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(54) VERPACKUNGSVORRICHTUNG FUR ARTIKEL UND VERFAHREN ZUM BETREIBEN EINER
ZUR HANDHABUNG FLACHIGER VERPACKUNGSZUSCHNITTE AUSGEBILDETEN

VERPACKUNGSVORRICHTUNG

(67)  Die Erfindung betrifft eine Verpackungsvorrich-
tung fur Artikel wie Getrankebehalter oder dergleichen.
Die Verpackungsvorrichtung umfasst wenigstens eine
Horizontalférdereinrichtung zum Férdern von Artikeln.
Weiter umfasst die Verpackungsvorrichtung mindestens
eine Zufuhrung (4), welche flachige Verpackungszu-
schnitte (2) in einen Transportweg der Artikel einbringen
kann, so dass Artikel wahrend des Forderns Uber die
wenigstens eine Horizontalférdereinrichtung auf in den
Transportweg eingebrachte flachige Verpackungszu-
schnitte (2) auffahren.

Esistvorgesehen, dass die Zuflihrung (4) eine erste
Fordereinrichtung (20) umfasst, die auf ein Einbringen
von ersten flachigen Verpackungszuschnitten (2) in den
Transportweg der Artikel vorbereitet ist. Zudem ist vor-
gesehen, dass die mindestens eine Zuflihrung eine zwei-
te Fordereinrichtung (30) umfasst, die auf ein Einbringen
von zweiten flachigen Verpackungszuschnitten, die sich
von den ersten flachigen Verpackungszuschnitten unter-
scheiden, in den Transportweg der Artikel vorbereitet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckungsvorrichtung fir Artikel mit den Merkmalen des
Oberbegriffs des unabhéangigen Anspruchs 1 sowie ein
Verfahren zum Betreiben einer zur Handhabung unter-
schiedlicher flachiger Verpackungszuschnitte ausgebil-
deten Verpackungsvorrichtung mit den Merkmalen des
unabhangigen Verfahrensanspruchs 8.

[0002] Fir die Verarbeitung, Zusammenstellung,
Gruppierung und Verpackung von Artikeln wie bspw. Ge-
trankebehaltern gibt es die unterschiedlichsten Verpa-
ckungsarten. Derzeit sehr haufig als Getrédnkebehalter
eingesetzte PET-Behalter weisen in der Regel relativ ge-
ringe Wandstarken auf und sind deshalb auch im befiill-
ten Zustand nicht véllig formstabil. Aus diesem Grund
und im Hinblick auf die bessere logistische Handhabbar-
keit werden die verschiedensten Verpackungen bzw.
Umverpackungen fir gruppierte Einzelbehalter einge-
setzt. So kénnen die Behalter in gruppierter Anordnung
bspw. auf einen Kartonbogen gestellt werden, dessen
Rander nach oben gefalzt werden. Diese im Wesentli-
chen durch die stiitzenden Kartonbdgen gebildeten Um-
verpackungen bezeichnet man auch als Tray. Auch sind
Ausfiihrungsformen bekannt, bei welchen Behalter in
gruppierter Anordnung bspw. auf einen Kartonbogen ge-
stellt werden, der eine ebene Standflache fir die jewei-
ligen Behalter ausbildet und keine die Behalter seitlich
umfangende und/oder abstiitzende Rander besitzt, die
nach oben gefaltet werden miissen bzw. kénnen. Diese
Kartonbdégen bzw. Verpackungen werden oftmals auch
als Pad bezeichnet.

[0003] Um eine jeweils gewiinschte Verpackung mdg-
lichst schnell an den jeweiligen Behaltern anordnen zu
kénnen, sind bereits Vorrichtungen bekannt, bei welchen
die jeweiligen Behalter auf eine Verpackung bzw. aufein
sog. Pad oder ein sog. Tray auffahren. Eine solche Vor-
richtung offenbart beispielsweise die DE 10 2014 112
341 A1. Die in diesem Dokument offenbarte Verpa-
ckungsvorrichtung besitzt eine Horizontalférdereinrich-
tung, auf welcher Gruppen aus Behaltern gebildet wer-
den. Weiter umfasst die Verpackungsvorrichtung eine
Kartonzufuhr, mit der Kartonumverpackungen bereitge-
stellt und in den Transportweg von Artikeln eingebracht
werden, so dass jeweils eine Gruppe an Behaltern auf
eine bereitgestellte Kartonumverpackung auffahren
kann und damit in gewlinschter Weise auf der jeweiligen
Kartonumverpackung zum Stehen kommt.

[0004] Eine Kartonzufuhr, wie sie in der DE 10 2014
112 341 A1 offenbart ist, besitzt in der Praxis regelmaRig
eine Vielzahl von Mitnehmern, deren jeweiliger Teilungs-
abstand an die Geometrie bzw. die Mal3e der jeweils in
den Transportweg einzubringenden Kartonumverpa-
ckungen angepasst sein muss. Sofern ein erster Verpa-
ckungsprozess mit ersten Kartonumverpackungen be-
endet werden soll und in einem zeitlich hierauf folgenden
weiteren Verpackungsprozess weitere Kartonumverpa-
ckungen in den Transportweg der Artikel eingebracht
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werden sollen, die sich von den ersten Kartonumverpa-
ckungen unterscheiden, muss auch der Teilungsabstand
der einzelnen Mitnehmer zueinander geédndert werden.
Dies erfolgt bei den bisher bekannten Maschinen auf ma-
nuellem Wege durch einen Benutzer und ist entspre-
chend zeitaufwandig. Die gesamte Vorrichtung wird hier-
fur Uber eine langere Zeitdauer angehalten, so dass wah-
rend der Umstellungsphase keine Verarbeitung und Ver-
packung von Artikeln mdéglich ist. Auch kann nicht voll-
sténdig ausgeschlossen werden, dass bei einer solchen
manuellen Anderung des Teilungsabstandes zumindest
bereichsweise eine fehlerhafte Einstellung des Teilungs-
abstandes erfolgt, was zu erheblichen Stérungen oder
Problemen bei der anschlieRenden Handhabung
und/oder Verpackung von Artikeln fihren kann.

[0005] Eine Aufgabe der Erfindung kann aus diesem
Grunde darin gesehen werden, eine entsprechende
Moglichkeit zum vereinfachten Wechsel zwischen unter-
schiedlichen bzw. unterschiedlich dimensionierten Ver-
packungszuschnitten fir eine gattungsgemafRe Verpa-
ckungsvorrichtung bereitzustellen. Weiterhin soll das Ri-
siko von Problemen bzw. des Auftretens von Fehlern bei
einem entsprechenden Wechsel zumindest deutlich re-
duziert werden kdnnen.

[0006] Die obigen Aufgaben werden durch eine Ver-
packungsvorrichtung und ein Verfahren geldst, welche
die Merkmale der unabhangigen Anspriiche umfassen.
Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen werden durch die
abhangigen Anspriiche beschrieben.

[0007] Zur Lésung der genannten Aufgaben schlagt
die Erfindung eine Verpackungsvorrichtung fiir Artikel
wie Getrankebehalter oder dergleichen vor, welche die
Merkmale des unabhdngigen Vorrichtungsanspruchs
aufweist. Die Artikel kbnnen beispielsweise durch Fla-
schen und/oder Dosen oder durch andere geeignete Be-
hélter gebildet sein, seien diese aus Kunststoff, aus Me-
tall oder Glas gefertigt.

[0008] Die der Erfindung zugrunde liegende Verpa-
ckungsvorrichtung umfasst wenigstens eine Horizontal-
fordereinrichtung zum Férdern von Artikeln, wie sie zuvor
spezifiziert wurden. Die wenigstens eine Horizontalfor-
dereinrichtung kann mehrere Transportbdnder umfas-
sen, wobei zwischen zwei in Férder- oder Transportrich-
tung unmittelbar aufeinanderfolgenden Transportban-
dern ein Abstand, insbesondere ein geringer Abstand,
oder ein Spalt zum Einbringen von flachigen Verpa-
ckungszuschnitten in einen Transportweg der Artikel
ausgebildet ist, was typischerweise von einem Bereich
unterhalb der durch die Transportbander gebildeten For-
derebene erfolgt, was jedoch ggf. auch von einem Be-
reich oberhalb der durch die Transportbander gebildeten
Foérderebene erfolgen kénnte.

[0009] Weiter umfasst die Verpackungsvorrichtung
mindestens eine Zuflihrung, welche in einer Weise aus-
gestattet und ausgebildet ist, dass sie flachige Verpa-
ckungszuschnitte in einen Transportweg der Artikel ein-
bringen kann, so dass Artikel wahrend des Férderns Uber
die wenigstens eine Horizontalférdereinrichtung auf in
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den Transportweg eingebrachte flachige Verpackungs-
zuschnitte auffahren konnen, welche sich somit nach er-
folgter Positionierung jeweils zwischen den Artikeln und
der Horizontalférdereinrichtung befinden. Die Zufiihrung
kann vollstdndig oder zumindest ndherungsweise voll-
sténdig unterhalb einer durch die wenigstens eine Hori-
zontalférdereinrichtung ausgebildeten Transportebene
fur Artikel angeordnet bzw. positioniert sein. Sofern die
wenigstens eine Horizontalférdereinrichtung, wie vorher-
gehend erwdhnt, mehrere Transportbdnder umfasst,
kann die Zuflihrung bzw. kénnen eine nachfolgend noch
beschriebene und ggf. als Bestandteil der Zufiihrung
ausgebildete erste Fordereinrichtung sowie zweite For-
dereinrichtung in vertikaler Richtung unterhalb der we-
nigstens einen Horizontalférdereinrichtung angeordnet
bzw. positioniert sein.

[0010] Weiter umfasst die mindestens eine Zufiihrung
eine erste Fordereinrichtung, die auf ein Einbringen von
ersten flachigen Verpackungszuschnitten in den Trans-
portweg der Artikel vorbereitet ist. Auch umfasst die min-
destens eine Zufiihrung eine zweite Fordereinrichtung,
die auf ein Einbringen von zweiten flachigen Verpa-
ckungszuschnitten in den Transportweg der Artikel vor-
bereitet ist. Die zweiten flachigen Verpackungszuschnit-
ten unterscheiden sich hierbei von den ersten flachigen
Verpackungszuschnitten. Beispielsweise kann es sein,
dass die ersten flachigen Verpackungszuschnitte sich
von den zweiten flachigen Verpackungszuschnitten
durch eine jeweilige fur Artikel vorgesehene Verpa-
ckungsart unterscheiden. Erste flachige Verpackungs-
zuschnitte kdnnen beispielsweise Rander besitzen, die
nach entsprechendem Auffahren jeweiliger Artikel auf ei-
nen jeweiligen ersten flachigen Verpackungszuschnitt in
Richtung nach oben gefaltet werden bzw. in Richtung
nach oben faltbar sind, so dass sie untere Randbereiche
ausbilden, die Artikel am seitlichen Verrutschen hindern.
Solche ersten flachigen Verpackungszuschnitte werden
in der Praxis als Tray bezeichnet.

[0011] Weiter kdnnen zweite flachige Verpackungszu-
schnitte plan oder im Wesentlichen plan ausgebildet
sein. Zweite flachige Verpackungszuschnitte kdnnen
ggf. keine Rander besitzen, die nach entsprechendem
Auffahren jeweiliger Artikel auf einen jeweiligen zweiten
flachigen Verpackungszuschnitt in Richtung nach oben
gefaltet werden bzw. in Richtung nach oben faltbar sind.
Solche zweiten flachigen Verpackungszuschnitte wer-
den in der Praxis als Pad bezeichnet. Erste flachige Ver-
packungszuschnitte und zweite flachige Verpackungs-
zuschnitte kdnnen jeweils eine ebene Aufstandsflache
fur Artikel bereitstellen. Hierbei kénnen sich die ersten
flachigen Verpackungszuschnitte von den zweiten flachi-
gen Verpackungszuschnitten in der Grof3e bzw. betrags-
mafigen Dimensionierung ihrer jeweiligen fir Artikel be-
reitgestellten Aufstandsflache unterscheiden. Beispiels-
weise kann eine jeweilige Uber die ersten flachigen Ver-
packungszuschnitte fiir Artikel bereitgestellte Aufstands-
flache gegenuber einer jeweiligen iber die zweiten fla-
chigen Verpackungszuschnitte bereitgestellten Auf-
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standsflache fir Artikel betragsmafig vergroRert oder
betragsmaRig verkleinert sein. So kann es sein, dass ers-
te flachige Verpackungszuschnitte gegenliber zweiten
flachigen Verpackungszuschnitten fir eine gréRere oder
kleinere Anzahl jeweils aufzunehmender Artikel vorbe-
stimmt sind.

[0012] Es ist vorzugsweise bzw. gemaf einer sinnvol-
len Ausfiihrungsvariante weiter vorgesehen, dass die
Verpackungsvorrichtung in Abhangigkeit von jeweiligen
in den Transportweg der Artikel einzubringen ersten fla-
chigen Verpackungszuschnitten oder zweiten flachigen
Verpackungszuschnitten fir einen Wechsel zwischen
der ersten Fordereinrichtung und der zweiten Férderein-
richtung ausgebildet ist. Beispielsweise kann es sein,
dass die Verpackungsvorrichtung derart ausgebildet ist,
dass ein Benutzer den Wechsel zwischen der ersten For-
dereinrichtung und der zweiten Férdereinrichtung vor-
nimmt. Die erste Férdereinrichtung und die zweite For-
dereinrichtung kdénnen als baulich integrierter Bestand-
teil der Verpackungsvorrichtung bzw. mindestens einer
Zufuhrung der Verpackungsvorrichtung ausgebildet
sein. Hierbei kann es sein, dass die erste Fordereinrich-
tung und/oder die zweite Fordereinrichtung nicht werk-
zeuglos aus der Verpackungsvorrichtung entnehmbar
sind.

[0013] Bewahrt haben sich Ausfiihrungsformen, bei
welchen die erste Férdereinrichtung und die zweite For-
dereinrichtung auf einer gemeinsamen Linearfihrung
angeordnet sind und zum jeweiligen Wechsel entlang
der gemeinsamen Linearfiihrung bewegbar sind. Die An-
ordnung auf der gemeinsamen Linearfihrung kann hier-
bei derart sein, dass ein jeweiliger Benutzer die erste
Fordereinrichtung und/oder die zweite Férdereinrichtung
bei einem jeweiligen Wechsel entlang der gemeinsamen
Linearfiihrung verschieben bzw. entlang der gemeinsa-
men Linearfihrung handisch bewegen kann. Wie nach-
folgend noch erwéahnt, kann der jeweilige Wechsel bzw.
die Bewegung der ersten Férdereinrichtung und/oder
zweiten Fordereinrichtung entlang der gemeinsamen Li-
nearfiihrung bei einem jeweiligen Wechsel ggf. auch ak-
torisch bzw. unter Zuhilfenahme wenigstens eines als
Bestandteil der Verpackungsvorrichtung ausgebildeten
Aktors bewirkt werden.

[0014] Zudemistvorstellbar, dass die erste Foérderein-
richtung und die zweite Fordereinrichtung an eine ge-
meinsame Antriebswelle gekoppelt sind, mittels welcher
gemeinsamen Antriebswelle die erste Fordereinrichtung
und die zweite Férdereinrichtung zum jeweiligen Einbrin-
gen der ersten flachigen Verpackungszuschnitte bzw.
zweiten flachigen Verpackungszuschnitte in den Trans-
portweg der Artikel betatigt werden kann. Eine Langser-
streckung der gemeinsamen Antriebswelle kann hierbei
parallel zu einer Fihrungsrichtung der gemeinsamen Li-
nearfihrung orientiert sein. Die erste Férdereinrichtung
und/oder die zweite Férdereinrichtung kénnen ggdf. bei
einem jeweiligen Wechsel aus einer Betriebsposition in
eine Warteposition mechanisch an die gemeinsame An-
triebswelle gekoppelt bleiben. Denkbar ist hierbei, dass
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die Verpackungsvorrichtung bzw. die Zufiihrung tber
wenigstens eine Kupplung verfugt, mittels welcher eine
Betatigung durch die Antriebswelle fiir eine in einer War-
teposition befindliche Férdereinrichtung bzw. der jewei-
ligen in der Warteposition befindlichen ersten Férderein-
richtung oder zweiten Férdereinrichtung geldst werden
kann.

[0015] Auch kann es sein, dass die erste Forderein-
richtung eine Vielzahl zum temporaren Halten von ersten
flachigen Verpackungszuschnitten vorgesehene erste
Mitnehmer umfasst. Weiter kann es sein, dass die zweite
Fordereinrichtung eine Vielzahl zum temporéaren Halten
von zweiten flachigen Verpackungszuschnitten vorgese-
hene zweite Mitnehmer umfasst. Eine relative Beabstan-
dung der ersten Mitnehmer zueinander kann hierbei auf
die temporar zu haltenden ersten Verpackungszuschnit-
te abgestimmt sein. Weiter kann eine relative Beabstan-
dung der zweiten Mitnehmer zueinander auf die temporar
zu haltenden zweiten flachigen Verpackungszuschnitte
abgestimmt sein.

[0016] Esistdariberhinaus vorstellbar, dass die erste
Fordereinrichtung und die zweite Férdereinrichtung zum
Einbringen der ersten flachigen Verpackungszuschnitte
und der zweiten flachigen Verpackungszuschnitte in den
Transportweg der Artikel jeweils wenigstens zwei zumin-
dest ndherungsweise parallel zueinander orientierte,
umlaufend geflihrte und vorzugsweise jeweils als For-
derkette ausgebildete Férdermittel umfassen. Sofern die
Verpackungsvorrichtung eine gemeinsame Linearfiih-
rung fur die erste Fordereinrichtung und die zweite For-
dereinrichtung umfasst, kann es sein, dass erste Forder-
mittel bzw. erste Forderketten der ersten Fordereinrich-
tung unabhangig voneinander entlang der gemeinsamen
Linearfihrung bewegbar sind. Alternativ oder ergdnzend
kann es sein, dass zweite Fordermittel bzw. zweite For-
derketten der zweiten Foérdereinrichtung unabhangig
voneinander entlang der gemeinsamen Linearfiihrung
bewegbar sind.

[0017] Wie zuvor erwahnt, haben sich Ausfiihrungs-
formen bewahrt, bei welchen die erste Férdereinrichtung
und die zweite Fordereinrichtung jeweils aus einer Be-
triebsposition in eine Warteposition wechseln kénnen
bzw. bei welchen die erste Fordereinrichtung und die
zweite Fordereinrichtung jeweils aus einer Warteposition
in eine Betriebsposition und aus einer Betriebsposition
in eine Warteposition bewegbar sind.

[0018] Hierbei haben sich Ausfihrungsformen be-
wahrt, bei welchen eine relative Beabstandung der we-
nigstens zwei als Bestandteil der ersten Fordereinrich-
tung ausgebildeten wenigstens zwei zumindest nahe-
rungsweise parallel zueinander orientierten, umlaufend
gefihrten und vorzugsweise jeweils als Férderkette aus-
gebildeten Férdermittel in der Warteposition gegenuber
der Betriebsposition reduzierbar ist. Alternativ oder er-
ganzend kann es sein, dass eine relative Beabstandung
der wenigstens zwei als Bestandteil der zweiten Forder-
einrichtung ausgebildeten wenigstens zwei zumindest
naherungsweise parallel zueinander orientierten, umlau-
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fend gefuihrten und vorzugsweise jeweils als Férderkette
ausgebildeten Férdermittel in der Warteposition gegen-
Uber der Betriebsposition reduzierbar ist.

[0019] Die Verpackungsvorrichtung kann eine Steue-
rungseinrichtung sowie mindestens einen Aktor umfas-
sen, der mit der Steuerungseinrichtung in Verbindung
steht. Hierbei kann der mindestens eine Aktor via die
Steuerungseinrichtung zum selbstandigen Durchfiihren
eines Wechsels zwischen der ersten Foérdereinrichtung
und der zweiten Férdereinrichtung ansteuerbar sein. Ins-
besondere haben sich Ausfiihrungsformen bewahrt, bei
welchen auf der Steuerungseinrichtung eine Zuordnung
zwischen jeweiligen in den Transportweg der Artikel ein-
zubringenden unterschiedlichen flichigen Verpackungs-
zuschnitten und hierflr vorbereiteten Fordereinrichtun-
gen hinterlegt sind. Demnach kann ein Benutzer ggf.
Uber die Steuerungseinrichtung jeweilige in den Trans-
portweg der Artikel einzubringende flachige Verpa-
ckungszuschnitte auswahlen, woraufhin die Steuerungs-
einrichtung ggf. aktorisch eine jeweilige auf das Einbrin-
gen eines ausgewahlten flachigen Verpackungszu-
schnittes vorbereitete Fordereinrichtung in eine Betriebs-
position der Verpackungsvorrichtung bzw. der Zufihrung
Uberfiihrt.

[0020] Die Erfindung betrifft zudem ein Verfahren zum
Betreiben einer zur Handhabung unterschiedlicher fla-
chiger Verpackungszuschnitte ausgebildeten Verpa-
ckungsvorrichtung, wobei auch das Verfahren zur L&-
sung der oben identifizierten Aufgabe geeignet und vor-
gesehen ist.

[0021] Merkmale, welche vorhergehend zu diversen
Ausfuhrungsformen der Verpackungsvorrichtung be-
schrieben wurden kdénnen ebenso fur das nachfolgend
beschriebene Verfahren vorgesehen sein und werden
nicht mehrfach erwahnt. Weiter kbnnen nachfolgend be-
schriebene Merkmale, welche diverse Ausflihrungsfor-
men des Verfahrens betreffen, bei vorhergehend bereits

beschriebener Verpackungsvorrichtung vorgesehen
sein.
[0022] Im Rahmen eines Schrittes des Verfahrens ist

vorgesehen, dass wenigstens eine als Bestandteil der
Verpackungsvorrichtung ausgebildete Horizontalférder-
einrichtung Artikel fordert.

[0023] Weiter ist vorgesehen, dass eine erste als Be-
standteil der Verpackungsvorrichtung ausgebildete erste
Fordereinrichtung erste flachige Verpackungszuschnitte
in einen Transportweg der Artikel einbringt, so dass Ar-
tikel auf die ersten flachigen Verpackungszuschnitte auf-
fahren. Die ersten flachigen Verpackungszuschnitte kon-
nen hierbei von unterhalb einer durch die Horizontalfor-
dereinrichtung fir Artikel ausgebildeten Forderebene
auftauchen, woraufhin Artikel auf einen jeweiligen ersten
von unterhalb der Fdrderebene aufgetauchten zweiten
flachigen Verpackungszuschnitt auffahren.

[0024] Zudem wird von der ersten als Bestandteil der
Verpackungsvorrichtung ausgebildeten Fdrdereinrich-
tung auf eine zweite als Bestandteil der Verpackungs-
vorrichtung ausgebildete Férdereinrichtung gewechselt.
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Die zweite als Bestandteil der Verpackungsvorrichtung
ausgebildete Fordereinrichtung ist auf ein Einbringen
von zweiten flachigen Verpackungszuschnitten, die sich
von den ersten flachigen Verpackungszuschnitten unter-
scheiden, in den Transportweg der Artikel vorbereitet.
Es ist vorgesehen, dass zeitlich hierauf folgend die zwei-
te Fordereinrichtung die zweiten flachigen Verpackungs-
zuschnitte in den Transportweg der Artikel einbringt, so
dass Artikel auf die zweiten flachigen Verpackungszu-
schnitte auffahren. Auch hierbei kann es sein, dass die
zweiten flachigen Verpackungszuschnitte von unterhalb
einer durch die Horizontalférdereinrichtung fir Artikel
ausgebildeten Férderebene auftauchen, woraufhin Arti-
kel auf einen jeweiligen zweiten von unterhalb der For-
derebene aufgetauchten flachigen zweiten Verpa-
ckungszuschnitt auffahren.

[0025] Es kann sein, dass die erste Férdereinrichtung
und die zweite Fordereinrichtung auf einergemeinsamen
Linearfihrung angeordnet sind, wobei die erste Forder-
einrichtung und die zweite Fodrdereinrichtung beim
Wechsel jeweils entlang der gemeinsamen Linearfiih-
rung bewegt werden. Die Bewegung der ersten Forder-
einrichtung und der zweiten Fordereinrichtung entlang
der gemeinsamen Linearfiihrung kann hierbei jeweils in
einer Richtung erfolgen, welche senkrecht oder im We-
sentlichen senkrecht zu einer Uber die Horizontalférder-
einrichtung bewirkten Forderrichtung fiir Artikel ausge-
bildet ist.

[0026] Auch kann es sein, dass die erste Forderein-
richtung eine Vielzahl an zum temporaren Halten von
ersten flachigen Verpackungszuschnitten vorgesehenen
ersten Mitnehmern umfasst und dass die zweite Foérder-
einrichtung eine Vielzahl an zum temporaren Halten von
zweiten flachigen Verpackungszuschnitten vorgesehe-
nen zweiten Mithehmern umfasst. Eine relative Beab-
standung der ersten Mitnehmer zueinander kann auf die
temporar zu haltenden ersten Verpackungszuschnitte
abgestimmt sein. Weiter kann eine relative Beabstan-
dung der zweiten Mitnehmer zueinander auf die temporar
zu haltenden zweiten flachigen Verpackungszuschnitte
abgestimmt sein. Es kann sein, dass die zweiten Mitneh-
mer in ihrer relativen Beabstandung zueinander vorbe-
reitet auf der zweiten Férdereinrichtung angeordnet sind
und dass auf die zweite Fordereinrichtung gewechselt
wird, wobei die zweiten Mitnehmer ihre relative Beab-
standung zueinander zeitlich wahrend und zeitlich nach
dem Wechsel beibehalten.

[0027] Weiter kdnnen die erste Férdereinrichtung und
die zweite Férdereinrichtung jeweils wenigstens zwei zu-
mindest ndherungsweise parallel zueinander orientierte
und vorzugsweise jeweils als Férderkette ausgebildete
Fordermittel umfassen, welche jeweiligen Fordermittel
zum Einbringen der ersten flachigen Verpackungszu-
schnitte oder der zweiten flachigen Verpackungszu-
schnitte in den Transportweg der Artikel jeweils umlau-
fend angetrieben werden.

[0028] Darilber hinaus kann es sein, dass sich die ers-
te Fordereinrichtung wahrend des Einbringens der fla-
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chigen Verpackungszuschnitte in den Transportweg der
Artikel in einer Betriebsposition der Verpackungsvorrich-
tung befindet und in eine Warteposition Gberfihrt wird.
Auch kann es sein, dass wahrend des Wechsels die zwei-
te bis dahin in einer Warteposition der Verpackungsvor-
richtung angeordnete Foérdereinrichtung aus der Warte-
position in eine Betriebsposition der Verpackungsvor-
richtung bewegt wird.

[0029] Es haben sich hierbei Ausfiihrungsformen be-
wahrt, bei welchen die wenigstens zwei zumindest na-
herungsweise parallel zueinander orientierten und vor-
zugsweise jeweils als Férderkette ausgebildeten Foérder-
mittel der ersten Férdereinrichtung im Verlauf des Uber-
fihrens in die Warteposition ihren relativen Abstand zu-
einander verkleinern und/oder bei welchen die wenigs-
tens zwei zumindest ndherungsweise parallel zueinan-
derorientierten und vorzugsweise jeweils als Férderkette
ausgebildeten Férdermittel der zweiten Fordereinrich-
tung im Verlauf der Bewegung in die Betriebsposition
ihren relativen Abstand zueinander vergroRern. Ebenso
kann es sein, dass die wenigstens zwei zumindest na-
herungsweise parallel zueinander orientierten und vor-
zugsweise jeweils als Férderkette ausgebildeten Férder-
mittel der ersten Fordereinrichtung im Verlauf eines
Uberfithrens in die Betriebsposition ihren relativen Ab-
stand zueinander vergréf3ern und/oder dass die wenigs-
tens zwei zumindest ndherungsweise parallel zueinan-
derorientierten und vorzugsweise jeweils als Férderkette
ausgebildeten Férdermittel der zweiten Fordereinrich-
tung im Verlauf einer Bewegung in die Warteposition ih-
ren relativen Abstand zueinander verkleinern.

[0030] Die nachfolgenden Ausflihrungen fassen noch-
mal einige Aspekte der zuvor bereits in verschiedenen
Ausflhrungsvarianten erlduterten Erfindung zusammen,
konkretisieren einige Aspekte, sollen jedoch nichtim Wi-
derspruch zu den bereits gemachten Ausfiihrungen ge-
sehen werden, sondern in Zusammenschau, bei Zwei-
feln ggf. als speziellere Ausfihrungsvarianten und/oder
Abwandlungen. So kann, wie bereits oben mehrfach er-
wahnt, die erfindungsgemale Verpackungsvorrichtung
vorzugsweise mindestens eine Horizontalférdereinrich-
tung umfassen, mittels welcher Artikel, die im vorliegen-
den Zusammenhang bspw. durch Getréankebehalter ge-
bildet sein kdnnen, entlang einer definierten Foérderrich-
tung bewegt werden.

[0031] Sinnvoller oder notwendiger Bestandteil der
Verpackungsvorrichtung ist aulerdem eine hier so be-
zeichnete Zufiihrung, die unterhalb einer durch die Ho-
rizontalférdereinrichtung ausgebildeten Transportebene
positioniert ist. Uber die Zufiihrung kénnen flachige Ver-
packungszuschnitte in einen Transportweg der Artikel
bzw. Getrankebehalter eingebracht werden, so dass die
Artikel bzw. Getrankebehalter wahrend ihrer fortlaufen-
den und Uber die Horizontalférdereinrichtung bewirkten
Bewegung auf die in den Transportweg eingebrachten
flachigen Verpackungszuschnitte auffahren. Die Verpa-
ckungszuschnitte kdnnen jeweils eine ebene Aufstands-
flache fir Artikel ausbilden. In diversen Ausflihrungsfor-
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men kénnen die Verpackungszuschnitte bspw. Rander
oder Randfalze besitzen, die nach Auffahren der Artikel
auf einen jeweiligen Verpackungszuschnitt in Richtung
nach oben gefaltet werden.

[0032] Die Verpackungsvorrichtung kannweiterhinein
Magazin umfassen, das mehrere Verpackungszuschnit-
te in gestapelter Form bzw. als Stapel aufnehmen kann.
Zudem umfasst die Verpackungsvorrichtung wahlweise
eine Saug- und/oder Greifeinrichtung, welche als Be-
standteil der Zufiihrung ausgebildet und einen jeweiligen
zuoberst als Bestandteil des Stapels liegenden oder be-
findlichen flachigen Verpackungszuschnitt vom Stapel
entgegennehmen kann. Die Saug- und/oder Greifein-
richtung kann sodann einen jeweiligen vom Stapel ent-
gegengenommenen flachigen Verpackungszuschnitt
zwischen zwei Zahnriemen der Zufiihrung einbringen.
Diese Zahnriemen kénnen sich insbesondere umlaufend
bewegen und dafiir sorgen, dass sie einen eingebrach-
ten Verpackungszuschnitt in Richtung einer ersten For-
dereinrichtung oder in Richtung einer zweiten Forderein-
richtung bewegen und férdern, je nachdem, welche die-
ser Fordereinrichtungen sich aktuell in einer Betriebspo-
sition der Verpackungsvorrichtung befindet.

[0033] Zur Entgegennahme eines jeweiligen flachigen
Verpackungszuschnittes vom Stapel wird die Saug-
und/oder Greifeinrichtung hierbei Uber eine geeignete
und hierflir vorgesehene Steuer- und/oder Regeleinrich-
tung gesteuert bzw. betatigt. Die Zahnriemen nehmen
die Verpackungszuschnitte an einer Transferposition
von der Saug- und/oder Greifeinrichtung entgegen.
[0034] In der Praxis konnen die flachigen Verpa-
ckungszuschnitte jeweils Rander aufweisen, die zu ei-
nem spateren Zeitpunkt in Richtung nach oben gefaltet
werden. Solche flachigen Verpackungszuschnitte wer-
den als Tray bezeichnet. Auch kann es sein, dass flachi-
ge Verpackungszuschnitte keine solchen Rander besit-
zen, die in Richtung nach oben gefaltet werden. Solche
flachigen Verpackungszuschnitte kdnnen hierbei plan
oder im Wesentlichen plan ausgebildet sein und werden
als Pad bezeichnet. Zudem kann es sein, dass die Ver-
packungsvorrichtung im Rahmen eines ersten Verpa-
ckungsprozesses Verpackungseinheiten aus einer ers-
ten bestimmten Anzahl an Artikeln bildet und im Rahmen
eines zweiten Verpackungsprozesses weitere Verpa-
ckungseinheiten mit einer zweiten gréReren Anzahl an
Artikeln bildet.

[0035] Damit die jeweiligen fur einen flachigen Verpa-
ckungszuschnitt vorgesehenen Artikel auf dem jeweili-
gen flachigen Verpackungszuschnitt Platz finden, muss
eine mittels des flachigen Verpackungszuschnittes fiir
jeweilige Artikel bereitgestellte Aufstandsflache auf die
jeweiligen Artikel bzw. Getrdnkebehalter abgestimmt
sein. Hierbei kann es sein, dass eine durch erste flachige
Verpackungszuschnitte fiir Artikel bereitgestellte Auf-
standsflache gegeniiber einer durch zweite flachige Ver-
packungszuschnitte fiir Artikel bereitgestellten Auf-
standsflache betragsmaRig vermindert oder betragsma-
Rig vergrofiert ausgebildet ist.
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[0036] Um die jeweiligen flachigen Verpackungszu-
schnitte in den Transportweg der Artikel bzw. Getranke-
behalter einbringen zu kénnen, muss im Stand der Tech-
nik eine als Bestandteil der Zufiihrung ausgebildete For-
dereinrichtung angepasst werden. Solche bekannten
Fordereinrichtungen umfassen eine Vielzahl an Mitneh-
mern, die bei aus dem Stand der Technik bekannten Ver-
packungsvorrichtungen einzeln von der Férdereinrich-
tung abgenommen werden und daraufhin mit verénder-
tem und an jeweilige in den Transportweg der Artikel ein-
zubringende flachige Verpackungszuschnitte angepass-
tem Teilungsabstand an der Férdereinrichtung befestigt
werden. Das Anpassen einer Zufiihrung bzw. Forderein-
richtung an unterschiedliche flachige Verpackungszu-
schnitte ist bei bekannten Verpackungsvorrichtungen mit
hohem zeitlichem und personellem Aufwand verbunden.
[0037] Die erfindungsgemale Verpackungsvorrich-
tung ermdglicht es, ein solches aufwendiges Anpassen
zu vermeiden. Zudem kann das Anpassen der Verpa-
ckungsvorrichtung fur aufeinanderfolgende Verpa-
ckungsprozesse mit unterschiedlichen flachigen Verpa-
ckungszuschnitten zeitoptimiert und unter reduziertem
personellem Aufwand erfolgen kann.

[0038] Bei der Verpackungsvorrichtung kann sich
bspw. in einem bestimmten Betriebszustand die erste
Fordereinrichtung in einer Betriebsposition befinden, wo-
bei sie in der Lage ist, erste flachige Verpackungszu-
schnitte in einen Transportweg der Artikel einzubringen.
Hierzu umfasst die erste Fordereinrichtung insbesonde-
re ein erstes oder zwei oder mehr erste Fordermittel, die
jeweils als erste Forderkette oder erste Férderketten aus-
gebildet sind. Die z.B. zwei ersten Férdermittel bzw. ers-
ten Forderketten werden umlaufend bewegt, woraus re-
sultierend die ersten Fordermittel bzw. ersten Férderket-
ten erste flachige Verpackungszuschnitte bewegen und
in den Transportweg der Artikel einbringen kdnnen.
[0039] Im Zusammenhang mit dem hier beschriebe-
nen Forder- und/oder Verpackungsprozess werden fla-
chige Verpackungszuschnitte vom Stapel abgenommen
und im Bereich der Transferposition an die Zahnriemen
Ubergeben. Die Zahnriemen Ubergeben die jeweiligen
flachigen Verpackungszuschnitte sodann an die jeweili-
ge in der Betriebsposition befindliche erste Foérderein-
richtung oder an die zweite Fdrdereinrichtung.

[0040] Je nach Betriebszustand kann sich bspw. die
erste Férdereinrichtung in der Betriebsposition befinden,
um somit Uber erste Mitnehmer erste flachige Verpa-
ckungszuschnitte von den Zahnriemen entgegenzuneh-
men. Der relative Abstand bzw. Teilungsabstand der als
Bestandteil der ersten Fordereinrichtung ausgebildeten
ersten Mitnehmer ist hierbei an jeweilige entgegenzu-
nehmende und in den Transportweg von Artikeln einzu-
bringende erste flachige Verpackungszuschnitte ange-
passt. Demnach ist die erste Fordereinrichtung im Hin-
blick auf den Teilungsabstand bzw. relativen Abstand ih-
rer ersten Mitnehmer zueinander auf das Einbringen von
ersten flachigen Verpackungszuschnitten in den Trans-
portweg der Artikel vorbereitet.
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[0041] Wahlweise kdnnen sowohl die erste Forderein-
richtung als auch die zweite Férdereinrichtung auf einer
gemeinsamen Linearfihrung angeordnet sein. Hier-
durch kénnen sowohl die erste Férdereinrichtung als
auch die zweite Fordereinrichtung zwischen einer War-
teposition und einer zum Einbringen jeweiliger flachiger
Verpackungszuschnitte in den Transportweg der Artikel
vorgesehenen Betriebsposition hin und her wechseln.
[0042] Die Verpackungsvorrichtung kann es ermégli-
chen, die erste Fordereinrichtung aus ihrer Betriebspo-
sition entlang der gemeinsamen Linearfiihrung in eine
fur die erste Fordereinrichtung vorgesehene Warteposi-
tion zu bewegen. Sowohl die ersten Férdermittel der ers-
ten Foérdereinrichtung als auch die zweiten Foérdermittel
der zweiten Fordereinrichtung sind unabhangig vonein-
ander entlang der gemeinsamen Linearfihrung beweg-
bar. Hierbei kann die relative Beabstandung der ersten
Fordermittel bzw. ersten Férderketten der ersten Férder-
einrichtung in der Warteposition gegeniiber der relativen
Beabstandung der ersten Fordermittel bzw. der ersten
Forderketten in der Betriebsposition vermindert sein.
[0043] Auch kann es sein, dass die relative Beabstan-
dung der zweiten Férdermittel bzw. der zweiten Forder-
ketten der zweiten Fordereinrichtung in der Warteposi-
tion gegenuber der relativen Beabstandung der zweiten
Fordermittel bzw. der zweiten Forderketten der zweiten
Fordereinrichtung in der Betriebsposition ebenso ver-
mindert ist. Hierdurch kénnen sowohl die erste Forder-
einrichtung als auch die zweite Férdereinrichtung in ihrer
jeweiligen Warteposition zum jeweiligen Wechsel in die
jeweilige Betriebsposition in kompakter Anordnung be-
reitgehalten werden.

[0044] Derrelative Abstand bzw. Teilungsabstand der
als Bestandteil der zweiten Foérdereinrichtung ausgebil-
deten zweiten Mitnehmer ist weiterhin an jeweilige ent-
gegenzunehmende und in den Transportweg von Arti-
keln einzubringende zweite flchige Verpackungszu-
schnitte angepasst. Demnach ist auch die zweite For-
dereinrichtung im Hinblick auf den Teilungsabstand bzw.
relativen Abstand ihrer zweiten Mitnehmer zueinander
auf das Einbringen von zweiten flachigen Verpackungs-
zuschnitten in den Transportweg der Artikel vorbereitet,
wobei sich die zweiten flachigen Verpackungszuschnitte
von den ersten flachigen Verpackungszuschnitten unter-
scheiden und dementsprechend der Teilungsabstand
bzw. relative Abstand der zweiten Mitnehmer zueinander
gegenuber dem Teilungsabstand bzw. relativen Abstand
der ersten Mitnehmer zueinander unterschiedlich aus-
gebildet ist.

[0045] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass sowohl
fur die erste Fordereinrichtung als auch fir die zweite
Fordereinrichtung der relative Abstand der ersten Mit-
nehmer und der relative Abstand der zweiten Mitnehmer
in der jeweiligen Betriebsposition und in der jeweiligen
Warteposition beibehalten wird. Die Verpackungsvor-
richtung besitzt daher fiir unterschiedliche flachige Ver-
packungszuschnitte jeweils eine eigene Fordereinrich-
tung, die auf ein Einbringen dieser jeweiligen flachigen
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Verpackungszuschnitte im Hinblick auf den relativen Ab-
stand bzw. Teilungsabstand ihrer Mithnehmer vorbereitet
ist.

[0046] In der Praxis werden Uber die in der Betriebs-
position befindliche erste Fordereinrichtung mitihren ers-
ten Mitnehmern erste flachige Verpackungszuschnitte,
die beispielsweise als Pad ausgebildet sein kdnnen, in
den Transportweg von Artikeln eingebracht, so dass die
jeweiligen Artikel auf die Uber die in der Betriebsposition
befindliche erste Férdereinrichtung in den Transportweg
eingebrachten ersten flachigen Verpackungszuschnitte
auffahren. Sofern zeitlich hierauf folgend vorgesehen ist,
dass Artikel auf zweite flachige Verpackungszuschnitte,
die beispielsweise als Tray ausgebildet sein kdnnen, auf-
fahren sollen, wechselt die erste Férdereinrichtung aus
der Betriebsposition in die Warteposition, wobei der re-
lative Abstand bzw. Teilungsabstand der als Bestandteil
der ersten Fordereinrichtung ausgebildeten ersten Mit-
nehmer hierbei unverandert beibehalten wird. Zudem
wechselt die fir das Einbringen von zweiten flachigen
Verpackungszuschnitteninden Transportweg der Artikel
vorbereitete zweite Férdereinrichtung aus der Wartepo-
sition in die Betriebsposition.

[0047] Bereits in der Warteposition ist der relative Ab-
stand bzw. Teilungsabstand der zweiten Mitnehmer an
die jeweiligen in den Transportweg der Artikel einzubrin-
genden zweiten flachigen Verpackungszuschnitte an-
passt, so dass die zweite Fordereinrichtung jeweilige
zweite flachige Verpackungszuschnitte zum Einbringen
in den Transportweg der Artikel temporar klemmend hal-
ten kann. Die Verpackungsvorrichtung kann hierdurch
zeitoptimiert sowie einfach und unkompliziert an unter-
schiedliche in den Transportweg von Artikeln einzubrin-
gende flachige Verpackungszuschnitte angepasst wer-
den.

[0048] Im Folgenden sollen Ausfiihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefligten Fi-
guren naher erldutern. Die GréRenverhaltnisse der ein-
zelnen Elemente zueinander in den Figuren entsprechen
nicht immer den realen GréRenverhaltnissen, da einige
Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren
Veranschaulichung vergroRertim Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt eine schematische Perspektivansicht ei-
ner Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafen
Verpackungsvorrichtung.

Fig. 2 zeigt einzelne Aspekte der Ausfiihrungsform
einer Verpackungsvorrichtung nach Fig. 1.

Fig. 3 zeigt weitere Aspekte der Ausfiihrungsform
einer Verpackungsvorrichtung nach Fig. 1.

[0049] Fdr gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
inden einzelnen Figuren dargestellt, die fir die Beschrei-
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bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausfilhrungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die Erfindung ausgestaltet sein kann und stellen
keine abschlieRende Begrenzung dar. Die Ausflihrungs-
formen, Beispiele und Varianten der vorhergehenden
Absatze, die Anspriiche oder die folgende Beschreibung
und die Figuren, einschlieBlich ihrer verschiedenen An-
sichten oder jeweiligen individuellen Merkmale, kénnen
unabhangig voneinander oder in beliebiger Kombination
verwendet werden. Merkmale, die in Verbindung mit ei-
ner Ausfiihrungsform beschrieben werden, sind fiir alle
Ausfiihrungsformen anwendbar, sofern die Merkmale
nicht unvereinbar sind.

[0050] Die Fig. 1 zeigt eine schematische Seitenan-
sicht einer Ausfiihrungsform der erfindungsgemalen
Verpackungsvorrichtung 1. Die Verpackungsvorrichtung
1 umfasst eine Horizontalférdereinrichtung 7, mittels wel-
cher Artikel 3, die im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
durch Getrankebehalter 5 gebildet sind, entlang der mit-
tels Pfeildarstellung angedeuteten Foérderrichtung FR
bewegt werden.

[0051] Bestandteil der Verpackungsvorrichtung 1 ist
weiter eine Zuflhrung 4, die unterhalb einer durch die
Horizontalférdereinrichtung 7 ausgebildeten Transporte-
bene positioniert ist. Uber die Zufiihrung 4 kénnen fl&-
chige Verpackungszuschnitte 2 bzw. 2’ (vgl. Figuren 2
und 3) in einen Transportweg der Artikel 3 bzw. Getran-
kebehélter 5 eingebracht werden, so dass die Artikel 3
bzw. Getrankebehalter 5 wahrend ihrer fortlaufenden
und Uber die Horizontalférdereinrichtung 7 bewirkten Be-
wegung auf die in den Transportweg eingebrachten fla-
chigen Verpackungszuschnitte 2 bzw. 2’ auffahren. Die
Verpackungszuschnitte 2 bzw. 2’ kdnnen jeweils eine
ebene Aufstandsflache fur Artikel 3 ausbilden. In diver-
sen Ausfihrungsformen kénnen die Verpackungszu-
schnitte 2 bzw. 2’ Rander besitzen, die nach Auffahren
der Artikel 3 auf einen jeweiligen Verpackungszuschnitt
2 bzw. 2’ in Richtung nach oben gefaltet werden.
[0052] Die Verpackungsvorrichtung 1 umfasst ein Ma-
gazin 11, in welchem mehrere Verpackungszuschnitte 2
bzw. 2’ in gestapelter Form bzw. als Stapel 13 angeord-
net sind. Zudem umfasst die Verpackungsvorrichtung 1
eine Saug- und/oder Greifeinrichtung 15, welche als Be-
standteil der Zufiihrung 4 ausgebildet ist und einen je-
weiligen zuoberst als Bestandteil des Stapels 13 ausge-
bildeten flachigen Verpackungszuschnitt 2 bzw. 2’ vom
Stapel 13 entgegennehmen kann. Die Saug- und/oder
Greifeinrichtung 15 kann sodann einen jeweiligen vom
Stapel 13 entgegengenommenen flachigen Verpa-
ckungszuschnitt 2 bzw. 2’ zwischen zwei Zahnriemen 16
der Zuflihrung 4 einbringen, welche Zahnriemen 16 um-
laufend bewegt werden und hierdurch einen jeweiligen
eingebrachten Verpackungszuschnitt 2 bzw. 2’ in Rich-
tung einer ersten Fordereinrichtung 20 oder zweiten For-
dereinrichtung 30 bewegen, welche sich in einer Be-
triebsposition der Verpackungsvorrichtung 1 befindet. In
der Darstellung gemafR Fig. 1 befindet sich die erste For-
dereinrichtung 20 in der gemaR Fig. 2 dargestellten Be-
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triebsposition und bringt hierbei erste flachige Verpa-
ckungszuschnitte 2 in einen Transportweg der Artikel 3
ein.

[0053] Zur Entgegennahme eines jeweiligen flachigen
Verpackungszuschnittes 2 bzw. 2° vom Stapel 13 wird
die Saug- und/oder Greifeinrichtung 15 hierbei Gber die
Steuer- und/oder Regeleinrichtung S gesteuert bzw. be-
tatigt. Auf eine Transferposition, aus welcher die Zahn-
riemen 16 den jeweiligen Verpackungszuschnitt 2 bzw.
2’ von der Saug- und/oder Greifeinrichtung 15 entgegen-
nehmen, wird in Fig. 1 mit Ziffer 17 verwiesen.

[0054] In der Praxis kdnnen die in den nachfolgend
erlauterten Figuren 2 und 3 jeweils mit Bezugsziffern 2
und 2’ dargestellten flachigen Verpackungszuschnitte
Rander aufweisen, die zu einem spateren Zeitpunkt in
Richtung nach oben gefaltet werden. Solche flachigen
Verpackungszuschnitte werden als Tray bezeichnet.
Auch kann es sein, dass flachige Verpackungszuschnitte
2 bzw. 2’ keine solchen Rander besitzen, die in Richtung
nach oben gefaltet werden. Solche flachigen Verpa-
ckungszuschnitte 2 bzw. 2’ kénnen hierbei plan oder im
Wesentlichen plan ausgebildet sein und werden als Pad
bezeichnet. Zudem kann es sein, dass die Verpackungs-
vorrichtung 1 im Rahmen eines ersten Verpackungspro-
zesses Verpackungseinheiten aus einer ersten bestimm-
ten Anzahl an Artikeln 3 bildet und im Rahmen eines
zweiten Verpackungsprozesses weitere Verpackungs-
einheiten mit einer zweiten gréReren Anzahl an Artikeln
3 bildet.

[0055] Damitdie jeweiligen fur einen flachigen Verpa-
ckungszuschnitt 2 bzw. 2’ vorgesehenen Artikel 3 auf
dem jeweiligen flachigen Verpackungszuschnitt 2 bzw.
2’ Platz finden, muss eine mittels des flachigen Verpa-
ckungszuschnittes 2 bzw. 2’ fiir jeweilige Artikel 3 bereit-
gestellte Aufstandsflache auf die jeweiligen Artikel 3 bzw.
Getrankebehalter 5 abgestimmt sein. Hierbei kann es
sein, dass eine durch erste flachige Verpackungszu-
schnitte 2 furr Artikel 3 bereitgestellte Aufstandsflache ge-
geniber einer durch zweite flachige Verpackungszu-
schnitte 2’ fuir Artikel 3 bereitgestellten Aufstandsflache
betragsmaRig vermindert oder betragsmaRig vergroRert
ausgebildet ist. Um die jeweiligen flachigen Verpa-
ckungszuschnitte 2 bzw. 2’ in den Transportweg der Ar-
tikel 3 bzw. Getrankebehalter 5 einbringen zu kénnen,
muss im Stand der Technik eine als Bestandteil der Zu-
fuhrung 4 ausgebildete Fordereinrichtung angepasst
werden. Solche bekannten Férdereinrichtungen umfas-
sen eine Vielzahl an Mitnehmern, die bei aus dem Stand
der Technik bekannten Verpackungsvorrichtungen ein-
zeln von der Férdereinrichtung abgenommen werden
und daraufhin mit verandertem und an jeweilige in den
Transportweg der Artikel 3 einzubringende flachige Ver-
packungszuschnitte 2 bzw. 2’ angepasstem Teilungsab-
stand an der Fordereinrichtung befestigt werden. Das
Anpassen einer Zuflihrung 4 bzw. Férdereinrichtung an
unterschiedliche flachige Verpackungszuschnitte 2 bzw.
2’ ist bei bekannten Verpackungsvorrichtungen mit ho-
hem zeitlichem und personellem Aufwand verbunden.
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[0056] Wie nachfolgend zu den Figuren 2 und 3 be-
schrieben, ist ein solches Anpassen bei der Verpa-
ckungsvorrichtung 1 nicht notwendig. Zudem kann das
Anpassen der Verpackungsvorrichtung 1 fir aufeinan-
derfolgende Verpackungsprozesse mit unterschiedli-
chen flachigen Verpackungszuschnitten 2 bzw. 2’ zeit-
optimiert und unter reduziertem personellem Aufwand
erfolgen kann.

[0057] Die schematische Darstellung der Fig. 2 zeigt
einzelne Aspekte der Ausfiihrungsform einer Verpa-
ckungsvorrichtung 1 nach Fig. 1. Die erste Fordereinrich-
tung 20 befindet sich in Fig. 2 in einer Betriebsposition
und bringt hierbei erste flachige Verpackungszuschnitte
2 in einen Transportweg der Artikel 3 ein. Hierzu umfasst
die erste Fordereinrichtung 20 zwei erste Fordermittel
21, die jeweils als erste Forderkette 23 ausgebildet sind.
Die zwei ersten Fordermittel 21 bzw. ersten Férderketten
23 werden umlaufend bewegt, woraus resultierend die
ersten Férdermittel 21 bzw. ersten Forderketten 23 erste
flachige Verpackungszuschnitte 2 bewegen und in den
Transportweg der Artikel 3 einbringen.

[0058] Wie zu Fig. 1 bereits beschrieben, werden fla-
chige Verpackungszuschnitte 2 bzw. 2’ vom Stapel 13
abgenommen und im Bereich der Transferposition 17 an
die Zahnriemen 16 tGbergeben. Die Zahnriemen 16 Uber-
geben die jeweiligen flachigen Verpackungszuschnitte 2
bzw. 2’ sodann an die jeweilige in der Betriebsposition
befindliche erste Férdereinrichtung 20 oder zweite For-
dereinrichtung 30. In Fig. 2 befindet sich die erste For-
dereinrichtung 20 in der Betriebsposition und nimmt Giber
erste Mitnehmer 25 erste flachige Verpackungszuschnit-
te 2 von den Zahnriemen 16 entgegen. Der relative Ab-
stand bzw. Teilungsabstand der als Bestandteil der ers-
ten Fordereinrichtung 20 ausgebildeten ersten Mitneh-
mer 25ist hierbei an jeweilige entgegenzunehmende und
in den Transportweg von Artikeln 3 einzubringende erste
flachige Verpackungszuschnitte 2 angepasst. Demnach
ist die erste Fordereinrichtung 20 im Hinblick auf den
Teilungsabstand bzw. relativen Abstand ihrer ersten Mit-
nehmer 25 zueinander auf das Einbringen von ersten
flachigen Verpackungszuschnitten 2 in den Transport-
weg der Artikel 3 vorbereitet.

[0059] Die Fig. 2 zeigt zudem, dass sowohl die erste
Fordereinrichtung 20 als auch die zweite Fordereinrich-
tung 30 auf einer gemeinsamen Linearfihrung 18 ange-
ordnet sind. Hierdurch kénnen sowohl die erste Férder-
einrichtung 20 als auch die zweite Fordereinrichtung 30,
wie nachfolgend beschrieben, zwischen einer Wartepo-
sition und einer zum Einbringen jeweiliger flachiger Ver-
packungszuschnitte 2 bzw. 2’ in den Transportweg der
Artikel 3 vorgesehenen Betriebsposition hin und her
wechseln.

[0060] Die schematische Darstellung der Fig. 3 zeigt
weitere Aspekte der Ausfiihrungsform einer Verpa-
ckungsvorrichtung nach Fig. 1. Eine Zusammenschau
der Figuren 2 und 3 verdeutlicht hierbei, dass die erste
Fordereinrichtung 20 aus der Betriebsposition nach Fig.
2 entlang der gemeinsamen Linearfiihrung 18 in eine fiir
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die erste Fordereinrichtung 20 vorgesehene Warteposi-
tion nach Fig. 3 bewegt wurde. Sowohl die ersten For-
dermittel 21 der ersten Férdereinrichtung 20 als auch die
zweiten Fordermittel 31 der zweiten Fordereinrichtung
30 sind unabhangig voneinander entlang der gemeinsa-
men Linearflihrung 18 bewegbar. Die Fig. 2 lasst in Zu-
sammenschau mit Fig. 3 erkennen, dass die relative Be-
abstandung der ersten Férdermittel 21 bzw. ersten For-
derketten 23 der ersten Fordereinrichtung 20 in der War-
teposition gegeniber der relativen Beabstandung der
ersten Férdermittel 21 bzw. der ersten Forderketten 23
in der Betriebsposition vermindert ausgebildet ist.
[0061] Auch I&sst Fig. 2 in Zusammenschau mit Fig. 3
erkennen, dass die relative Beabstandung der zweiten
Foérdermittel 31 bzw. der zweiten Forderketten 33 der
zweiten Fordereinrichtung 30 in der Warteposition ge-
maf Fig. 2 gegenuber der relativen Beabstandung der
zweiten Fordermittel 31 bzw. der zweiten Férderketten
33 der zweiten Fordereinrichtung 30 in der Betriebspo-
sition nach Fig. 3 ebenso vermindert ausgebildetist. Hier-
durch kénnen sowohl die erste Férdereinrichtung 20 als
auch die zweite Fordereinrichtung 30 in ihrer jeweiligen
Warteposition zum jeweiligen Wechsel in die jeweilige
Betriebsposition in kompakter Anordnung bereitgehalten
werden.

[0062] Der relative Abstand bzw. Teilungsabstand der
als Bestandteil der zweiten Férdereinrichtung 30 ausge-
bildeten zweiten Mitnehmer 35 ist weiterhin an jeweilige
entgegenzunehmende und in den Transportweg von Ar-
tikeln 3 einzubringende zweite flachige Verpackungszu-
schnitte 2’ angepasst. Demnach ist auch die zweite For-
dereinrichtung 30 im Hinblick auf den Teilungsabstand
bzw. relativen Abstand ihrer zweiten Mithehmer 35 zu-
einander auf das Einbringen von zweiten flachigen Ver-
packungszuschnitten 2’ in den Transportweg der Artikel
3 vorbereitet, wobei sich die zweiten flachigen Verpa-
ckungszuschnitte 2’ von den ersten flachigen Verpa-
ckungszuschnitten 2 unterscheiden und dementspre-
chend der Teilungsabstand bzw. relative Abstand der
zweiten Mitnehmer 35 zueinander gegenliber dem Tei-
lungsabstand bzw. relativen Abstand der ersten Mitneh-
mer 25 zueinander unterschiedlich ausgebildet ist.
[0063] Die Figuren 2 und 3 lassen zudem erkennen,
dass sowohl fiir die erste Fordereinrichtung 20 als auch
fur die zweite Fordereinrichtung der relative Abstand der
ersten Mitnehmer 25 und der relative Abstand der zwei-
ten Mitnehmer 35 in der jeweiligen Betriebsposition und
inderjeweiligen Warteposition beibehalten wird. Die Ver-
packungsvorrichtung 1 besitzt daher fiir unterschiedliche
flachige Verpackungszuschnitte 2 bzw. 2’ jeweils eine
eigene Fordereinrichtung 20 bzw. 30, die auf ein Einbrin-
gen dieser jeweiligen flachigen Verpackungszuschnitte
2 bzw. 2"im Hinblick auf den relativen Abstand bzw. Tei-
lungsabstand ihrer Mitnehmer 25 bzw. 35 vorbereitet ist.
[0064] In der Praxis werden uber die nach Fig. 2 in der
Betriebsposition befindliche erste Férdereinrichtung 20
mit ihren ersten Mitnehmern 25 erste flachige Verpa-
ckungszuschnitte 2, die beispielsweise als Pad ausge-
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bildet sein kénnen, in den Transportweg von Artikeln 3
(vgl. Fig. 1) eingebracht, so dass die jeweiligen Artikel 3
auf die Uber die in der Betriebsposition befindliche erste
Fordereinrichtung 20 in den Transportweg eingebrach-
ten ersten flachigen Verpackungszuschnitte 2 auffahren.
Sofern zeitlich hierauf folgend vorgesehen ist, dass Ar-
tikel 3 auf zweite flachige Verpackungszuschnitte 2’, die
beispielsweise als Tray ausgebildet sein kénnen, auffah-
ren sollen, wechselt die erste Fordereinrichtung 20 aus
der Betriebsposition nach Fig. 2 in die Warteposition
nach Fig. 3, wobei der relative Abstand bzw. Teilungs-
abstand der als Bestandteil der ersten Fordereinrichtung
20 ausgebildeten ersten Mitnehmer 25 hierbei unveran-
dert beibehalten wird. Zudem wechselt die fiir das Ein-
bringen von zweiten flachigen Verpackungszuschnitten
2’ in den Transportweg der Artikel 3 vorbereitete zweite
Fordereinrichtung 30 aus der Warteposition nach Fig. 2
in die Betriebsposition nach Fig. 3. Bereits in der Warte-
position nach Fig. 2 ist der relative Abstand bzw. Tei-
lungsabstand derzweiten Mitnehmer 35 an die jeweiligen
in den Transportweg der Artikel 3 einzubringenden zwei-
ten flachigen Verpackungszuschnitte 2’ anpasst, so dass
die zweite Fordereinrichtung 30 jeweilige zweite flachige
Verpackungszuschnitte 2’ zum Einbringen in den Trans-
portweg der Artikel 3 temporar klemmend halten kann.
Die Verpackungsvorrichtung 1 kann hierdurch zeitopti-
miert sowie einfach und unkompliziert an unterschiedli-
che in den Transportweg von Artikeln 3 einzubringende
flachige Verpackungszuschnitte 2 bzw. 2’ angepasst
werden.

[0065] Wenn auchim Zusammenhang der Figuren ge-
nerellvon "schematischen" Darstellungen und Ansichten
die Rede ist, so ist damit keineswegs gemeint, dass die
Figurendarstellungen und deren Beschreibung hinsicht-
lich der Offenbarung der Erfindung von untergeordneter
Bedeutung sein sollen. Der Fachmann ist durchaus in
der Lage, aus den schematisch und abstrakt gezeichne-
ten Darstellungen genug an Informationen zu entneh-
men, die ihm das Versténdnis der Erfindung erleichtern,
ohne dass er etwa aus den gezeichneten und moglicher-
weise nicht exakt maRstabsgerechten GréRenverhalt-
nissen der Artikel und/oder Teilen der Vorrichtung oder
anderer gezeichneter Elemente in irgendeiner Weise in
seinem Verstandnis beeintrachtigt ware. Die Figuren er-
moglichen es dem Fachmann als Leser somit, anhand
der konkreter erlauterten Umsetzungen des erfindungs-
gemalen Verfahrens und der konkreter erlduterten
Funktionsweise der erfindungsgeméafien Verpackungs-
vorrichtung ein besseres Versténdnis fir den in den An-
spriichen sowie im allgemeinen Teil der Beschreibung
allgemeiner und/oder abstrakter formulierten Erfin-
dungsgedanken abzuleiten.

Bezuaszeichenliste

[0066]

1 Verpackungsvorrichtung
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10

2 erster flachiger Verpackungszuschnitt
2 zweiter flachiger Verpackungszuschnitt
3 Artikel

4 Zufiihrung

5 Getrankebehalter

7 Horizontalférdereinrichtung

11 Magazin

13  Stapel

15  Saug- und/oder Greifeinrichtung

16  Zahnriemen

17  Transferposition

18 Linearfiihrung

20  erste Fordereinrichtung

21 erstes Fordermittel

23  erste Forderkette

25  erster Mithehmer

30 zweite Fordereinrichtung

32  zweites Fordermittel

33  zweite Forderkette

35  zweiter Mitnehmer

S  Steuer- und/oder Regeleinrichtung

Patentanspriiche

1. Verpackungsvorrichtung (1) fiir Artikel (3) wie Ge-
trankebehalter (5) oder dergleichen, umfassend

- wenigstens eine Horizontalférdereinrichtung
(7) zum Foérdern von Artikeln (3) sowie

- mindestens eine Zufuhrung (4), welche flachi-
ge Verpackungszuschnitte (2, 2’) in einen
Transportweg der Artikel (3) einbringen kann,
so dass Artikel (3) wahrend des Férderns tber
die wenigstens eine Horizontalférdereinrichtung
(7) aufin den Transportweg eingebrachte flachi-
ge Verpackungszuschnitte (2, 2’) auffahren, da-
durch gekennzeichnet, dass

- die mindestens eine Zufilhrung (4) eine erste
Fordereinrichtung (20) umfasst, die auf ein Ein-
bringen von ersten flachigen Verpackungszu-
schnitten (2) in den Transportweg der Artikel (3)
vorbereitet ist und dass

- die mindestens eine Zuflihrung (4) eine zweite
Fordereinrichtung (30) umfasst, die auf ein Ein-
bringen von zweiten flachigen Verpackungszu-
schnitten (2’), die sich von den ersten flachigen
Verpackungszuschnitten (2) unterscheiden, in
den Transportweg der Artikel (3) vorbereitet ist,

wobei die Verpackungsvorrichtung (1) in Abhangig-
keit von jeweiligen in den Transportweg der Artikel
(3) einzubringenden ersten flachigen Verpackungs-
zuschnitten (2) oder zweiten flachigen Verpackungs-
zuschnitten (2’) fir einen Wechsel zwischen der ers-
ten Fordereinrichtung (20) und der zweiten Férder-
einrichtung (30) ausgebildet ist.
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Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 1, bei wel-
cher die erste Fordereinrichtung (20) und die zweite
Fordereinrichtung (30) auf einer gemeinsamen Li-
nearfihrung (18) angeordnet sind und zum jeweili-
gen Wechsel entlang der gemeinsamen Linearfih-
rung (18) bewegbar sind.

Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder An-
spruch 2, bei welcher die erste Férdereinrichtung
(20) eine Vielzahl zum temporaren Halten von ersten
flachigen Verpackungszuschnitten (2) vorgesehene
erste Mitnehmer (25) umfasst, und bei welcher die
zweite Fordereinrichtung (30) eine Vielzahl zum
temporaren Halten von zweiten flachigen Verpa-
ckungszuschnitten (2’) vorgesehene zweite Mitneh-
mer (35) umfasst, wobei eine relative Beabstandung
der ersten Mitnehmer (25) zueinander auf die tem-
poradr zu haltenden ersten Verpackungszuschnitte
(2) abgestimmt ist, und wobei eine relative Beab-
standung der zweiten Mitnehmer (35) zueinander
aufdie temporar zu haltenden zweiten flachigen Ver-
packungszuschnitte (2’) abgestimmt ist.

Verpackungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 3, bei welcher die erste Foérdereinrichtung (20)
und die zweite Foérdereinrichtung (30) zum Einbrin-
gen der ersten flachigen Verpackungszuschnitte (2)
und der zweiten flachigen Verpackungszuschnitte
(2’) in den Transportweg der Artikel (3) jeweils we-
nigstens zwei zumindest naherungsweise parallel
zueinander orientierte, umlaufend gefiihrte und vor-
zugsweise jeweils als Forderkette (23, 33) ausgebil-
dete Fordermittel (21, 31) umfassen.

Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 4, bei wel-
cher die mindestens eine erste Férdereinrichtung
(20) und die mindestens eine zweite Fordereinrich-
tung (30) jeweils aus einer Betriebsposition in eine
Warteposition wechseln kénnen.

Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 4 und/oder
Anspruch 5, bei welcher a) eine relative Beabstan-
dung der wenigstens zwei als Bestandteil der ersten
Fordereinrichtung (20) ausgebildeten wenigstens
zwei zumindest ndherungsweise parallel zueinan-
der orientierten, umlaufend gefiihrten und vorzugs-
weise jeweils als Férderkette (23, 33) ausgebildeten
Fordermittel (21, 31) in der Warteposition gegentiber
der Betriebsposition reduzierbar ist, und/oder bei
welcher b) eine relative Beabstandung der wenigs-
tens zwei als Bestandteil der zweiten Fordereinrich-
tung (30) ausgebildeten wenigstens zwei zumindest
naherungsweise parallel zueinander orientierten,
umlaufend gefiihrten und vorzugsweise jeweils als
Forderkette (23, 33) ausgebildeten Fordermittel (21,
31) in der Warteposition gegentiber der Betriebspo-
sition reduzierbar ist.
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Verpackungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 6, umfassend eine Steuerungseinrichtung (S)
sowie mindestens einen Aktor, der mit der Steue-
rungseinrichtung (S) in Verbindung steht, wobei der
mindestens eine Aktor via die Steuerungseinrich-
tung (S) zum selbstédndigen Durchfiihren eines
Wechsel zwischen der ersten Férdereinrichtung (20)
und der zweiten Fordereinrichtung (30) ansteuerbar
ist.

Verfahren zum Betreiben einer zur Handhabung un-
terschiedlicher flachiger Verpackungszuschnitte (2,
2’) ausgebildeten Verpackungsvorrichtung (1), bei
welchem Verfahren

- wenigstens eine als Bestandteil der Verpa-
ckungsvorrichtung (1) ausgebildete Horizontal-
férdereinrichtung (7) Artikel (3) fordert und

- eine erste als Bestandteil der Verpackungsvor-
richtung (1) ausgebildete Férdereinrichtung (20)
erste flachige Verpackungszuschnitte (2) in ei-
nen Transportweg der Artikel (3) einbringt, so
dass Artikel (3) auf die ersten flachigen Verpa-
ckungszuschnitte (2) auffahren, wobei vorgese-
hen ist, dass

- von der ersten als Bestandteil der Verpa-
ckungsvorrichtung (1) ausgebildeten Foérderein-
richtung (20) auf eine zweite als Bestandteil der
Verpackungsvorrichtung (1) ausgebildete For-
dereinrichtung (30) gewechselt wird, welche
zweite als Bestandteil der Verpackungsvorrich-
tung (1) ausgebildete Fordereinrichtung (30) auf
ein Einbringen von zweiten flachigen Verpa-
ckungszuschnitten (2’), die sich von den ersten
flachigen Verpackungszuschnitten (2) unter-
scheiden, in den Transportweg der Artikel (3)
vorbereitet ist, und worauf zeitlich folgend

- die zweite Foérdereinrichtung (30) die zweiten
flachigen Verpackungszuschnitte (2’) in den
Transportweg der Artikel (3) einbringt, so dass
Artikel (3) auf die zweiten flachigen Verpa-
ckungszuschnitte (2’) auffahren.

Verfahren nach Anspruch 8, bei welchem die erste
Fordereinrichtung (20) und die zweite Fordereinrich-
tung (30) auf einer gemeinsamen Linearfiihrung (18)
angeordnet sind, wobei die erste Férdereinrichtung
(20) und die zweite Fordereinrichtung (30) beim
Wechsel jeweils entlang der gemeinsamen Linear-
fihrung (18) bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 8 oder Anspruch 9, bei
welchem die erste Fordereinrichtung (20) eine Viel-
zahl zum tempordren Halten von ersten flachigen
Verpackungszuschnitten (2) vorgesehene erste Mit-
nehmer (25) umfasst, und bei welchem die zweite
Fordereinrichtung (30) eine Vielzahl zum tempora-
ren Halten von zweiten flachigen Verpackungszu-
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schnitten (2’) vorgesehene zweite Mitnehmer (35)
umfasst, wobei eine relative Beabstandung der ers-
ten Mitnehmer (25) zueinander auf die temporar zu
haltenden ersten Verpackungszuschnitte (2) abge-
stimmtist und wobei eine relative Beabstandung der
zweiten Mitnehmer (35) zueinander auf die temporar
zu haltenden zweiten flachigen Verpackungszu-
schnitte (2’) abgestimmt ist und wobei die zweiten
Mitnehmer (35) in ihrer relativen Beabstandung vor-
bereitet auf der zweiten Foérdereinrichtung (30) an-
geordnet sind und wobei mit der bereits vorbereite-
ten relativen Beabstandung der zweiten Mithehmer
(35) zueinander auf die zweite Fordereinrichtung
(30) gewechselt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, bei
welchem die erste Fordereinrichtung (20) und die
zweite Fordereinrichtung (30) jeweils wenigstens
zwei zumindest ndherungsweise parallel zueinan-
der orientierte und vorzugsweise jeweils als Férder-
kette (23, 33) ausgebildete Férdermittel (21, 31) um-
fassen, welche jeweiligen Férdermittel (21, 31) zum
Einbringen der ersten flachigen Verpackungszu-
schnitte (2) oder der zweiten flachigen Verpackungs-
zuschnitte (2°) in den Transportweg der Artikel (3)
jeweils umlaufend angetrieben werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11, bei
welchem sich die erste Férdereinrichtung (20) wah-
rend des Einbringens der ersten flachigen Verpa-
ckungszuschnitte (2) inden Transportweg der Artikel
(3) in einer Betriebsposition der Verpackungsvor-
richtung (1) befindet und im Rahmen des Wechsels
in eine Warteposition der Verpackungsvorrichtung
(1) dberfuhrt wird und bei welchem im Rahmen des
Wechsels die zweite bis dahinin einer Warteposition
der Verpackungsvorrichtung (1) angeordnete For-
dereinrichtung (30) aus der Wartepositionin eine Be-
triebsposition der Verpackungsvorrichtung (1) be-
wegt wird.

Verfahren nach Anspruch 12, bei welchem wenigs-
tens zwei zumindest ndherungsweise parallel zuein-
ander orientierte und vorzugsweise jeweils als erste
Forderkette (23) ausgebildete erste Fordermittel
(21) derersten Fordereinrichtung (20) im Verlauf des
Uberfiihrens in die Warteposition ihren relativen Ab-
stand zueinander verkleinern und/oder bei welchem
wenigstens zwei zumindest ndherungsweise paral-
lel zueinander orientierte und vorzugsweise jeweils
als zweite Forderkette (33) ausgebildete zweite For-
dermittel (31) der zweiten Férdereinrichtung (30) im
Verlauf der Bewegung in die Betriebsposition ihren
relativen Abstand zueinander vergroéf3ern.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

22



]

3,5

EP 3 527 500 A1

w\

&

13

)

Fig. 1



EP 3 527 500 A1

ALE

N AR

8

HAN K

€e e

Ge

G2

0¢

€e e

8

0€

Ge

A

]

14



EP 3 527 500 A1

mU _H_ ce‘lLe €e ‘1€

|

YY)
]
F
0 0
(a\}

Qo0

i

15

Ge \

Ge “ \

8l

Ge

ty O*
€g e

n 0¢€
XA Y



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

European
Patent Office
Office européen

Européisches
Patentamt

des brevets

—

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EP 3 527 500 A1

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 18 20 8731

Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
A,D |DE 10 2014 112341 Al (KRONES AG [DE]) 1-13 INV.
3. Marz 2016 (2016-03-03) B65B21/24
* Absatz [0037]; Abbildung 1A * B65B43/14
----- B65B41/02
B65B59/00

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

B65B

Recherchenort

Miinchen

AbschluBdatum der Recherche

23. Mai 2019

Vesterholm, Mika

Prafer

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung
P : Zwischenliteratur

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes

Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

16



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 3 527 500 A1

ANHANG ZUM EUBOPI\ISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 18 20 8731

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

23-05-2019
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 102014112341 Al 03-03-2016 CN 205034386 U 17-02-2016
DE 102014112341 Al 03-03-2016

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

17



EP 3 527 500 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 DE 102014112341 A1 [0003] [0004]

18



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

