwischen einem Magazin
und einer fur die Handhabung von Verpackungsgutern,
Stuckgutern und/oder Gebinden vorgesehenen und aus-
gestatteten Handhabungs- und/oder Packmaschine zur
Verfligung zu stellen, wobei das Verfahren Wartungsar-
beiten erleichtern und nach Mdglichkeit den regularen
Verpackungs- und/oder Handhabungsbetrieb der Ma-
schine nicht oder nur wenig beeintrachtigen soll.
[0020] Zur Erreichung dieses weiteren Ziels schlagt
die Erfindung neben dem oben in verschiedenen Aus-
fuhrungsvarianten erlduterten erfindungsgemafen Sys-
tem ein Verfahren zum Austausch von Handhabungs-
einrichtungen mit Greiferkdpfen zwischen einem Maga-
zin und einer fir die Handhabung von Verpackungsgu-
tern, Stlickgitern und/oder Gebinden vorgesehenen und
ausgestatteten Handhabungs- und/oder Packmaschine
mit den Merkmalen des unabhangigen Verfahrensan-
spruchs vor. Bei dem Verfahren ist die Handhabungs-
und/oder Packmaschine mit wenigstens einer Handha-
bungseinrichtung mit Greiferkdpfen zur Aufnahme ein-
zelner Stlckguter wie Flussigkeitsbehalter o. dgl. und zu
deren Einfiihrung in Zwischenbehalter unter Ausbildung
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von Gebinden und/oder zur Entnahme aus diesen Zwi-
schenbehéltern sowie mit der Handhabungseinrichtung
zugeordneten und mit einer GréRe der Stickguter
und/oder Gebinde korrespondierenden Einflihrrahmen
zur Einleitung der Stiickgiter in die Zwischenbehalter
ausgestattet. Das Magazin befindet sich ortsfest
und/oder in rdumlich definierter Lage zur Handhabungs-
und/oder Packmaschine und ist mit mehreren Lagerstel-
len zur Aufnahme von Garnituren ausgestattet, die zu-
mindest durch jeweils eine Handhabungseinrichtung mit
den zu dieser gehdrenden Greiferkdpfen sowie einen der
jeweiligen Handhabungseinrichtung zugeordneten und
automatisch mit der Handhabungseinrichtung verriegel-
baren Einfiihrrahmen gebildet sind.

[0021] Das Magazin ist zur Aufnahme mehrerer Gar-
nituren vorgesehen und ausgestattet, die jeweils zwi-
schen einer Arbeitsposition an der Handhabungs-
und/oder Packmaschine und einer Ruheposition in einer
der Lagerstellen bewegt werden kénnen, wobei zumin-
dest einer der Lagerstellen des Magazins ein rdumlich
vom Magazin trennbares und aus dem Magazin beweg-
bares Servicemodul zur Aufnahme jeweils einer Garnitur
oder zumindest von Teilen einer Garnitur zugeordnet ist.
Zum Zwecke der Wartung mindestens einer der Garni-
turen - oder ggf. auch nur Teilen einer Garnitur - an einer
vom Magazin sowie von der Handhabungs- und/oder
Packmaschine rdumlich entfernten Stelle wird das Ser-
vicemodul mitsamt der zu wartenden oder zu reparieren-
den Garnitur oder den zu wartenden oder zu reparieren-
den Teilen der Garnitur aus der Lagerstelle des Magazin
entnommen und von diesem getrennt und an den War-
tungsort verbracht, ohne dass hierdurch die Handha-
bungs- und/oder Packmaschine auch nur geringfiigig in
ihrem normalen Betriebsablauf gestért wird, zumindest
wenn die zu wartende oder zureparierende Garnitur oder
die zu wartenden oder zu reparierenden Teile der Gar-
nitur nicht gerade fiir den Betrieb bendétigt wird. Dies wére
nur dann der Fall, wenn das Format an Gebinden
und/oder Verpackungsguitern gerade dann durch die Ma-
schine laufen wiirde, zu dem die zu wartende und im
Servicemodul aus dem Magazin enthommene Garnitur
gehort. Durch entsprechend angepasstes Verfahrens-
management kénnen derartige Situationen jedoch nor-
malerweise vermieden werden, ggf. auch dadurch, dass
sehr haufig bendtigte Packformate durch gleichartige
Garnituren mehrfach im Magazin verfligbar sind, so dass
eine dieser mehrfach vorhandenen Garnituren problem-
los vom Magazin entfernt gewartet, repariert oder aus-
getauscht werden kann, wahrend das entsprechende
Gebinde- und/oder Stlickgutformat mittels einer weiteren
gleichartigen Garnitur in der Handhabungs- und/oder
Packmaschine verarbeitet und verpackt werden kann.
[0022] Eine Variante des erfindungsgemafen Verfah-
rens kann vorsehen, dass das Servicemodul eine kom-
plette Garnitur, umfassend zumindest eine Handha-
bungseinrichtung mit den Greiferkdpfen, einen Einfihr-
rahmen und/oder einen tGber dem Einfihrrahmen befind-
lichen Leitblechkéfig aufnimmt. Alternativ kann jedoch
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auch vorgesehen sein, dass das Servicemodul nicht eine
gesamte Garnitur, sondern nur Teile einer Garnitur, ins-
besondere zumindest die Greiferkdpfe einer Garnitur
und/oder einen Trager mit daran verankerten Greiferkdp-
fen aufnimmt, wahrend der Einflihrrahmen und/oder der
Leitblechkafig sowie ggf. weitere Teile wie bspw. eine
Ruttelleiste 0. dgl., im Magazin verbleiben kénnen, da
sie in aller Regel einer nicht so haufigen Wartung bedr-
fen wie die Greiferkdpfe mit ihrer Vielzahl an beweglichen
Teilen.

[0023] Das Servicemodul kann bspw. durch ein insbe-
sondere rollbares und/oder auf Schienen befindliches
und/oder als FTS (fuhrerloses Transportsystem) ausge-
bildetes Servicemodul gebildet sein, so dass das Servi-
cemodul ohne Zutun von Servicepersonal selbstandig
zum Wartungsort fahren bzw. von dort wieder zum Ma-
gazin fahren kann.

[0024] Erganzend werdennachfolgend einige Aspekte
des Wechselns von Garnituren zwischen ihren Lager-
platzenim Magazin und der aktiven Position in der Hand-
habungs- und/oder Packmaschine erlautert. So kann et-
wa ein teilautomatischer Garniturwechsel innerhalb des
Systems durch insbesondere werkzeugloses manuelles
Lésen der jeweils aktiven Garnitur von der Verankerung
am Garniturentrager und durch nachfolgendes automa-
tisches Positionieren des Garniturentrdgers bzw. des
Koppelsystems vor einem freien Garniturenstellplatz im
Magazin erfolgen, wonach die Garnitur motorisch in den
freien Lagerplatz Uberfiihrt wird. Der Garniturentrager
kann anschlieRend automatisch zur Position der neuen
Garnitur, die sich an einem anderen Lagerplatz im Ma-
gazin befindet, verfahren werden, wonach ein motori-
sches Uberschieben der neuen, zuvor inaktiven bzw. ein-
gelagerten Garnitur in den Garniturentrager erfolgen
kann. Dort kann die zuvor eingelagerte Garnitur durch
manuelles Verriegeln am Garniturentrager zur aktiven
Garnitur gemacht werden. Ein vollautomatischer Garni-
turenwechsel kann im Wesentlichen in derselben Rei-
henfolge durchgefiihrtwerden, wobei hier jedoch die not-
wendigen Verbindungen durch automatisch arbeitende
Kupplungssysteme realisiert sein kdnnen.

[0025] Soll nun gemaR der vorliegenden Erfindung ei-
ne der Lagerstellen oder Lagerplatze des Magazins fir
eine Auslagerung und Trennung der darin eingelagerten
Garnitur oder zumindest von Teilen dieser Garnitur ge-
nutzt werden, so wird dies dadurch realisiert, dass einer
der Lagerplatze des Magazins durch ein rdumlich vom
Magazin trennbares und aus dem Magazin herausbe-
wegbares Servicemodul zur Aufnahme jeweils einer Gar-
nitur oder von Teilen der Garnitur gebildet ist. Das Ser-
vicemodul, das bspw. durch einen rollbaren Wechseltrol-
ley gebildet sein kann, kann mithilfe von Rollen o0.a. je-
derzeit seitlich aus dem Magazin bzw. aus dem zum Ein-
schieben des Servicemoduls vorbereiteten Lagerplatz
herausgerollt werden. Bei einem Auslagerungsvorgang
fur eine zuvor aktive Garnitur in das Servicemodul kén-
nen wahlweise die oberen Teile der Garnitur, d.h. das
Koppelsystem mit daran befindlichen Greiferképfen
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durch entsprechende Positionierung des Garniturentra-
gersin eine passende Position gebracht werden, aus der
sie in das Servicemodul Uberflihrt werden kénnen, bspw.
mittels eines vorhandenen Schienensystems o.dgl. Der
Einfihrrahmen, der optionale Leitblechkéafig sowie ein
gaf. vorhandenes Ruttelelement verbleiben noch in der
Arbeitsposition an der Maschine. Gemal einer alterna-
tiven Variante des Auslagerungsvorganges wéare es
auch mdglich, die komplette Garnitur aus ihrer aktiven
Position an der Maschine in das Servicemodul des Ma-
gazins zu Uberfihren. Nachdem bei dieser Variante bei
der Garnitur die am Koppelsystem verankerten Greifer-
koépfe auf den Einfihrrahmen und den optionalen Leit-
blechkafig abgesenkt wurden und die miteinander kon-
taktierten Teile manuell, teilautomatisch oder ggf. auch
vollautomatisch gekoppelt wurden, fahrt die Maschine
durch entsprechende Horizontalbewegung des Garnitu-
rentragers das Koppelsystem zur Position bzw. zum La-
gerplatz des Wechseltrolleys im Regalmagazin, wo die
Garnitur in automatischer Weise durch Trennung des
Koppelsystems vom Garniturentrager der Maschine ent-
koppelt und im Servicemodul bzw. im Wechseltrolley po-
sitioniert werden kann. Da jedoch in der Regel die unte-
ren Teile der Garnitur, d.h. der Einfihrrahmen, der opti-
onale Leitblechkafig sowie ggf. weitere Teile seltener ge-
wartet und meist nicht aus dem Magazin fur Wartungs-
zwecke entnommen werden missen, wird das Auslage-
rungsverfahren normalerweise auf die haufiger zu war-
tenden bzw. zu reparierenden Greiferkdpfe und die je-
weiligen Koppelsysteme beschrankt.

[0026] Aus diesem Grund und um die nicht im Servi-
cemodul abgelegten Teile der Garnitur - dies sind in der
Regel der Einfihrrahmen und der Leitblechkéafig (sofern
vorhanden) sowie ggf. weitere optionale Teile - aus der
aktiven Position an der Maschine zu bringen und durch
die Teile einer dort stattdessen zu positionierenden Gar-
nitur aus dem Magazin ersetzen zu kénnen, kann wahl-
weise ein sog. Dummykopftrager anstelle der der im Ser-
vicemodul befindlichen Greiferkdpfe eingesetzt werden.
Hierbeikann vorgesehen sein, dass der Garniturentrager
der Handhabungs- und/oder Packmaschine die Position
dieses Dummykopftragers anféhrt, der sich in dem tber
dem Servicemodul befindlichen Lagerplatz befindet, und
verankert diesen am Garniturentrager, so dass der Dum-
mykopftrager im Magazin fehlt und nach automatischer
Verankerung mit dem Garniturentrager in der Maschine
positioniert ist. Nach vorzugsweise vollautomatischer
Koppelung des Einfihrrahmens, des optionalen Leit-
blechkafigs sowie ggf. weiterer Teile mit dem Dummy-
kopftrager kann diese Teileinheit der Garnitur von der
Maschine getrenntund in das Magazin tberfihrt werden,
wodurch die Maschine zur Aufnahme einer anderen kom-
pletten Garnitur aus dem Magazin bereit ist.

[0027] Die erwdhnte Teileinheit der Garnitur, beste-
hend zumindest aus dem Dummykopftrager und den mit
diesem gekoppelten Einfuhrrahmen, Leitblechkéfig so-
wie ggf. weiteren Teilen wird in einen freien Lagerplatz
im Magazin positioniert. Zudem kann ein zu wartender
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Teil der Garniturim Servicemodul gelagert werden, nam-
lich das Koppelsystem mitsamt den daran befestigten
Greiferkdpfen, jedoch vorzugsweise ohne Einflihrrah-
men und/oder Leitblechkafig, die am Dummykopftrager
verankert bzw. mechanisch gekoppelt und mit diesem
als Teileinheit in einem separaten Lagerplatz im Regal-
magazin gelagert sein kdnnen. Sobald am Garnituren-
trager der Maschine der Platz fir eine komplette andere
Garnitur aus dem Magazin frei geworden ist, kann eine
solche aus einem anderen Lagerplatz entnommen und
mittels Standardablauf in die Maschine hinlibergewech-
selt werden, um mit dieser Garnitur in gewohnter Weise
den Pack- und Produktionsablauf wiederaufnehmen zu
kénnen.

[0028] Anschlieend kann das Servicemodul durch
Herausrollen des Wechseltrolleys aus dem Magazin ent-
nommen werden, wodurch die darin befestigten Teile,
insbesondere die Greiferkdpfe der vorgesehen Wartung
in Entfernung vom Magazin zugefiihrt werden kdnnen.
[0029] Es sei an dieser Stelle ausdriicklich erwahnt,
dass alle Aspekte und Ausfiihrungsvarianten, die weiter
oben im Zusammenhang mit dem erfindungsgemafen
System zur Handhabung von Verpackungsgltern,
Stuckgutern und/oder Gebinden erlautert wurden, glei-
chermallen Teilaspekte des erfindungsgemafen Ver-
fahrens betreffen oder sein kdnnen. Wenn daher an einer
Stelle bei der Beschreibung oder auch bei den An-
spruchsdefinitionen zum erfindungsgemafien System
zur Handhabung von Verpackungsgutern, Stlickgltern
und/oder Gebinden von bestimmten Aspekten und/oder
Zusammenhangen und/oder Wirkungen die Rede ist, so
gilt dies gleichermalen fir das erfindungsgemafe Ver-
fahren. Inumgekehrter Weise gilt dasselbe, so dass auch
alle Aspekte und Ausfiihrungsvarianten, die im Zusam-
menhang mit dem erfindungsgemafen Verfahren erldu-
tert wurden, gleichermalRen Teilaspekte des erfindungs-
gemalen Systems zur Handhabung von Verpackungs-
gltern, Stickgutern und/oder Gebinden betreffen oder
sein kénnen. Wenn daher an einer Stelle bei der Be-
schreibung oder auch bei den Anspruchsdefinitionen
zum erfindungsgemafen Verfahren von bestimmten As-
pekten und/oder Zusammenhangen und/oder Wirkun-
gen die Rede ist, so gilt dies gleichermalen fir das er-
findungsgemafRe System zur Handhabung von Verpa-
ckungsgutern, Stickgutern und/oder Gebinden.

[0030] Im Folgenden sollen Ausflihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefuigten Fi-
guren naher erldutern. 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 vergré3ert im Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigtin einer schematischen Seitenansicht ei-
ne Ausfiihrungsvariante eines erfindungsgemafen
Systems zur Handhabung von Verpackungsgitern,
Stlickgltern und/oder Gebinden, umfassend eine
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Handhabungs- und/oder Packmaschine und ein die-
ser raumlich zugeordnetes Magazin zur Aufnahme
mehrerer Garnituren mit Greiferkdpfen.

Fig. 2 zeigt in insgesamt drei schematischen Pers-
pektivansichten (Fig. 2A, Fig. 2B und Fig. 2C) ver-
schiedene Einzelteile einer Garnitur.

Fig. 3 zeigt eine schematische Perspektivansicht ei-
nes Teiles des Magazins des Systems gemal Fig. 1.

Fig. 4 zeigtin insgesamt finf schematischen Ansich-
ten (Fig. 4A, Fig. 4B, Fig. 4C, Fig. 4D und Fig. 4E)
verschiedene Phasen des Auswechselns von Gar-
nituren zwischen der Handhabungs- und/oder Pack-
maschine und dem Magazin.

Fig. 5 zeigt eine perspektivische Ansicht des Sys-
tems mit von dem Magazin trennbaren Servicemo-
dul und darin aufgenommenen Teilen einer Garnitur.

[0031] Fur gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung verwenden die Figuren 1 bis 5 jeweils identi-
sche Bezugsziffern. Ferner werden der Ubersicht halber
nur Bezugszeichen in den einzelnen Figuren dargestellt,
die fir die Beschreibung der jeweiligen Figur erforderlich
sind. Die dargestellten Ausflihrungsformen stellen ledig-
lich Beispiele dar, wie das erfindungsgeméaRe System
zur Handhabung von Verpackungsgttern, Stickgitern
und/oder Gebinden oder das erfindungsgemafie Verfah-
ren ausgestaltet sein kdnnen und stellen keine abschlie-
Rende Begrenzung dar. Es sei daher an dieser Stelle
betont, dass die anhand der Figuren relativ konkret und
gegenstandlich beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele
den in den Anspriichen niedergelegten und im allgemei-
nen Teil der Beschreibung in den unterschiedlichsten
Ausflhrungsvarianten definierten abstrakten Erfin-
dungsgedanken in keiner Weise schmalern oder ein-
schrénken sollen.

[0032] Zur Funktionsweise und zum typischen Aufbau
eines nachfolgend anhand einer moglichen Ausfiih-
rungsvariante naher erlauterten erfindungsgemalen
Systems zur Handhabung von Verpackungsgitern,
Stuckgltern und/oder Gebinden, welches System eine
Handhabungs-und/oder Packmaschine umfasst, die we-
nigstens eine Handhabungseinrichtung mit Greiferkdp-
fen zur Aufnahme einzelner StlickgUter wie Flissigkeits-
behalter o. dgl. und zu deren Einfiihrung in Zwischenbe-
halter unter Ausbildung von Gebinden und/oder zur Ent-
nahme aus diesen Zwischenbehaltern sowie der Hand-
habungseinrichtung zugeordnete und mit einer Grofie
der Stlickguter und/oder Gebinde korrespondierende
Einfihrrahmen zur Einleitung der Stlickguter in die Zwi-
schenbehalter aufweist, sei an dieser Stelle auf den Of-
fenbarungsinhalt der EP 2 226 253 B1 verwiesen, die ein
Ausflhrungsbeispiel mit einer vergleichbaren Handha-
bungs- und/oder Packmaschine zeigt, wie sie auch dem
vorliegenden System zugrunde liegt.
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[0033] Anhand der schematischen Seitenansicht der
Fig. 1 sei dennoch nochmals der grundlegende Aufbau
einer typischen Handhabungs- und/oder Packmaschine,
wie sie Teil eines erfindungsgemafien Systems sein
kann, in inren wesentlichen Bestandteilen erlautert. Das
in der Seitenansicht gezeigte erfindungsgemale Ge-
samtsystem 10, das im folgenden Zusammenhang auch
verkirzt als System 10 bezeichnet wird, umfasst eine
Handhabungs- und/oder Packmaschine 12 und ein die-
ser raumlich unmittelbar zugeordnetes Magazin 14 zur
Aufnahme mehrerer Packgarnituren 16, die in Fig. 1 als
eingelagerte oder inaktive Packgarnituren 16 bezeichnet
werden, wobei im Magazin 14 mehrere inaktive Garnitu-
ren 16 oder Packgarnituren 16 nebeneinander und/oder
Ubereinander eingelagert werden kénnen.

[0034] Zur Ausbildung des erfindungsgemaRen Sys-
tems 10 zur Handhabung von hier nicht dargestellten
Verpackungsgutern, Stiuckgitern und/oder Gebinden
sind die Handhabungs- und/oder Packmaschine 12 und
das Magazin 14 in einer Weise miteinander gekoppelt,
dass die Garnituren 16 oder Packgarnituren 16 zwischen
dem Magazin 14 und der Handhabungs- und/oder Pack-
maschine 12 hin und her bewegt werden kénnen. In der
Handhabungs- und/oder Packmaschine 12 befindet sich
ebenfalls eine Garnitur bzw. Packgarnitur, die hier als
aktive bzw. im Verpackungsbetrieb befindliche Garnitur
18 bezeichnet und durch eine unterbrochene Linierung
gekennzeichnet ist. Diese aktive Garnitur 18 umfasst im
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel drei parallel angeordnete
Greiferkdpfe 20, die insbesondere zur gleichzeitigen Auf-
nahme von einzelnen Stiickgitern wie Getrankebehal-
tern, Flaschen o. dgl. vorgesehen sind und hierzu bspw.
mit sog. Greifertulpen ausgestattet sein kdnnen, so dass
bspw. gleichzeitig bis zu zwanzig oder vierundzwanzig
Flaschen erfasst und in vertikaler Richtung in bereitste-
hende Getrankekéasten eingesetzt werden kénnen, wo-
durch die oben erwdhnten Gebinde hergestellt sind. Die
Greiferkdpfe 20 sind hdngend Uber ein Koppelsystem 22
an einem vertikal beweglichen Garniturentrager 24 be-
festigt, der an einem vertikal beweglichen Schlitten 26
verankert ist und an diesem Schlitten 26 in horizontaler
Richtung verschiebbar gelagert. Die horizontale Ver-
schiebbarkeit des Garniturentragers 24 am Schlitten 26
ist in Fig. 1 senkrecht zur Zeichenebene gerichtet, so
dass mittels der Uber das Koppelsystem 22 am Garnitu-
rentrager 24 gehaltenen Greiferkdpfe 20 Artikel und/oder
Gebinde quer zur Standflache der Gebinde auf eine Ge-
bindebahn 28 lberfihrt oder von dort enthommen und
quer zur Transportrichtung 30 der Gebindebahn 28 be-
wegt werden kénnen. Wie es der Doppelpfeil 30 in Fig.
1 andeutet, kann die ggf. umschaltbare bzw. umkehrbare
Transportrichtung 30 der Gebindebahn 28 wahlweise in
die eine oder in die andere Richtung weisen.

[0035] Der Schlitten 26 mit dem in horizontaler Rich-
tung daran beweglich aufgehangten Garniturentrager 24
ist in vertikaler Richtung entlang einer Hubwerksaule 32
eines Hubwerks 34 beweglich, so dass die Greiferkdpfe
20 mitsamt daran gehaltenen Artikeln Uber die hier nicht
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gezeigten Gebinde abgesenkt und nach dem Freigeben
der Artikel wieder angehoben werden kénnen. In einer
Arbeitsposition 36 der aktiven Garnitur 18 befindet sich
unterhalb der Greiferkdpfe 20 ein Einfihrrahmen 38, der
bspw. zur exakten Positionierung der Gebinde, Gebin-
dekasten, Getrankekéasten o. dgl. und/oder der darin ein-
setzbaren Artikel vorgesehen sein kann. Uber diesem
Einfiihrrahmen 38 befindet sich ein optional vorzusehen-
der Leitblechkafig 40, der typischerweise eine Gitter-
blechstruktur zur Fiihrung der in die Gebinde einsetzba-
ren Artikel, Getrankebehalter, Flaschen o. dgl. aufweist,
so dass diese beim Einsetzen in die Gebinde mittels der
von oben abgesenkten Greiferkdpfe 20 ihre vorgesehe-
nen Positionen in den Getrankekasten oder Gebindebe-
héltern nicht verfehlen kdnnen.

[0036] Wie es die Fig. 1 erkennen Iasst, bilden die mit
den Bezugsziffern 20, 22, 38 und ggf. 40 bezeichneten
Bauteile eine in der Handhabungs- und/oder Packma-
schine 12 befindliche aktive Garnitur 18, d.h. diese um-
fasst zumindest die Greiferkdpfe 20, die am Koppelsys-
tem 22 verankert sind, sowie den Einfihrrahmen 38. So-
fern dieser vorhanden ist, umfasst die Garnitur 18 auch
den Leitblechkafig 40. Die inaktiven Garnituren 16, die
sich im Magazin 14 befinden, umfassen ebenfalls jeweils
das Koppelsystem 22 mit den daran verankerten Grei-
ferkdpfen 20, sowie den an den Unterseiten der Greifer-
kopfe 20 verankerten Leitblechkéfig 40 sowie den an die-
sem befestigten Einfilhrrahmen 38. Anhand der folgen-
den Figuren wird der Austausch der Garnituren 16 und
18 zwischen der Handhabungs- und/oder Packmaschine
12 und dem Magazin 14 und die daflr notwendigen Ver-
riegelungs- und Umristungsschritte néher erlautert.
[0037] Die Fig. 2 zeigt in drei schematischen Perspek-
tivansichten mogliche Ausgestaltungen der am Garnitu-
rentrdger 24 hangend befestigbaren Teile der an der
Handhabungs- und/oder Packmaschine 12 befindlichen
aktiven Garnitur 18. So zeigt die Fig. 2A eine mogliche
Ausflhrungsvariante des Koppelsystems 22, an dem die
inden Figuren 2B und 2C gezeigten Greiferkdpfe 20 han-
gend befestigt sein kdnnen. Das in Fig. 2A gezeigte Kop-
pelsystem 22 zur hangenden Aufnahme dreier Greifer-
koépfe 20 (vgl. Fig. 2B und/oder Fig. 2C) ist aus drei Kop-
pelplatten 42 gebildet, an deren Unterseite die Greifer-
kopfe 20 jeweils verankert und mitihren Luftanschliissen
(nicht erkennbar) angekoppelt werden kénnen. Die drei
Koppelplatten 42 sind Gber zwei parallele und voneinan-
der beabstandete Langsschienen 44 verbunden, wo-
durch eine bauliche Einheit gebildet ist. Das solcherma-
Ren aufgebaute Koppelsystem ermdglicht die Koppelung
der gesamten Garnitur 18 an der Maschine 12. Die Grei-
ferkdpfe 20 kénnen entweder geman Fig. 2B in starrer
Ausflhrung als Auspacker 46 ausgebildet sein; sie kdn-
nen auch gemal Fig. 2C als eindimensional ziehbare
Greiferkdpfe 20 und damit als Einpacker 48 ausgebildet
sein, wobei jeweils die einzelnen Teile zum Aufnehmen
von Gebindekasten und/oder von einzelnen Artikeln wie
Flaschen etc. jeweils nicht im Detail verdeutlicht sind.
[0038] Die schematische Perspektivansicht der Fig. 3
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zeigt beispielhaft einen von mehreren Lagerplatzen 50
innerhalb eines Magazins 14 des Systems 10 zur Auf-
nahme einer dort eingelagerten Garnitur 16 (vgl. Fig. 1).
Ein teilautomatischer Garniturwechsel innerhalb des
Systems 10 kann durch insbesondere werkzeugloses
manuelles Lésen der jeweils aktiven Garnitur 18 von der
Verankerung am Garniturentrager 24 und durch nachfol-
gendes automatisches Positionieren des Garniturentra-
gers 24 bzw. des Koppelsystems 22 vor einem freien
Garniturenstellplatz 50 im Magazin 14 erfolgen, wonach
die Garnitur 18 motorisch in den freien Lagerplatz 50
Uberfuhrt wird. Der Garniturentrager 24 kann anschlie-
Rend automatisch zur Position der neuen Garnitur 16,
die sich an einem anderen Lagerplatz 50 im Magazin 14
befindet, verfahren werden, wonach ein motorisches
Uberschieben der neuen, zuvor inaktiven bzw. eingela-
gerten Garnitur 16 in den Garniturentrager 24 erfolgen
kann. Dort kann die zuvor eingelagerte und deshalb mit
der Bezugsziffer 16 bezeichnete Garnitur nunmehr durch
manuelles Verriegeln am Garniturentrager 24 zur aktiven
Garnitur 18 gemacht werden. Ein vollautomatischer Gar-
niturenwechsel erfolgt im Wesentlichen in derselben Rei-
henfolge, wobei hier jedoch die notwendigen Verbindun-
gen durch automatisch arbeitende Kupplungssysteme
realisiert sein kdnnen.

[0039] Soll nun gemaR der vorliegenden Erfindung ei-
ne der Lagerstellen oder Lagerplatze 50 des Magazins
14 fir eine Auslagerung und Trennung der darin einge-
lagerten Garnitur 16 oder zumindest von Teilen dieser
Garnitur 16 genutzt werden, so wird dies erfindungsge-
mafR dadurch realisiert, dass einer der Lagerplatze 50
des Magazins 14 durch ein rdumlich vom Magazin 14
trennbares und aus dem Magazin 14 herausbewegbares
Servicemodul 52 zur Aufnahme jeweils einer Garnitur 16
oder von Teilen der Garnitur 16 gebildet ist. Wie es die
Fig. 4A erkennen lasst, befindet sich an einem Lagerplatz
50 unteren von insgesamt fiinf Lagerplatzen 50 das als
rollbarer Wechseltrolley 54 ausgebildete Servicemodul
52 innerhalb des Magazins 14, kann jedoch mithilfe der
einen Rohrrahmen 56 des Wechseltrolleys 54 tragenden
Rollen 58 jederzeit seitlich aus dem Magazin 14 bzw.
aus dem zum Einschieben des Servicemoduls 52 vorbe-
reiteten Lagerplatz 50 herausgerollt werden.

[0040] Wahrend die Fig. 4A das in das Magazin 14
eingeschobene und dort einen Lagerplatz 50 bereithal-
tende Servicemodul 52 - gebildet durch den Wechseltrol-
ley 54 - zeigt, verdeutlicht die Fig. 4B eine folgende Phase
eines Auslagerungsvorganges flr eine zuvor aktive Gar-
nitur 18 in das Servicemodul 52. Wahlweise kénnen die
oberen Teile der Garnitur 18, d.h. das Koppelsystem 22
mit daran befindlichen Greiferkdpfen 20 durch entspre-
chende Positionierung des Garniturentragers 24 in eine
passende Position gebracht werden, aus der sie in das
Servicemodul 52 tiberfiihrt werden kénnen, bspw. mittels
eines vorhandenen Schienensystems o0.dgl., das jedoch
hier nicht im Detail dargestellt ist. Der Einfiihrrahmen 38,
der Leitblechkafig 40 sowie ein ggf. vorhandenes Riittel-
element verbleiben noch in der Arbeitsposition 36 an der
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Maschine 12 (vgl. Fig. 1).

[0041] GemaR einer alternativen Variante des Ausla-
gerungsvorganges ware es auch moglich, die komplette
Garnitur 18 aus ihrer aktiven Position an der Maschine
in das Servicemodul 52 des Magazins 14 zu Gberfihren.
Nachdem bei dieser Variante bei der Garnitur 18 die am
Koppelsystem 22 verankerten Greiferkdpfe 20 auf den
Einfihrrahmen 38 und den Leitblechkafig 40 abgesenkt
wurden und die miteinander kontaktierten Teile manuell,
teilautomatisch oder ggf. auch vollautomatisch gekoppelt
wurden, fahrt die Maschine 12 durch entsprechende Ho-
rizontalbewegung des Garniturentragers 24 das Koppel-
system 22 zur Position bzw. zum Lagerplatz 50 des
Wechseltrolleys 54 im Regalmagazin 14, wo die Garnitur
18 in automatischer Weise durch Trennung des Koppel-
systems 22 vom Garniturentrager 24 der Maschine 12
entkoppelt undim Servicemodul 52 bzw. im Wechseltrol-
ley 54 positioniert werden kann. Da jedoch in der Regel
die unteren Teile der Garnitur 18, d.h. der Einfihrrahmen
38, der Leitblechkafig 40 sowie ggf. weitere Teile seltener
gewartet und meist nicht aus dem Magazin 14 fir War-
tungszwecke entnommen werden missen, wird das
Auslagerungsverfahren normalerweise auf die haufiger
zuwartenden bzw. zu reparierenden Greiferkdpfe 20 und
die jeweiligen Koppelsysteme 22 beschrankt.

[0042] Aus diesem Grund und um die nicht im Servi-
cemodul 52 abgelegten Teile der Garnitur 18 - dies sind
in der Regel der Einfiihrrahmen 38 und der Leitblechkafig
40 sowie ggf. weitere optionale Teile - aus der aktiven
Position an der Maschine 12 zu bringen und durch die
Teile einer dort stattdessen zu positionierenden Garnitur
16 aus dem Magazin ersetzen zu kénnen, wird ein sog.
Dummykopftrager 60 anstelle der der im Servicemodul
52 befindlichen Greiferkdpfe 20 eingesetzt (vgl. Fig. 4A
und Fig. 4B). GemaR Fig. 4C fahrt der Garniturentrager
24 der Handhabungs- und/oder Packmaschine 12 die
Position des Dummykopftragers 60 an, der sich in dem
Uber dem Servicemodul 52 befindlichen Lagerplatz 50
befindet und verankert diesen am Garniturentrager 24,
so dass der Dummykopftrager 60 im Magazin 14 fehlt
und nach automatischer Verankerung mit dem Garnitu-
rentrdger 24 in der Maschine 12 positioniert ist. Nach
vorzugsweise vollautomatischer Koppelung des Einflhr-
rahmens 38, des Leitblechkafigs 40 sowie ggf. weiterer
Teile mit dem Dummykopftrager 60 kann diese Teilein-
heit 62 der Garnitur 18 von der Maschine 12 getrennt
und in das Magazin 14 Uberfiihrt werden, wodurch die
Maschine 12 zur Aufnahme einer anderen kompletten
Garnitur 16 aus dem Magazin 14 bereit ist.

[0043] GemaR Fig. 4D wird die Teileinheit 62, beste-
hend zumindest aus dem Dummykopftrager 60 und den
mit diesem gekoppelten Einfilhrrahmen 38, Leitblechka-
fig 40 sowie ggf. weiteren Teilen in einen freien Lager-
platz 50 im Magazin 14 positioniert, hier in einem Platz
oberhalb der Position des Servicemoduls 52. Wie schon
anhand der Fig. 4B verdeutlicht, ist zudem ein zu war-
tender Teil der Garnitur 18 im Servicemodul 52 gelagert,
namlich das Koppelsystem 22 mitsamt den daran befes-
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tigten Greiferkdpfen 20, jedoch ohne Einfiihrrahmen 38
und Leitblechkafig 40, die am Dummykopftréager 60 ver-
ankert bzw. mechanisch gekoppelt und mit diesem als
Teileinheit 62 in einem separaten Lagerplatz 50 im Re-
galmagazin 14 gelagert sind. Sobald am Garniturentra-
ger 24 der Maschine 12 der Platz fur eine komplette an-
dere Garnitur 16 aus dem Magazin 14 frei geworden ist,
kann eine solche aus einem anderen Lagerplatz 50 ent-
nommen und mittels Standardablauf in die Maschine 12
gewechselt werden, um mit dieser Garnitur 16 in ge-
wohnter Weise den Pack- und Produktionsablauf wie-
deraufnehmen zu kénnen.

[0044] Die schematische Ansicht der Fig. 4E zeigt die
Entnahme des Servicemoduls 52 durch Herausrollen
des Wechseltrolleys 54 in Pfeilrichtung aus dem Magazin
14, wodurch die darin befestigten Teile, insbesondere
die Greiferkdpfe 20 der vorgesehen Wartung in Entfer-
nung vom Magazin 14 zugefiihrt werden kénnen.
[0045] Die schematische Perspektivansicht der Fig. 5
lasst das System 10 in einer moglichen Konfiguration
erkennen, insbesondere das manuell von einer Person
64 aus dem Magazin 14 rollbare Servicemodul 52, so
dass die darin verankerten Teile der Garnitur 18 getrennt
vom Magazin 14 gewartetwerden kénnen. Wahrenddes-
sen kann der Produktionsablauf der Maschine 12 durch
Ubernahme einer anderen Garnitur 16 aus dem Magazin
14 vorbereitet und anschlieRend wieder aufgenommen
werden.

[0046] AnstelledesvonHandbewegbaren Servicetrol-
leys 54 kann das Servicemodul 52 wahlweise auch durch
ein automatisch bewegbares FTS (fihrerloses Trans-
portsystem) mit eigenem motorischen Antrieb und ge-
eigneten Steuersystemen zur Leitung des solchermalien
gebildeten Fahrzeuges innerhalb einer Maschinenum-
gebung gebildet sein, was hier jedoch nicht gezeigt ist.
[0047] Im Hinblick auf die beispielhaft zu verstehende
Darstellung der Fig. 5 ist ergédnzend zu erwahnen, dass
das gezeigte Magazin 14 zur Aufbewahrung jeweils nicht
bendtigter Garnituren 16, das mit der Handhabungs-
und/oder Packmaschine 12 in geeigneter Weise gekop-
pelt und in unmittelbarer raumlicher Nahe zu diesem an-
geordnet ist, grundsatzlich an den unterschiedlichsten
Stellen in einer rdumlichen Umgebung zur Handha-
bungs- und/oder Packmaschine 12 angeordnet sein
kann, bspw. gegeniiber der Hubwerksaule 32, wie dies
in Fig. 5 gezeigt ist, wahlweise jedoch auch neben der
Hubwerksaule 32 oder Hebevorrichtung zum Heben und
Senken der Garnituren und Greiferkdpfe im Produktions-
prozess. Gleiches gilt fiir das Servicemodul 52; auch der
Raum fiir das Servicemodul 52 kann innerhalb des Ma-
gazins 14 wahlweise an einem raumlich entfernteren Ort
von der Hubwerksaule 32 oder auch in unmittelbarer Na-
he der Hubwerksaule 32 vorgesehen sein. Auerdem
sind mehrere voneinander entfernte Magazinplatze 14
denkbar, was bspw. durch zwei oder mehr rdumlich von-
einander getrennte Magazinmodule (hier nicht gezeigt)
realisiert sein kann, die gemeinsam das Magazin 14 des
Systems 10 im Sinne der vorliegenden Erfindung bilden.
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[0048] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist je-
doch fiir einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden
kdnnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Anspriiche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0049]

10  System, Gesamtsystem

12 Packmaschine, Handhabungsmaschine, Handha-
bungs- und/oder Packmasche

14  Magazin, Regalmagazin

16 Garnitur, Packgarnitur, eingelagerte Packgarnitur,
inaktive Packgarnitur

18  Garnitur, Packgarnitur, in Betrieb befindliche
Packgarnitur, aktive Packgarnitur

20  Greiferkopf

22  Koppelsystem

24 Garniturentrager

26  Schlitten

28  Gebindebahn

30  Transportrichtung

32  Hubwerksaule

34  Hubwerk

36  Arbeitsposition

38  Einflihrrahmen

40 Leitblechkafig

42  Koppelplatte

44  Langsschiene

46  Auspacker

48  Einpacker

50 Lagerplatz, Garniturenstellplatz, Lagerstelle (im
Magazin)

52  Servicemodul, Servicetrolley

54  Wechseltrolley

56  Rohrrahmen

58 Rollen

60  Dummykopftrager

62  Teileinheit (der Garnitur)

64  Person

Patentanspriiche

1. System (10) zur Handhabung von Verpackungsgu-
tern, Stlckgltern und/oder Gebinden, umfassend
eine Handhabungs- und/oder Packmaschine (12),
die wenigstens eine Handhabungseinrichtung mit
Greiferkdpfen (20) zur Aufnahme einzelner Stiick-
guter wie Flussigkeitsbehalter o. dgl. und zu deren
Einflhrung in Zwischenbehalter unter Ausbildung
von Gebinden und/oder zur Entnahme aus diesen
Zwischenbehaltern sowie der Handhabungseinrich-
tung zugeordnete und mit einer GroRRe der Stiickgl-
ter und/oder Gebinde korrespondierende Einfiihr-
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rahmen (38) zur Einleitung der Stiickguter in die Zwi-
schenbehalter aufweist, und weiterhin umfassend
ein ortsfestes und/oder in rdumlich definierter Lage
zur Handhabungs- und/oder Packmaschine (12) be-
findliches Magazin (14) mit mehreren Lagerstellen
(50) zur Aufnahme von Garnituren (16, 18), die zu-
mindest durch jeweils eine Handhabungseinrich-
tung mit den zu dieser gehdrenden Greiferkdpfen
(50) sowie einen der jeweiligen Handhabungsein-
richtung zugeordneten und automatisch mit der
Handhabungseinrichtung verriegelbaren Einflhr-
rahmen (38) gebildet sind, wobei das Magazin (14)
zur Aufnahme mehrerer Garnituren (16, 18) vorge-
sehen und ausgestattet ist, die jeweils zwischen ei-
ner Arbeitsposition an der Handhabungs- und/oder
Packmaschine (12) und einer Ruheposition in einer
der Lagerstellen (50) bewegbar sind,

und wobei zumindest eine der Lagerstellen (50) des
Magazins (14) durch ein rdumlich vom Magazin (14)
trennbares und aus dem Magazin (14) bewegbares
Servicemodul (52) zur Aufnahme jeweils einer Gar-
nitur (16, 18) oder von Teilen einer Garnitur (16, 18)
gebildet ist.

Systemnach Anspruch 1, beidem das Servicemodul
(52) zur Aufnahme einer kompletten Garnitur (16,
18), umfassend zumindest eine Handhabungsein-
richtung mit den Greiferkdpfen (20), einen Einfiihr-
rahmen (38) und/oder einen Uber dem Einfuhrrah-
men (38) befindlichen Leitblechkéfig (40), ausgebil-
det ist.

System nach Anspruch 1, beidem das Servicemodul
(52) zur Aufnahme von Teilen einer Garnitur (16, 18),
insbesondere zumindest umfassend die Greiferkdp-
fe (20) einer Garnitur (16, 18) und/oder einen Trager
mit daran verankerten Greiferképfen (16, 18), aus-
gebildet ist.

System nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei dem
das Magazin (14) ein Regalsystem mit wenigstens
zwei Ubereinander angeordneten Ablageebenen fiir
die Garnituren (16, 18) umfasst.

System nach Anspruch 4, bei welchem dem Regal-
system eine kombinierte Horizontal- und/oder Verti-
kalférdereinrichtung zur Positionsveranderung der
Garnituren (16, 18) zugeordnet ist.

System nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei dem
das Magazin (14) oder Regalsystem mindestens ei-
ne Ubergabeposition zur Verbindung zu den Lager-
stellen (50) fur die Garnituren (16, 18) aufweist.

System nach einem der Anspriiche 1 bis 6, das mit
standardisierten Greiferkopftragern oder Garnitu-
rentréagern (24) zur Koppelung der gesamten Garni-
tur (16, 18) an der Maschine (12) ausgestattet ist.
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System nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei dem
das wenigstens eine rdumlich vom Magazin (14)
trennbare und aus dem Magazin (14) bewegbare
Servicemodul (52) durch ein autonom rollbares
und/oder auf Schienen bewegbares FTS zur Auf-
nahme jeweils einer Garnitur (16, 18) oder von Teilen
einer Garnitur (16, 18) ausgebildet ist.

Verfahren zum Austausch von Handhabungsein-
richtungen mit Greiferkdpfen (20) zwischen einem
Magazin (14) und einer fiir die Handhabung von Ver-
packungsgutern, Stuckgltern und/oder Gebinden
vorgesehenen und ausgestatteten Handhabungs-
und/oder Packmaschine (12), die mit wenigstens ei-
ner Handhabungseinrichtung mit Greiferkdpfen (20)
zur Aufnahme einzelner Stiickguter wie Fllssigkeits-
behélter o. dgl. und zu deren Einfihrung in Zwi-
schenbehalter unter Ausbildung von Gebinden
und/oder zur Entnahme aus diesen Zwischenbehal-
tern sowie mit der Handhabungseinrichtung zuge-
ordneten und mit einer GréRe der Stlckgulter
und/oder Gebinde korrespondierenden Einflihrrah-
men (38) zur Einleitung der Stlickglter in die Zwi-
schenbehalter ausgestattet ist, wobei sich das Ma-
gazin (14) ortsfest und/oder in rdumlich definierter
Lage zur Handhabungs- und/oder Packmaschine
(12) befindet und mit mehreren Lagerstellen (50) zur
Aufnahme von Garnituren (16, 18) ausgestattet ist,
die zumindest durch jeweils eine Handhabungsein-
richtung mit den zu dieser gehdrenden Greiferkdp-
fen (20) sowie einen der jeweiligen Handhabungs-
einrichtung zugeordneten und automatisch mit der
Handhabungseinrichtung verriegelbaren Einflhr-
rahmen (38) gebildet sind, wobei das Magazin (14)
zur Aufnahme mehrerer Garnituren (16, 18) vorge-
sehen und ausgestattet ist, die jeweils zwischen ei-
ner Arbeitsposition an der Handhabungs- und/oder
Packmaschine (12) und einer Ruheposition in einer
der Lagerstellen (50) des Magazins (14) bewegt wer-
den kénnen,

wobeizumindest einer der Lagerstellen (50) des Ma-
gazins (14) ein raumlich vom Magazin (14) trennba-
res und aus dem Magazin (14) bewegbares Servi-
cemodul (52) zur Aufnahme jeweils einer Garnitur
(16, 18) oder zumindest von Teilen einer Garnitur
(16, 18) zugeordnet ist,

und wobei zum Zwecke der Wartung mindestens ei-
ner Garnitur (16, 18) oder von Teilen einer Garnitur
(16, 18) an einer vom Magazin (14) raumlich entfern-
ten Stelle das Servicemodul (52) mit der zu warten-
den Garnitur (16, 18) oder mit den zu wartenden Tei-
len der Garnitur (16, 18) aus der Lagerstelle (50) des
Magazin (14) entnommen und von diesem getrennt
und an den Wartungsort verbracht wird.

Verfahren nach Anspruch 9, bei dem das Service-
modul (52) eine komplette Garnitur (16, 18), umfas-
send zumindest eine Handhabungseinrichtung mit



1.

12.

21 EP 3 381 818 A1

den Greiferkdpfen (20), einen Einfihrrahmen (38)
und/oder einen tber dem Einfihrrahmen (38) be-
findlichen Leitblechkéfig (40) aufnimmt.

Verfahren nach Anspruch 9, bei dem das Service-
modul (52) Teile einer Garnitur (16, 18), insbeson-
dere zumindest die Greiferkdpfe (20) einer Garnitur
(16, 18) und/oder einen Trager mit daran veranker-
ten Greiferkopfen (20) aufnimmt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11 zum
Austausch mindestens einer Handhabungseinrich-
tung mit Greiferkopf (20) oder Greiferkdpfen (20) in-
nerhalb eines Systems (10) gemal einem der An-
spriiche 1 bis 8.
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