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(54) VERPACKUNGSVORRICHTUNG FUR ARTIKEL UND VERFAHREN ZUM VERPACKEN VON

ARTIKELN

(57)  Esist eine Verpackungsvorrichtung (1) fur Arti-
kelwie Getrankebehélter oder dergleichen offenbart. Die
Verpackungsvorrichtung (1) umfasst wenigstens eine
Transporteinrichtung (3) fur Artikel sowie mindestens ei-
nen Manipulator. Uber die wenigstens eine Transport-
einrichtung kénnen Artikel in einen Arbeitsbereich des
mindestens einen Manipulators bewegt werden.

Es ist vorgesehen, dass der mindestens eine Mani-
pulator im Rahmen eines ersten Verpackungsprozesses
eine jeweilige Umverpackung in Richtung von oben kom-
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mend auf in seinen Arbeitsbereich bewegte Artikel auf-
bringen kann und/oder im Rahmen des ersten Verpa-
ckungsprozesses Artikel auf eine jeweilige Umverpa-
ckung in Richtung von oben kommend aufsetzen kann.

Weiter ist ein zweiter Verpackungsprozess fur die
Verpackungsvorrichtung (1) vorgesehen, welcher zweite
Verpackungsprozess einim ersten Verpackungsprozess
nicht vorgesehenes seitliches Einschieben von Artikeln
in eine jeweilige Umverpackung umfasst.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckungsvorrichtung fiir Artikel wie Getrankebehalter oder
dergleichen sowie ein Verfahren zum Verpacken von sol-
chen Artikeln.

[0002] Fir die Verarbeitung, Zusammenstellung,
Gruppierung und Verpackung von Artikeln, wie sie bspw.
durch Getrankebehalter oder Dosen gebildet sein koén-
nen, gibt es die unterschiedlichsten Verpackungsarten.
Derzeit bspw. als Getrankebehalter haufig eingesetzte
PET-Behélter weisen relativ geringe Wandstarken auf
und sind auch im beftllten Zustand nicht véllig formstabil.
Aus diesem Grunde und im Hinblick auf die bessere lo-
gistische Handhabbarkeit werden die verschiedensten
Verpackungen fiir gruppierte Einzelbehalter eingesetzt.
So kdnnen die Behalter in gruppierter Anordnung bspw.
auf einen Kartonbogen gestellt werden, dessen Rander
nach oben gefaltet werden. Diese Kartonbdgen werden
oftmals auch als Tray bezeichnet. Zusammen mit ihrem
jeweiligen Tray kdnnen die einzelnen Behélter sodann
eine Verpackungseinheit ausbilden. Um die einzelnen
Verpackungseinheiten vereinfacht transportieren zu
kénnen, ist in der Praxis haufig vorgesehen, dass die
einzelnen Verpackungseinheiten zu einer gréReren Ver-
packungseinheit zusammengefasst werden.

[0003] Soistesbspw. mdglich, die auf einem Tray ste-
henden Getrankebehalter hierzu in eine Kartonage ein-
zusetzen, die Kartonage anschlieend zu verschlielRen
und die Kartonage mit den darin befindlichen, auf Trays
stehenden Artikeln zu einem Zielort zu transportieren.
Auch kann es sein, dass Getrankebehalter, ohne zuvor
auf ein Tray aufgesetzt zu werden, unmittelbar in eine
solche Kartonage eingesetzt werden. Es existieren Ver-
packungen, bei welchen die Getrankebehalter von oben
aus derjeweiligen Verpackung entnommen werden. Dar-
Uber hinaus existieren Verpackungen, welche auf meh-
rere Getrankebehalter aufgesetzt werden, wobei die je-
weiligen Getrdnkebehalter Gber die Verpackung form-
schliissig gehalten werden und von der aufgesetzten
Verpackung zur Entnahme von der Verpackung abgezo-
gen werden missen. Insgesamt existieren zahlreiche
Méoglichkeiten, mehrere Getrankebehalter mittels Um-
verpackungen zusammenzufassen.

[0004] Um jeweilige mittels einer Umverpackung ver-
sehene Getrankebehalter auf Kundenbedirfnisse abge-
stimmt handhaben zu kénnen, sind zudem Umverpa-
ckungen bekannt, welche eine seitliche Zugangsoéffnung
zur Entnahme jeweiliger Getrankebehalter aufweisen.
Um Verpackungseinheiten mit derartigen Umverpackun-
gen bilden zu kénnen, sind spezielle Verpackungsvor-
richtungen notwendig, die im Bedarfsfall zuséatzlich zu
einer bereits vorhandenen Verpackungsvorrichtung an-
geschafft werden missen. Zusatzlich zu dem 6konomi-
schen Aufwand, welcher mit einer Anschaffung von sol-
chen Verpackungsvorrichtungen einhergeht, benétigen
weitere Verpackungsvorrichtungen einen Platz bzw. Be-
reich zum Aufstellen, welcher in der Praxis oft nicht zur
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Verfliigung steht.

[0005] Die DE 10 2009 026 220 A1 offenbart ein Ver-
fahren und eine Vorrichtung zum Gruppieren und Ver-
binden von Artikeln. Hierbei werden zwei oder mehr Ar-
tikel durch Aufbringen eines ersten Verpackungsmittels,
gebildet etwa durch einen Kartonclip, einen Kunststoffc-
lip, eine Banderole oder durch Zuschnitte, zu einer Ge-
bindeeinheit zusammengefasst, wonach mehrere Ge-
bindeeinheiten im Verlauf einer kontinuierlichen Férder-
bewegung mit oder ohne Umsetzen der jeweiligen Ge-
bindeeinheit mit einem zusatzlichen zweiten Verpa-
ckungsmittel zu einer gréReren Einheit verbunden wer-
den. Als zweites Verpackungsmittel kommen Transport-
verpackungen aus Karton, Schrumpffolie oder einem
Packmittelzuschnitt in Frage.

[0006] Eine Maschine zur Verpackung von Artikeln
mittels Kartons ist aus der US 2012/ 0096808 A1 be-
kannt. Zuvor schon mit einer Primarverpackung zusam-
mengefasste Artikel werden anschlieRend mit einer Se-
kundarverpackung oder finalen Verpackung umhiillt.
Wahlweise kann die Orientierung der Primarverpackun-
gen vor oder im Zusammenhang mit ihrem Einfligen in
die Sekundar- oder Finalverpackungen variiert werden.
[0007] Angesichts derflir manche Verpackungsaufga-
ben unzureichenden Variabilitédt der aus dem Stand der
Technik bekannten Verfahren oder Maschinen kann es
als ein vorrangiges Ziel der Erfindung angesehen wer-
den, eine Mdglichkeit zur Verfiigung zu stellen, Artikel
unter reduziertem 6konomischem Aufwand einfach und
flexibel bedarfsweise mit einer Vielzahl unterschiedlicher
Umverpackungen zu versehen. Zudem sollte dies auch
bei geringem zur Verfligung stehenden Raum bzw. Platz
moglich sein.

[0008] Diese Ziele werden durch eine Verpackungs-
vorrichtung und ein Verfahren mit den Merkmalen in den
unabhangigen Ansprichen erreicht.

[0009] Die Erfindung betrifft eine Verpackungsvorrich-
tung fur Artikel wie Getrankebehalter oder dergleichen.
Die Artikel oder Getrankebehalter kénnen bspw. durch
Flaschen bzw. PET-Flaschen, Glasflaschen, Kanister
und/oder Dosen gebildet sein.

[0010] Die Verpackungsvorrichtung umfasst wenigs-
tens eine Transporteinrichtung fir Artikel. Wahlweise
kann die wenigstens eine Transporteinrichtung mindes-
tens ein umlaufend geflihrtes Transportband besitzen,
auf welchem mindestens einen umlaufend geflihrten
Transportband Artikel zum Zwecke ihrer Fortbewegung
aufstehen, d.h. in stehender Orientierung beférdert wer-
den. Das mindestens eine umlaufend geflihrte Trans-
portband kann ein Obertrum besitzen, welches im We-
sentlichen horizontal orientiert ist. Somit kann die we-
nigstens eine Transporteinrichtung durch wenigstens ei-
ne Horizontalférdereinrichtung ausgebildet sein oder we-
nigstens eine Horizontalférdereinrichtung umfassen.
Uber die wenigstens eine Transporteinrichtung kénnen
ggf. Gruppen an Artikeln transportiert werden, die in einer
Transportrichtung der wenigstens einen Transportein-
richtung relativ zueinander beabstandet sind. Eine jewei-
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lige Gruppe kann zum Einbringen in eine jeweilige Um-
verpackung vorbereitet sein.

[0011] Die Verpackungsvorrichtung umfasst zudem
mindestens einen Manipulator. Der mindestens eine Ma-
nipulator kann bspw. als Mehrachsroboter und/oder als
Portalsystem ausgebildet sein. Denkbar ist bspw., dass
der mindestens eine Manipulator als Mehrachsroboter
und/oder als Deltakinematik-Roboter ausgebildet ist.
[0012] Es ist vorgesehen, dass Uber die wenigstens
eine Transporteinrichtung Artikel in einen Arbeitsbereich
des mindestens einen Manipulators bewegbar sind und
dass der mindestens eine Manipulator im Rahmen eines
ersten Verpackungsprozesses eine jeweilige Umverpa-
ckung in Richtung von oben kommend auf in seinen Ar-
beitsbereich bewegte Artikel aufbringen kann und/oder
dass der mindestens eine Manipulator Artikel auf eine
jeweilige Umverpackung in Richtung von oben kommend
aufsetzen kann.

[0013] Wahlweise kann der mindestens eine Manipu-
lator mehrere Klemm- und/oder Greifelemente umfas-
sen, Uber welche der mindestens eine Manipulator meh-
rere Artikel zum Aufsetzen in Richtung von oben kom-
mend auf eine jeweilige Umverpackung temporéar entge-
gennehmen kann. Bewahrt haben sich hierbei Ausfiih-
rungsformen, bei welchen der mindestens eine Manipu-
lator mehrere Klemm- und/oder Greifelemente umfasst,
Uber welche der mindestens eine Manipulator mehrere
Artikel zum Aufsetzen in Richtung von oben kommend
aufeine jeweilige Umverpackung temporar und pneuma-
tisch entgegennehmen kann. Der jeweilige Manipulator
kann ggf. die mehreren Klemm- und/oder Greifelemente
auf die jeweiligen mehreren entgegenzunehmenden Ar-
tikel absenken, die jeweiligen entgegenzunehmenden
Artikel sodann greifen bzw. ggf. pneumatisch erfassen
und sodann eine Hebebewegung ausfiihren, woraus re-
sultierend die jeweiligen mehreren gegriffenen bzw.
pneumatisch erfassten Artikel ihren Kontakt zu der die
mehreren Artikel bis dahin tragenden wenigstens einen
Transporteinrichtung verlieren.

[0014] Es ist zudem fir den ersten Verpackungspro-
zess vorstellbar, dass Artikel iber mehrere Transport-
einrichtungen bewegt werden, wobei zwischen unmittel-
bar aufeinander folgenden Transporteinrichtungen ein
Spalt ausgebildet ist, Uber welchen eine jeweilige Um-
verpackung in den Transportweg der Artikel eingebracht
wird. Die Artikel kdnnen hierbei auf die jeweilige Umver-
packung auffahren. Der Begriff des "Aufsetzens" ist im
Rahmen vorliegender Patentanmeldung daher breit zu
verstehen und umfasst auch Ausfiihrungsformen, bei
welchen Artikel auf jeweilige Umverpackungen auffah-
ren.

[0015] In der Praxis kann es sein, dass eine jeweilige
fur den ersten Verpackungsprozess vorgesehene Um-
verpackung mehrere Kammern ausbildet, wobei eine je-
weilige Kammer einer jeweiligen Umverpackung zum
Aufnehmen eines jeweiligen Artikels vorgesehen ist. Die
Kammern einer jeweiligen Umverpackung kénnen durch
einen jeweiligen Einsatz bzw. ein jeweiliges Gefache
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ausgebildet werden. Es kann somit sein, dass die Ver-
packungsvorrichtung mindestens eine Handhabungs-
einrichtung umfasst, welche einen jeweiligen Einsatz
bzw. ein jeweilige Gefache in eine jeweilige Umverpa-
ckung einbringen kann, welcher jeweilige Einsatz bzw.
welches jeweilige Gefache zum Ausbilden mehrerer zur
Aufnahme von Artikeln vorgesehenen Kammern in der
jeweiligen Umverpackung ausgebildet ist.

[0016] Der vorhergehend beschriebene mindestens
eine Manipulator kann im Rahmen des ersten Verpa-
ckungsprozesses ggf. Artikel in Richtung von oben kom-
mend auf eine jeweilige Umverpackung aufsetzen. Hier-
zu kann der mindestens eine Manipulator derart ausge-
bildet sein, dass der mindestens eine Manipulator bzw.
ein ggf. als Bestandteil des mindestens einen Manipula-
tors ausgebildetes Arbeitswerkzeug und/oder Klemm-
und/oder Greifelemente in Richtung von oben kommend
zur jeweiligen Umverpackung abgesenkt werden. Sofern
sich in einer jeweiligen Umverpackung, wie vorherge-
hend bereits erwahnt, ein jeweiliges Gefache bzw. ein
jeweiliger Einsatz befindet, kann es sein, dass der min-
destens eine Manipulator firr jede der mittels des jewei-
ligen Einsatzes bzw. des jeweiligen Gefaches in der Um-
verpackung ausgebildeten Kammern jeweils eine zuge-
ordnete Zentrierung besitzt, welche einen jeweiligen Ar-
tikel wahrend des Einbringens in seine jeweilige Kammer
fuhrt. Die Zentrierungen kénnen in die Kammern zum
Einbringen eines jeweiligen Artikels zumindest ab-
schnittsweise temporar eintauchbar sein. Die Zentrierun-
gen kdnnen Bestandteil eines ersten Arbeitswerkzeuges
des mindestens einen Manipulators sein. Im Rahmen ei-
nes nachfolgend noch beschriebenen Umristens fiir ei-
nen zweiten Verpackungsprozess kann das erste Ar-
beitswerkzeug zusammen mit den Zentrierungen ggf.
vom mindestens einen Manipulator abgenommen oder
in eine Bereitstellungsposition tberflihrt werden. Das
erste Arbeitswerkzeug kann daher ggf. I16sbar am min-
destens einen Manipulator angeordnet sein, so dass das
erste Arbeitswerkzeug im Rahmen des Umristens vom
Manipulator abgenommen und ggf. durch ein nachfol-
gend noch beschriebenes zweites Arbeitswerkzeug er-
setzt werden kann.

[0017] Fur die erfindungsgeméfle Verpackungsvor-
richtung ist zudem ein zweiter Verpackungsprozess vor-
gesehen, welcher zweite Verpackungsprozess ein im
ersten Verpackungsprozess nicht vorgesehenes seitli-
ches Einschieben von Artikeln in eine jeweilige Umver-
packung umfasst. Durch die Méglichkeit, dass die Ver-
packungsvorrichtung bzw. diese eine Verpackungsvor-
richtung sowohl den beschriebenen ersten Verpa-
ckungsprozess als auch den beschriebenen zweiten
Verpackungsprozess ausfiihren kann, kénnen Artikel in
eine Vielzahl unterschiedlicher Umverpackungen einge-
bracht werden. Umverpackungen, welche fir den ersten
Verpackungsprozess vorbereitet sind, kdnnen hierbei
zur Entnahme von Artikeln bzw. Getrankebehaltern aus
der jeweiligen Umverpackung in Richtung von oben aus-
gebildet sein. Umverpackungen, welche fiir den zweiten
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Verpackungsprozess vorbereitet sind, kdnnen hierbei
zur seitlichen Entnahme von Artikeln bzw. Getrankebe-
haltern aus der jeweiligen Umverpackung ausgebildet
sein. Im Rahmen des Umriistens kénnen fiir den ersten
Verpackungsprozess vorbereitete Umverpackungen
aus der Verpackungsvorrichtung entnommen und durch
fur den zweiten Verpackungsprozess vorbereitet Umver-
packungen ersetzt werden. Die fiir den ersten Verpa-
ckungsprozess vorbereiteten Umverpackungen kénnen
durch Karton und/oder Kunststoff ausgebildet sein. Auch
die fur den zweiten Verpackungsprozess vorbereiteten
Umverpackungen kénnen durch Karton und/oder Kunst-
stoff ausgebildet sein.

[0018] DieVerpackungsvorrichtung kann ggf. fireinen
Wechsel zwischen dem ersten Verpackungsprozess und
dem zweiten Verpackungsprozess ausgebildet sein. Al-
ternativ oder ergdnzend kann es sein, dass die bis dahin
zum Ausfiihren des ersten Verpackungsprozesses vor-
gesehene Verpackungsvorrichtung zum Ausfiihren des
zweiten Verpackungsprozesses umgerustet werden
kann.

[0019] In diversen Ausfiihrungsformen kann die Ver-
packungsvorrichtung mindestens ein erstes Arbeits-
werkzeug fur den mindestens einen Manipulator umfas-
sen, Uber welches mindestens eine erste Arbeitswerk-
zeug

a) der mindestens eine Manipulator im Rahmen des
ersten Verpackungsprozesses eine jeweilige Um-
verpackung in Richtung von oben kommend auf in
seinen Arbeitsbereich bzw. Erfassungsbereich be-
wegte Artikel aufbringen kann und/oder uber wel-
ches mindestens eine erste Arbeitswerkzeug

b) der mindestens eine Manipulator im Rahmen des
ersten Verpackungsprozesses Artikel temporar ent-
gegennehmen und in Richtung von oben kommend
auf eine jeweilige Umverpackung aufsetzen kann.

[0020] Weiter kann die Verpackungsvorrichtung min-
destens ein zweites Arbeitswerkzeug fur den mindestens
einen Manipulator umfassen, Gber welches mindestens
eine zweite Arbeitswerkzeug der mindestens eine Mani-
pulator Artikel im Rahmen des zweiten Verpackungspro-
zesses seitlich in eine jeweilige Umverpackung einschie-
ben kann, wobei vorzugsweise vorgesehen ist, dass das
mindestens eine zweite Arbeitswerkzeug lIésbar am min-
destens einen Manipulator festgesetzt ist.

[0021] Demnach kann der im ersten Verpackungspro-
zess zum Aufbringen einer jeweiligen Umverpackung in
Richtung von oben kommend auf in seinen Erfassungs-
bereich bewegte Artikel bzw. zum Aufsetzen von Artikeln
auf eine jeweilige Umverpackung in Richtung von oben
kommend zusténdige Manipulator bei einem jeweiligen
Wechsel vom ersten Verpackungsprozess in den zwei-
ten Verpackungsprozess und/oder bei einem jeweiligen
Umristen zum Ausfiihren des zweiten Verpackungspro-
zesses als baulich integrierter Bestandteil der Verpa-
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ckungsvorrichtung in der Verpackungsvorrichtung ver-
bleiben.

[0022] Im ersten Verpackungsprozess kann der min-
destens eine als baulich integrierter Bestandteil der Ver-
packungsvorrichtung ausgebildete Manipulator somit
zum Aufsetzen von Artikeln in Richtung von oben kom-
mend auf eine jeweilige Umverpackung vorbereitet sein.
Weiter kann der mindestens eine als baulich integrierter
Bestandteil der Verpackungsvorrichtung ausgebildete
Manipulator im zweiten Verpackungsprozess zum seitli-
chen Einschieben von Artikeln in eine jeweilige Umver-
packung vorbereitet sein. Im Rahmen des Umristens
kann das zweite Arbeitswerkzeug am mindestens einen
Manipulator angeordnet werden und/oder durch den
mindestens einen Manipulator bereitgestellt werden, so
dass der mindestens eine Manipulator iber das zweite
Arbeitswerkzeug im zweiten Verpackungsprozess Arti-
kel seitlich in eine jeweilige Umverpackung einschieben
kann. In denkbaren Ausflihrungsformen kann das erste
Arbeitswerkzeug am Manipulator verbleiben und ggf. zur
weiteren temporaren Entgegennahme von Artikeln fiir
den zweiten Verpackungsprozess angepasst bzw. um-
gerustet werden. In weiteren denkbaren Ausfiihrungsfor-
men kann das erste Arbeitswerkzeug im Rahmen des
Umristens vom Manipulator abgenommen und durch
das zweite Arbeitswerkzeug ersetzt werden. Auch das
zweite Arbeitswerkzeug kann Klemm- und/oder Greife-
lemente zur temporaren Entgegennahme einer Vielzahl
an Artikeln aufweisen. Vorstellbar ist darliber hinaus,
dass der mindestens eine Manipulator im Rahmen des
Umrustens selbstandig das erste Arbeitswerkzeug in ei-
ne Warteposition und/oder in einen Speicher bewegtund
aus einer Warteposition und/oder aus dem Speicher das
zweite Arbeitswerkzeug entgegennimmt. Denkbar ist da-
her, dass die Verpackungsvorrichtung zumindest teilau-
tomatisiert umgeristet werden kann.

[0023] Auch haben sich Ausfiihrungsformen bewahrt,
bei welchen die wenigstens eine Transporteinrichtung
bei einem jeweiligen Wechsel aus dem ersten Verpa-
ckungsprozess in den zweiten Verpackungsprozess
und/oder bei einem jeweiligen Umritisten zum Ausflihren
des zweiten Verpackungsprozesses als baulich inte-
grierter Bestandteil der Verpackungsvorrichtung in der
Verpackungsvorrichtung verbleibt.

[0024] Es kann sein, dass die wenigstens eine Trans-
porteinrichtung derart ausgebildet ist, dass die wenigs-
tens eine Transporteinrichtung als baulich integrierter
Bestandteil der Verpackungsvorrichtung sowohlim Rah-
men des ersten Verpackungsprozesses als auch im Rah-
men des zweiten Verpackungsprozesses Artikel in den
Arbeitsbereich des mindestens einen Manipulators be-
wegen kann. Demnach kann es sein, dass diese wenigs-
tens eine bestimmte Transporteinrichtung als baulich in-
tegrierter Bestandteil der Verpackungsvorrichtung so-
wohl im Rahmen des ersten Verpackungsprozesses als
auch im Rahmen des zweiten Verpackungsprozesses
als Bestandteil der Verpackungsvorrichtung ausgebildet
ist. Somit kann die wenigstens eine Transporteinrichtung
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bzw. diese wenigstens eine Transporteinrichtung im ers-
ten Verpackungsprozess und im zweiten Verpackungs-
prozess zur jeweiligen Bewegung von Artikeln in den Ar-
beitsbereich eines jeweiligen fir den ersten Verpa-
ckungsprozess und den zweiten Verpackungsprozess
vorgesehenen Manipulators vorgesehen sein. Denkbar
istdaher, dass die wenigstens eine Transporteinrichtung
bzw. diese wenigstens eine Transporteinrichtung von
Umristarbeiten an der Verpackungsmaschine nicht be-
troffen ist.

[0025] Auch ist vorstellbar, dass die Verpackungsvor-
richtung wenigstens eine Horizontalférdereinrichtung
umfasst, welche sowohl im Rahmen des ersten Verpa-
ckungsprozesses als auch im Rahmen des zweiten Ver-
packungsprozesses zur Bewegung von Umverpackun-
gen ausgebildet ist und welche wenigstens eine Horizon-
talférdereinrichtung bei einem jeweiligen Wechsel aus
dem ersten Verpackungsprozess in den zweiten Verpa-
ckungsprozess und/oder bei einem jeweiligen Umriisten
zum Ausfliihren des zweiten Verpackungsprozesses als
baulich integrierter Bestandteil der Verpackungsvorrich-
tung in der Verpackungsvorrichtung verbleibt. Eine
Transportrichtung der mindestens einen Transportein-
richtung und eine Forderrichtung der wenigstens einen
Horizontalférdereinrichtung kénnen parallel zueinander
verlaufen.

[0026] Demnach kann es sein, dass diese wenigstens
eine bestimmte Horizontalférdereinrichtung als baulich
integrierter Bestandteil der Verpackungsvorrichtung so-
wohl im Rahmen des ersten Verpackungsprozesses als
auch im Rahmen des zweiten Verpackungsprozesses
als Bestandteil der Verpackungsvorrichtung ausgebildet
ist. Somit kann die wenigstens eine Horizontalférderein-
richtung bzw. diese wenigstens eine Horizontalférderein-
richtung im ersten Verpackungsprozess und im zweiten
Verpackungsprozess zur Bewegung von Umverpackun-
gen ausgebildet sein.

[0027] Da sich in der Praxis fir den ersten Verpa-
ckungsprozess und fir den zweiten Verpackungspro-
zess vorgesehene Umverpackungen hinsichtlich ihrer
Dimensionierungen voneinander unterscheiden kénnen,
haben sich Ausflihrungsformen bewahrt, bei welchen die
wenigstens eine Horizontalférdereinrichtung vorzugs-
weise derart ausgebildetist, dass eine senkrecht zu ihrer
Forderrichtung orientierte Spurbreite an die im jeweiligen
Verpackungsprozess zu bewegenden Umverpackungen
flexibel angepasst werden kann. Hierzu kann die wenigs-
tens eine Horizontalférdereinrichtung mindestens zwei
benachbarte Férdereinheiten besitzen, die jeweils akto-
risch angetrieben werden und deren relativer Abstand
senkrecht zu einer Férderrichtung der wenigstens einen
Horizontalférdereinrichtung in Abhangigkeit des jeweili-
gen durchzufihrenden Verpackungsprozesses ange-
passt werden kann. Insbesondere haben sich Ausflih-
rungsformen bewahrt, bei welchen die wenigstens eine
Horizontalférdereinrichtung mindestens einen Aktor um-
fasst und/oder bei welchen der wenigstens einen Hori-
zontalférdereinrichtung mindestens ein Aktor zugeord-
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netist, welcher die Spurbreite bzw. denrelativen Abstand
der mindestens zwei benachbarten Fordereinheiten zu-
einander anpassen kann. Der Aktor kann mit einer Steu-
erungseinheit in Verbindung stehen. Auf Veranlassung
der Steuerungseinheit und ggf. unter Vorgabe einer In-
formation zum jeweiligen durchzufiihrenden Verpa-
ckungsprozess beinhaltenen Anweisung seitens eines
Benutzers kann der Aktor die Spurbreite der wenigstens
einen Horizontalférdereinrichtung bzw. die relative Be-
abstandung der mindestens zwei benachbarten Forder-
einheiten zueinander ggf. selbstandig anpassen.
[0028] Weiter kann es sein, dass die wenigstens eine
Horizontalférdereinrichtung zum l6sbaren Aufnehmen
und Bewegen einer Vielzahl im zweiten Verpackungs-
prozess zum aufrechten Halten von Laschen und/oder
Seiten von Umverpackungen vorgesehenen Haltemit-
teln ausgebildet ist. Insbesondere kann die wenigstens
eine Horizontalférdereinrichtung derart ausgebildet sein,
dass die Vielzahl zum aufrechten Halten von Laschen
und/oder Seiten von Umverpackungen vorgesehenen
Haltemittel in unterschiedlichen Relativpositionen zuein-
ander bzw. in unterschiedlichen relativen Beabstandun-
gen zueinander an der wenigstens einen Horizontalfor-
dereinrichtung l6sbar festgesetzt werden kénnen.
[0029] Weiter kann die Verpackungsvorrichtung ein
erstes Magazin umfassen, welches zur Aufnahme einer
Vielzahl von Umverpackungen ausgebildet ist, die auf
den ersten Verpackungsprozess abgestimmt bzw. fur
denersten Verpackungsprozess vorbereitet sind. Zudem
kann die Verpackungsvorrichtung ein zweites Magazin
umfassen, welches zur Aufnahme einer Vielzahl von wei-
teren Umverpackungen ausgebildet ist, die auf den zwei-
ten Verpackungsprozess abgestimmt bzw. fiir den zwei-
ten Verpackungsprozess vorbereitet sind. Die Verpa-
ckungsvorrichtung kann zudem wenigstens eine inte-
grierte Handhabungseinrichtung umfassen, die bei ei-
nem jeweiligen Wechsel aus dem ersten Verpackungs-
prozess in den zweiten Verpackungsprozess und/oder
bei einem jeweiligen Umristen zum Ausfiihren des zwei-
ten Verpackungsprozesses als baulich integrierter Be-
standteil der Verpackungsvorrichtung in der Verpa-
ckungsvorrichtung verbleibt.

[0030] Es kann sein, dass die wenigstens eine als fes-
ter Bestandteil baulich in die Verpackungsvorrichtung in-
tegrierte Handhabungseinrichtung zum Aufziehen der
Vielzahl von auf den ersten Verpackungsprozess abge-
stimmten bzw. fir den ersten Verpackungsprozess vor-
bereiteten Umverpackungen sowie zum Aufziehen der
Vielzahl von auf den zweiten Verpackungsprozess ab-
gestimmten bzw. fiir den zweiten Verpackungsprozess
vorbereiteten Umverpackungen ausgebildetist und/oder
zum Aufziehen der Vielzahl von auf den ersten Verpa-
ckungsprozess abgestimmten bzw. fir den ersten Ver-
packungsprozess vorbereiteten Umverpackungen sowie
zum Aufziehen der Vielzahl von auf den zweiten Verpa-
ckungsprozess abgestimmten bzw. fiir den zweiten Ver-
packungsprozess vorbereiteten Umverpackungen um-
gerustet werden kann.
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[0031] Die Verpackungsvorrichtung kann zudem ein
fahrerloses Transportsystem umfassen, welches derwe-
nigstens einen als baulicher Bestandteil in die Verpa-
ckungsvorrichtung integrierten Handhabungseinrich-
tung in Abhangigkeit des durchzufiihrenden ersten Ver-
packungsprozesses oder zweiten Verpackungsprozes-
ses automatisch ein erstes Magazin oder ein zweites Ma-
gazin mit der auf den jeweiligen Verpackungsprozess
abgestimmten bzw. der fir den jeweiligen Verpackungs-
prozess vorbereiteten Vielzahl an Umverpackungen be-
reitstellen kann. Das fahrerlose Transportsystem kann
derart ausgebildet sein, dass das fahrerlose Transport-
system ein jeweiliges erstes Magazin oder ein jeweiliges
zweites Magazin durch ein jeweiliges neues erstes Ma-
gazin bzw. eines jeweiliges neues zweites Magazin er-
setzt, wenn durch das jeweilige Magazin aufgenommene
Umverpackungen zuneige gehen.

[0032] Weiter kann die Verpackungsvorrichtung eine
Greifeinheit umfassen, welche zum Einschlagen von
oberen Laschen mehrerer Umverpackungen ausgebil-
detist und Umverpackungen zusammen mit eingebrach-
ten bzw. eingeschobenen Artikeln auf einer weiteren Um-
verpackung absetzen kann. Die Greifeinheit kann derart
ausgebildet sein, dass die Greifeinheit im Rahmen des
Umristens an einem als Bestandteil der Verpackungs-
vorrichtung ausgebildeten Manipulator angeordnet wer-
den kann. Auch kann es sein, dass die Verpackungsvor-
richtung derart ausgebildet ist, dass die Verpackungs-
vorrichtung zum Ausfiihren des zweiten Verpackungs-
prozesses mit einem Manipulator erganzt werden kann,
welcher eine Greifeinheit besitzt, wobei die Greifeinheit
zum Einschlagen von oberen Laschen mehrerer Umver-
packungen ausgebildet ist und Umverpackungen zu-
sammen mit eingebrachten bzw. eingeschobenen Arti-
keln auf einer weiteren Umverpackung absetzen kann.
[0033] Auch kann es sein, dass die Verpackungsvor-
richtung derart ausgebildet ist, dass die Verpackungs-
vorrichtung mit mehreren zum Einschlagen und/oder
Halten von Laschen vorgesehenen Faltschienen erganzt
werden kann bzw. Befestigungspositionen flir mehrere
zum Einschlagen und/oder Halten von Laschen vorge-
sehene Faltschienen ausbildet. Insbesondere kénnen
die mehreren zum Einschlagen und/oder Halten von La-
schen vorgesehenen Faltschienen entlang der wenigs-
tens einen vorhergehend bereits beschriebenen Hori-
zontalférdereinrichtung positionierbar sein. Die wenigs-
tens eine Horizontalférdereinrichtung kann sowohl im
ersten Verpackungsprozess als auch im zweiten Verpa-
ckungsprozess zum Bewegen jeweiliger Umverpackun-
gen vorgesehen bzw. ausgebildet sein.

[0034] Weiterkann die Verpackungsvorrichtung derart
vorbereitet sein, dass die Verpackungsvorrichtung im
Zuge des Umrilstens zum Ausfiihren des zweiten Ver-
packungsprozesses mit einem Uberschubtisch ergéanzt
werden kann, auf welchen Uberschubtisch Artikel zum
seitlichen Einschieben in eine jeweilige Umverpackung
aufgesetzt werden kénnen. Insbesondere kann die Ver-
packungsvorrichtung zum Anordnen bzw. Erganzen des

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Uberschubtisches eine Arbeitsposition bereitstellen,
welche seitlich benachbart der wenigstens einen Hori-
zontalférdereinrichtung angeordnet ist. Eine durch den
Uberschubtisch ausgebildet Ebene zum Aufsetzen von
Artikeln sowie eine durch die wenigstens eine Horizon-
talférdereinrichtung bereitgestellte Transportebene fir
Umverpackungen kénnen sichim Wesentlichen aufiden-
tischem vertikalen Hohenniveau befinden.

[0035] Die Erfindung betrifft neben der in verschiede-
nen Ausflihrungsvarianten beschriebenen Verpa-
ckungsvorrichtung oder -maschine auch ein Verfahren
zum Verpacken von Artikeln wie Getrankebehalter oder
dergleichen. Merkmale, welche vorhergehend bereits zu
diversen Ausfuhrungsformen der Verpackungsvorrich-
tung beschrieben wurden, kénnen ebenso bei nachfol-
gend beschriebenem Verfahren vorgesehen sein und
werden nicht mehrfach erwahnt. Weiter kdnnen nachfol-
gend beschriebene Merkmale, welche Ausflihrungsfor-
men des erfindungsgemalen Verfahrens betreffen, bei
vorhergehend bereits beschriebener Verpackungsvor-
richtung vorgesehen sein.

[0036] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren wird
ein erster Verpackungsprozess in bzw. durch eine Ver-
packungsvorrichtung durchgefiihrt, bei welchem ersten
Verpackungsprozess eine jeweilige Umverpackung in
Richtung von oben kommend auf Artikel aufgebracht wird
und/oder Artikel in Richtung von oben kommend auf eine
jeweilige Umverpackung aufgesetzt werden.

[0037] Erfindungsgemal wird zeitlich auf den ersten
Verpackungsprozess folgend ein zweiter Verpackungs-
prozess in dieser Verpackungsvorrichtung durchgefiihrt,
welcher zweite Verpackungsprozess ein im ersten Ver-
packungsprozess nicht vorgesehenes seitliches Ein-
schieben von Artikeln in Umverpackungen vorsieht.
[0038] Insbesondere kann es sein, dass der Verpa-
ckungsvorrichtung zum Durchfiihren des zweiten Verpa-
ckungsprozesses eine Anweisung zum Wechsel aus
dem ersten Verpackungsprozess in den zweiten Verpa-
ckungsprozess vorgegeben wird und/oder dass zum
Durchfiihren des zweiten Verpackungsprozesses Um-
rustarbeiten an der Verpackungsvorrichtung ausgefiihrt
werden, die auf den zweiten Verpackungsprozess abge-
stimmt sind. Somit ist denkbar, dass die Verpackungs-
vorrichtung bzw. diese eine Verpackungsvorrichtung oh-
ne Umrustarbeiten und lediglich bei durch einen Benut-
zer vorgegebenen Anweisungen aus dem ersten Verpa-
ckungsprozess in den zweiten Verpackungsprozess
wechseln kann, ohne dass an der Verpackungsvorrich-
tung Anderungen bzw. Umriistarbeiten durchgefiihrt
werden. In weiteren Ausflihrungsformen kann es jedoch
sein, dass zunachst der erste Verpackungsprozess be-
endet wird, zeitlich hierauf folgend auf den zweiten Ver-
packungsprozess abgestimmte Umristarbeiten an der
Verpackungsvorrichtung durchgefiihrt werden und zeit-
lich nach vollstdndigem Beenden der Umristarbeiten die
Verpackungsvorrichtung den zweiten Verpackungspro-
zess durchfihrt.

[0039] Vorstellbar ist, dass eine Handhabungseinrich-
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tung die auf den zweiten Verpackungsprozess abge-
stimmten UmrUstarbeiten an der Verpackungsvorrich-
tung vorzugsweise selbstandig ausfiihrt. Insbesondere
kann die Handhabungseinrichtung die auf den zweiten
Verpackungsprozess abgestimmten Umristarbeiten bei
einer Vorgabe einer Anweisung durch einen Benutzer
selbstandig ausfihren.

[0040] Auch kann es sein, dass mindestens eine
Transporteinrichtung vorgesehen ist, welche mindes-
tens eine Transporteinrichtung bei einem jeweiligen
Wechsel aus dem ersten Verpackungsprozess in den
zweiten Verpackungsprozess und/oder bei jeweiligen
Umristarbeiten zum Durchfiihren des zweiten Verpa-
ckungsprozesses in der Verpackungsvorrichtung ver-
bleibt und sowohl im ersten Verpackungsprozess als
auch im zweiten Verpackungsprozess Artikel zum Ver-
packen bereitstellt.

[0041] Es kann sein, dass im ersten Verpackungspro-
zess eine jeweilige Umverpackung in Richtung von oben
kommend Giber mindestens einen Manipulator auf Artikel
aufgebracht wird und/oder dass Artikel in Richtung von
oben kommend (ber mindestens einen Manipulator auf
eine jeweilige Umverpackung aufgesetzt werden. Hier-
bei kann derselbe mindestens eine Manipulator im zwei-
ten Verpackungsprozess Artikel seitlich in Umverpa-
ckungen einschieben. Der mindestens eine Manipulator
kann daher im Rahmen der Umristarbeiten bzw. bei ei-
nem Wechsel aus dem ersten Verpackungsprozess in
den zweiten Verpackungsprozess in der Verpackungs-
vorrichtung verbleiben.

[0042] Weiter kann es sein, dass im ersten Verpa-
ckungsprozess Umverpackungen in Richtung von oben
kommend Uber mindestens ein erstes Arbeitswerkzeug
des mindestens einen Manipulators auf Artikel aufge-
bracht werden und/oder dass Artikel in Richtung von
oben kommend Uiber mindestens ein erstes Arbeitswerk-
zeuges des mindestens einen Manipulators auf eine je-
weilige Umverpackung aufgesetzt werden. Zeitlich nach
dem ersten Verpackungsprozess kann ein zweites Ar-
beitswerkzeug am mindestens einen Manipulator ange-
ordnet oder vom mindestens einen Manipulator bereit-
gestellt werden, wobei der mindestens eine Manipulator
im zweiten Verpackungsprozess Uber das zweite Ar-
beitswerkzeug Artikel seitlich in Umverpackungen ein-
schiebt. Dieser mindestens eine Manipulator kann im
Rahmen von Umrustarbeiten in der Verpackungsvorrich-
tung verbleiben bzw. bei einem jeweiligen Wechsel aus
dem ersten Verpackungsprozess in den zweiten Verpa-
ckungsprozess in der Verpackungsvorrichtung verblei-
ben.

[0043] Auch kdnnen im ersten Verpackungsprozess
und im zweiten Verpackungsprozess Umverpackungen
Uber dieselbe wenigstens eine Horizontalférdereinrich-
tung bewegt werden. Hierbei kann vorzugsweise eine im
ersten Verpackungsprozess ausgebildete Spurbreite der
bzw. dieser wenigstens einen Horizontalférdereinrich-
tung abgestimmt aufim zweiten Verpackungsprozess zu
bewegende Umverpackungen angepasst werden. Ins-
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besondere kann es sein, dass im Rahmen der Umr{ist-
arbeiten mehrere Haltemittel an der wenigstens einen
Horizontalférdereinrichtung angeordnet werden, welche
mehreren Haltemittel wahrend einer tiber die wenigstens
eine Horizontalférdereinrichtung im zweiten Verpa-
ckungsprozess herbeigeflihrten Bewegung von Umver-
packungen vordere und hintere Seiten und/oder vordere
und hintere Laschen dieser Umverpackungen in einer
aufrechten Orientierung halten. Auch kénnen im ersten
Verpackungsprozess bereits Haltemittel an der wenigs-
tens einen Horizontalférdereinrichtung angeordnet sein.
Ist dies der Fall, so konnen die Haltemittel im zweiten
Verpackungsprozess gegeniber dem ersten Verpa-
ckungsprozess in unterschiedlichen Relativpositionen
bzw. relativen Beabstandungen zueinander an der we-
nigstens einen Horizontalférdereinrichtung festgesetzt
werden.

[0044] Es kann sein, dass zeitlich auf den ersten Ver-
packungsprozess folgend sowie zeitlich vor dem zweiten
Verpackungsprozess eine Spurbreite der wenigstens ei-
nen Horizontalférdereinrichtung abgestimmt auf im Rah-
men des zweiten Verpackungsprozesses zu bewegende
Umverpackungen angepasst wird.

[0045] In diversen Ausfihrungsformen kann es sein,
dass auf den ersten Verpackungsprozess abgestimmte
Umverpackungen und auf den zweiten Verpackungspro-
zess abgestimmte Umverpackungen der Verpackungs-
vorrichtung bedarfsweise tUber ein fahrerloses Transport-
system bereitgestellt werden.

[0046] Auch kann es sein, dass der Verpackungsvor-
richtung zeitlich wahrend des ersten Verpackungspro-
zesses eine Anweisung zum Wechsel aus dem ersten
Verpackungsprozess in den zweiten Verpackungspro-
zess vorgegeben wird und dass die Verpackungsvorrich-
tung wahrend eines fortlaufenden Verpackungsbetrie-
bes aus dem ersten Verpackungsprozess in den zweiten
Verpackungsprozess wechselt.

[0047] 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
oder Verpackungsmaschine mehrere aufeinanderfol-
gende und im Zusammenhang miteinander stehende
Verpackungsschritte oder Verpackungsprozesse aus-
fuhren. Insbesondere kdnnen mittels der erfindungsge-
mafRen Verpackungsvorrichtung Getrankebehélter ver-
packt werden, die bspw. durch PET-Flaschen oder Glas-
flaschen gebildet sein kdnnen. Zu diesem Zweck kann
die erfindungsgemafRe Verpackungsvorrichtung insbe-
sondere eine Transporteinrichtungumfassen, welche die
jeweiligen Getrankebehalter entlang einer vorzugsweise
horizontalen Transportrichtung bewegt. Die Getréankebe-
hélter stehen hierbei auf der Transporteinrichtung bzw.
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werden auf dieser stehend befordert. In diversen Aus-
fuhrungsformen kénnen die Getréankebehalter auf der
Transporteinrichtung in Gruppen von jeweils mehreren
Getrankebehaltern beieinanderstehen, welche Gruppen
in Transportrichtung relativ zueinander beabstandet sind
und in horizontaler Transportrichtung bewegt werden,
wobei eine jeweilige Gruppe an Getrankebehaltern mit
einer jeweiligen Umverpackung versehen wird, wie sich
dies mehrfach an anderer Stelle beschrieben findet.
[0048] Ein erstes Magazin bildet einen Bestandteil der
Verpackungsvorrichtung. Im ersten Magazin ist eine
Vielzahl von Umverpackungen angeordnet, die im ersten
Verpackungsprozess zur Verpackung von Getrankebe-
héaltern verwendet werden. Uber eine geeignete Hand-
habungseinrichtung werden die jeweils zur Verpackung
von Getrankebehaltern im ersten Verpackungsprozess
vorgesehenen Umverpackungen aus dem ersten Maga-
zin in gefalteter Orientierung entnommen, sodann auf-
gezogen bzw. auseinandergefaltet und auf der Horizon-
talférdereinrichtung abgesetzt, so dass die Horizontal-
fordereinrichtung die aufgezogenen oder aufgefalteten
und fiir den ersten Verpackungsprozess einzusetzenden
Umverpackungen in Forderrichtung bewegen kann. Die-
se Foérderrichtung, entlang derer aufgezogene und fiir
den ersten Verpackungsprozess bestimmte Umverpa-
ckungen bewegt werden, und die Transportrichtung, ent-
lang welcher die Transporteinrichtung Getrankebehalter
bewegt, verlaufen wahlweise entgegengesetzt zueinan-
derund sind vorzugsweise parallel oder im Wesentlichen
parallel zueinander orientiert.

[0049] Die aufgezogenen und fir den ersten Verpa-
ckungsprozess bestimmten und hierbei eingesetzten
Umverpackungen werden sodann mittels der Horizontal-
fordereinrichtung in Richtung eines weiteren Magazins
bewegt. In diesem weiteren Magazin sind Einsatze ge-
speichert, welche in die aufgezogenen undfiir den ersten
Verpackungsprozess vorbestimmten Umverpackungen
eingebracht werden kénnen und hierdurch in der jewei-
ligen Umverpackung mehrere Kammern ausbilden, von
welchen Kammern jeweils eine Kammer zur Aufnahme
eines jeweiligen Getrankebehalters ausgebildet bzw.
vorgesehenist. Derartige Einsatze, wie sie im ersten Ver-
packungsprozess verwendet bzw. in Umverpackungen
eingebracht werden, werden in der Praxis als Gefache
bezeichnet. Entsprechend der im ersten Magazin in ge-
falteter Orientierung angeordneten Vielzahl von Umver-
packungen kénnen auch die im weiteren Magazin ange-
ordneten Einsatze bzw. Gefache gefaltet sein und bei
oder nach einer Entnahme aus dem weiteren Magazin
aufgezogen und/oder auseinandergefaltet werden. Zum
Aufziehen des jeweiligen Einsatzes bzw. Gefaches so-
wie zum Einbringen des jeweiligen Einsatzes bzw. Ge-
faches in eine jeweilige Umverpackung kann eine hierfiir
geeignete Handhabungseinrichtung vorgesehen sein,
deren Arbeitsbereich sich sinnvollerweise tber das wei-
tere Magazin erstreckt.

[0050] Auf einzelne Laschen der fir den ersten Ver-
packungsprozess verwendeten Umverpackungen kann

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ein Haft- und/oder Klebemittel aufgebracht werden. So
kann es sein, dass vor dem Absetzen einer jeweiligen
Umverpackung auf der Horizontalférdereinrichtung ein
Haft- und/oder Klebemittelauftrag oder mehrere Haft-
und/oder Klebemittelauftradge auf eine Lasche oder meh-
rere Laschen aufgebracht werden, diese Laschen so-
dann gefaltet werden und sodann Uber ihren jeweiligen
aufgebrachten Haft- und/oder Klebemittelauftrag in einer
gefalteten Orientierung gehalten werden. Da die jeweili-
gen auf der Horizontalférdereinrichtung abgesetzten
Umverpackungen zeitlich vor dem Einsetzen jeweiliger
Getrankebehalter in Foérderrichtung fortbewegt werden,
kann der jeweilige Haft- und/oder Klebemittelauftrag zu-
mindest teilweise trocknen bzw. ausharten, so dass das
Risiko eines ungewollten Lésens bei oder zeitlich nach
dem Einsetzen von Getrankebehaltern in die jeweilige
Umverpackung gering gehalten wird.

[0051] Auch im Bereich des weiteren Magazins kann
eine geeignete Einrichtung zum Aufbringen eines Haft-
und/oder Klebemittels auf die jeweilige Umverpackung
und/oder auf einen jeweiligen Einsatz bzw. ein jeweiliges
Gefache angeordnet sein. Uber den durch die im Bereich
des weiteren Magazins angeordnete Einrichtung aufge-
brachten Haft- und/oder Klebemittelauftrag wird der je-
weilige Einsatz bzw. das jeweilige Gefache in der jewei-
ligen Umverpackung stoffschlissig festgesetzt.

[0052] Zwischen der Horizontalférdereinrichtung und
der Transporteinrichtung ist vorzugsweise oder als Aus-
stattungsoption zu verstehend eine als Bestandteil der
Verpackungsvorrichtung ausgebildete weitere Transpor-
teinrichtung angeordnet. Nachdem der jeweilige Einsatz
bzw. das jeweilige Gefache in eine jeweilige Umverpa-
ckung eingebracht wurde, wird die jeweilige Umverpa-
ckung zusammen mit dem jeweiligen eingebachten Ein-
satz bzw. Gefache an die weitere Transporteinrichtung
Ubergeben. Hierzu kann ein Manipulator vorgesehen
sein, der eine jeweilige Umverpackung zusammen mit
dem jeweiligen bereits eingebrachten Einsatz bzw. Ge-
fach auf die weitere Transporteinrichtung umsetzt.
[0053] Nach Ubergabe der jeweiligen Umverpackung
mit dem hierin befindlichen Einsatz bzw. Gefache wird
die jeweilige Umverpackung mit dem hierin befindlichen
Einsatz bzw. Gefache Uber die weitere Transporteinrich-
tung in einer definierten Bewegungsrichtung weitertrans-
portiert. Die Bewegungsrichtung der weiteren Transpor-
teinrichtung und die Transportrichtung der Transportein-
richtung sind sinnvollerweise in etwa parallel zueinander
orientiert und verlaufen in gleicher Richtung. Die Bewe-
gungsrichtung der weiteren Transporteinrichtung sowie
die Forderrichtung der Horizontalférdereinrichtung sind
parallel zueinander orientiert und verlaufen vorzugswei-
se in zueinander entgegengesetzten Richtungen.
[0054] Der erwdhnte Manipulator kann ein Arbeits-
werkzeug aufweisen. Uber ein solches Arbeitswerkzeug
kénnen Getrankebehalter von der Transporteinrichtung
entgegengenommen werden. Das Arbeitswerkzeug
kann eine Vielzahl an Klemm- und/oder Greifelementen
umfassen, um mehrere zum Einbringen in eine jeweilige
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Umverpackung vorgesehene Getrankebehalter zeit-
gleich von der Transporteinrichtung entgegennehmen zu
kénnen. Nach Entgegennahme wird das Arbeitswerk-
zeug sodann in eine passende Position bewegt, um die
jeweiligen von der Transporteinrichtung entgegenge-
nommenen Getrankebehalterin Richtung von oben kom-
mend in einer jeweiligen Umverpackung absetzen zu
kénnen. In eine jeweilige durch einen Einsatz bzw. ein
Gefache gebildete Kammer wird hierbei jeweils ein Ge-
trankebehalter in Richtung von oben kommend einge-
bracht. Das Arbeitswerkzeug kann als weitere Ausstat-
tungsoption Uiber geeignete Zentrierungen oder Zentrier-
hilfen verfiigen, um Getrankebehalter zielgenau in eine
durch einen jeweiligen Einsatz bzw. ein jeweiliges Gefa-
che in der jeweiligen Umverpackung ausgebildete Kam-
mer einbringen zu kdnnen.

[0055] Uber ein Mittel kann sodann ein Haft- und/oder
Klebemittelauftrag auf eine obere Lasche der jeweiligen
Umverpackung, in welche bereits Getrankebehalter ein-
gebracht wurden, aufgebracht werden. Zeitlich nach Ein-
bringen der Getrankebehélter wird diese obere Lasche
eingeschlagen, woraufhin der aufgebrachte Haft-
und/oder Klebemittelauftrag die eingeschlagene obere
Lasche in ihrer jeweiligen Position halt. Die Umverpa-
ckung ist sodann verschlossen. Die Umverpackung mit
ihrem jeweiligen Einsatz bzw. Gefache sowie den einge-
brachten Getrédnkebehaltern bildet hierdurch eine voll-
sténdige fertige Verpackungseinheit aus, welche mittels
der weiteren Transporteinrichtung fortgesetzt in Bewe-
gungsrichtung zur weiteren Handhabung und/oder Pa-
lettierung bewegt wird.

[0056] Wahlweise kann die Verpackungsvorrichtung
einen weiteren ersten Verpackungsprozess ausfihren.
Der erste Verpackungsprozess, welcher mittels der Ver-
packungsvorrichtung wahlweise ausgefiihrt werden
kann, unterscheidet sich insbesondere durch die Ausge-
staltung der Einsatze, welche in die jeweiligen aufgezo-
genen und bereits auf die Horizontalférdereinrichtung
aufgesetzten Umverpackungen eingebracht werden.
[0057] So kann der Verpackungsvorrichtung ein wei-
teres Magazin zugeordnet sein, welches eine Vielzahl
an Einsatzen bzw. Gefachen umfasst, die in einer jewei-
ligen Umverpackung mehrere Kammern zum Einbringen
von Getrankebehaltern ausbilden. Ebenso denkbar ist
es jedoch auch, wenn der Verpackungsvorrichtung ein
weiteres Magazin zugeordnet ist, welches eine Vielzahl
an Einsatzen umfasst, Uber welche mehrere und insbe-
sondere sechs Getrdnkebehalter zusammengefasst
werden kénnen und welche Einsatze jeweils einen Griff
zum Tragen der Uber den jeweiligen Einsatz zusammen-
gefassten Getrankebehalter ausbilden. Ein solcher Ein-
satz, wie er durch das Magazin aufgenommen sein kann,
wird in der Praxis oftmals auch als Basket Carrier be-
zeichnet.

[0058] Die hier erlauterten verschiedenen Ausflh-
rungsvarianten der erfindungsgeméafen Verpackungs-
vorrichtung kdnnen wahlweise ein fahrerloses Transport-
system umfassen oder mit einem fahrerlosen Transport-
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system in Verbindung stehen. Sofern der Vorrat an Um-
verpackungen bzw. Einsatzen in einem jeweiligen Ma-
gazin erschopft ist, kann die Verpackungsvorrichtung
Uber das fahrerloses Transportsystem mit einem neuen
Magazin und jeweiligen Umverpackungen bzw. Einsat-
zen versorgt werden.

[0059] Normalerweise werden Getrankebehalter in
Richtung von oben kommend in jeweilige Umverpackun-
gen eingesetzt bzw. in Richtung von oben kommend auf
jeweilige Umverpackungen aufgesetzt. Eine im ersten
Verpackungsprozess erfolgende Handhabung, bei der
Getrankebehalter in Richtung von oben kommend in ihre
jeweilige Umverpackung eingesetzt werden, wird in der
Praxis als "top load" bezeichnet. Ein seitliches Einschie-
ben von Getrénkebehaltern in eine jeweilige Umverpa-
ckung ist im ersten Verpackungsprozess nicht vorgese-
hen. Die Verpackungsvorrichtung kann jedoch wahlwei-
se zusatzlich oder alternativ einen zweiten Verpackungs-
prozess ausflihren, bei welchem Getrankebehalter seit-
lich in Umverpackungen eingeschoben werden.

[0060] Daserwahnte Magazin muss jedoch nicht zwin-
gend fir die ersten Verpackungsprozesse eingesetzt
werden, sondern kann wahlweise auch fehlen oder inak-
tiv sein. In einem solchen Fall sind dementsprechend
auch keine Einsatze bzw. Gefache oder Basket Carriers
vorgesehen, die vor einem Ubersetzen der jeweiligen
Umverpackung auf die weitere Transporteinrichtung in
die jeweilige Umverpackung eingebracht werden. Wie
schon oben im Zusammenhang mit dem ersten Verpa-
ckungsprozess beschrieben, werden Getrankebehalter
Uber das Arbeitswerkzeug in die jeweilige bereits auf der
weiteren Transporteinrichtung angeordnete Umverpa-
ckung eingesetzt. Gegenuiber dem ersten Verpackungs-
prozess, wie er oben beschrieben ist, kbnnen auch Um-
verpackung verwendet werden, die keine Kammern auf-
weisen, bzw. in denen kein Einsatz angeordnet ist, so
dass die jeweiligen Getrankebehalter in eine jeweilige
keine weitere Unterteilung aufweisende Umverpackung
bzw. Kartonage eingesetzt werden. Entsprechend dem
ersten Verpackungsprozess, wie oben beschrieben, wird
zeitlich nach Einsetzen der jeweiligen Getrankebehalter
in die jeweilige keine Unterteilung aufweisende Umver-
packung ein Haft- und/oder Klebemittelauftrag Giber das
hierfir vorgesehene Mittel auf eine obere Lasche aufge-
bracht, die obere Lasche sodann eingeschlagen und
hieraus resultierend die keine Unterteilung aufweisende
Umverpackung verschlossen. Die keine Unterteilung
aufweisende und verschlossene Umverpackung bildet
mit ihren eingebrachten Getréankebehaltern sodann eine
Verpackungseinheit aus, die mittels der weiteren Trans-
porteinrichtung zur weiteren Handhabung und/oder Pa-
lettierung fortbewegt werden kann.

[0061] Statt der oben beschriebenen Umverpackun-
gen kénnen im ersten Verpackungsprozess wahlweise
auch Trays eingesetzt werden, die vorzugsweise eben-
falls in einem geeigneten Magazin aufbewahrt und be-
darfsweise hieraus enthommen werden. Im ersten Ver-
packungsprozess ist hierbeiim ersten Magazin eine Viel-
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zahl an Trays angeordnet. Im weiteren Magazin kann
zudem eine Vielzahl an Umverpackungen angeordnet
sein, welche mehrere Getrankebehalter aufnehmen kon-
nen und welche Umverpackungen jeweils von allen Sei-
ten vollstdndig oder im Wesentlichen vollstéandig ver-
schlossen sind. Auf einer oberen Seite kénnen die im
weiteren Magazin angeordneten Umverpackungen ei-
nen Griff oder Griffbereich ausbilden, Gber welchen Griff
oder Griffbereich die jeweilige Umverpackung zusam-
men mit den aufgenommenen Getrankebehaltern getra-
gen werden kann.

[0062] Im ersten Verpackungsprozess gemal einer
solchen Ausfiihrungsvariante werden im weiteren Maga-
zin angeordnete Umverpackungen aus dem weiteren
Magazin entnommen, aufgezogen und sodann auf der
weiteren Transporteinrichtung abgesetzt. Auch nimmt
das am Manipulator angeordnete Arbeitswerkzeug zeit-
gleich mehrere Getrankebehalter von der Transportein-
richtung entgegen und setzt diese in Richtung von oben
kommend auf der bereits auf der weiteren Transportein-
richtung angeordneten Umverpackung des weiteren Ma-
gazins ab. Die auf der Umverpackung abgesetzten Ge-
trankebehalter werden sodann zusammen mit der Um-
verpackung via die weitere Transporteinrichtung in Be-
wegungsrichtung gefoérdert. Auch aus dem ersten Maga-
zin wird eine Umverpackung bzw. ein Tray entnommen
und auf der weiteren Transporteinrichtung abgesetzt. Die
auf der Umverpackung des weiteren Magazins abge-
setzten Getrankebehalter werden sodann zusammen mit
der Umverpackung in Richtung von oben kommend auf
das Tray gehoben, wobei liber ein jeweiliges Tray meh-
rere bereits durch eine jeweilige Umverpackung des wei-
teren Magazins zusammengefasste Getrédnkebehalter
gebildete Verpackungseinheiten auf einem jeweiligen
Tray zu einer groReren Verpackungseinheit zusammen-
gefasst werden.

[0063] Die erfindungsgemaRe Verpackungsvorrich-
tung kann jeweils zum Ausfliihren eines zweiten Verpa-
ckungsprozesses umgertistet werden. Bei diesen Um-
ristungenbleibt normalerweise die Transporteinrichtung
weiterhin Bestandteil der Verpackungsvorrichtung und
wird im Rahmen der Umristarbeiten nicht aus der Ver-
packungsvorrichtung entnommen bzw. entfernt. Uber die
Transporteinrichtung werden weiterhin zu verpackende
Artikel bzw. Getrankebehélter in Transportrichtung be-
wegt. Auch die weitere Transporteinrichtung wird im Rah-
men der durchzufuhrenden Umristarbeiten normaler-
weise nicht aus der Verpackungsvorrichtung entferntund
ist somit zeitlich nach dem Beenden der Umristarbeiten
weiterhin Bestandteil der Verpackungsvorrichtung. Glei-
ches gilt fir die Horizontalférdereinrichtung, die im Rah-
men der Umristarbeiten normalerweise ebenfalls nicht
aus der Verpackungsvorrichtung entnommen wird, son-
dern im zweiten Verpackungsprozess Verwendung fin-
den kann. Allerdings kann der Verpackungsvorrichtung
im Rahmen des Umriistens bzw. der Umrustarbeiten ein
Uberschubtisch hinzugefiigt werden. Gegeniiber dem
oben beschriebenen ersten Verpackungsprozess ver-
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laufen die Transportrichtung der Transporteinrichtung,
die Bewegungsrichtung der weiteren Transporteinrich-
tung und die Férderrichtung der Horizontalférdereinrich-
tung normalerweise parallel zueinander und inidentische
Richtungen.

[0064] Das fir den ersten Verpackungsprozess ent-
nommene weitere Magazin ist fir den zweiten Verpa-
ckungsprozess nicht mehr notwendig und deshalb nicht
mehr vorgesehen. Jedoch wird der Verpackungsvorrich-
tung im Rahmen des Umristens ein zweites Magazin
hinzugefugt, in welchem eine Vielzahl an Umverpackun-
gen angeordnet ist, welche Umverpackungen auf den
zweiten Verpackungsprozess abgestimmt sind. Die im
zweiten Magazin angeordneten bzw. vom zweiten Ma-
gazin aufgenommenen Umverpackungen besitzen je-
weils eine seitliche Zugangsoéffnung, Uber welche meh-
rere Artikel bzw. mehrere Getrankebehalter in eine je-
weilige Umverpackung seitlich eingeschoben werden
kénnen.

[0065] Im Rahmen des zweiten Verpackungsprozes-
ses wird eine im weiteren bzw. zweiten Magazin ange-
ordnete Umverpackung aus dem zweiten Magazin ent-
nommen, aufgezogen und auf der Horizontalférderein-
richtung abgesetzt. Die Horizontalférdereinrichtung be-
wegt sodann die aus dem zweiten Magazin entnommene
und abgesetzte Umverpackung in Férderrichtung, wobei
die aus dem zweiten Magazin entnommene und auf der
Horizontalférdereinrichtung abgesetzte Umverpackung
hierbei in eine Position gelangt, in welcher sich die aus
dem zweiten Magazin entnommene und auf der Horizon-
talférdereinrichtung abgesetzte Umverpackung seitlich
benachbart des Uberschubtisches befindet.

[0066] Ein hierfir ausgestatteter Manipulator nimmt
Uber ein entsprechend ausgestattetes Arbeitswerkzeug
mehrere Artikel bzw. Getrdnkebehalter zeitgleich von der
Transporteinrichtung entgegen und setzt diese mehre-
ren Artikel bzw. Getrankebehalter auf dem Uberschub-
tisch ab. Der bereits im ersten Verpackungsprozess vor-
gesehene Manipulator, welcher im ersten Verpackungs-
prozess zum Aufsetzen von Getrankebehaltern in Rich-
tung von oben kommend auf eine jeweilige Umverpa-
ckung ausgebildetist, kann im zweiten Verpackungspro-
zess weiterhin vorgesehen und vorhanden sein. Zudem
kann dieserim Rahmen des ersten Verpackungsprozess
vorgesehene Manipulator zum Ausfiihren des zweiten
Verpackungsprozesses funktionell umgestaltet sein, so
dass dieser Manipulator anstelle des Aufsetzens von Ge-
trankebehaltern in Richtung von oben kommend auf eine
jeweilige Umverpackung Getrankebehalter auf dem
Uberschubtisch absetzt.

[0067] Mittels eines geeigneten Uberschubwerkzeu-
ges, welches im Rahmen von Umrustarbeiten ggf. an
demim Rahmen des ersten Verpackungsprozesses zum
Absetzen von Getrankebehaltern auf Umverpackungen
ausgebildeten Manipulator oder an einem weiteren Ma-
nipulator angeordnet werden kann, werden die auf dem
Uberschubtisch abgesetzten Artikel bzw. Getrankebe-
hélter sodann in einer Richtung bewegt, welche lotrecht
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zur Forderrichtung der Horizontalférdereinrichtung ori-
entiert ist. Hierdurch werden in eine jeweilige weiterhin
auf der Horizontalférdereinrichtung aufstehende Umver-
packung diese lotrecht zur Férderrichtung der Horizon-
talférdereinrichtung bewegten Getrankebehalter seitlich
eingeschoben. Ein solches seitliches Einschieben ist
ausschlieRlich im Rahmen des hier beschriebenen zwei-
ten Verpackungsprozesses vorgesehen.

[0068] Nachdem die Artikel bzw. Getrankebehalter in
eine jeweilige Umverpackung seitlich eingeschoben wur-
den, wird eine bis dahin zum Einschieben von Artikeln
bzw. Getrankebehaltern in eine jeweilige Umverpackung
nicht geschlossene seitliche Lasche gefaltet und ein
Haft- und/oder Klebemittelauftrag auf eine untere Lasche
aufgebracht. Die untere Lasche wird hierauf folgend in
Richtung nach oben gefaltet und halt Gber den Haft-
und/oder Klebemittelauftrag die seitlichen Laschen in ih-
rer gefalteten Orientierung. Ein jeweiliger Haft- und/oder
Klebemittelauftrag kann weiterhin Gber die bereits zum
Ausfiihren des ersten Verpackungsprozesses vorgese-
henen Mittel aufgebracht werden.

[0069] Im ersten Magazin kdnnen als Trays ausgebil-
dete Umverpackungen angeordnet sein, auf welchen
mehrere bereits durch seitliches Einschieben in eine je-
weilige Umverpackung ausgebildete Verpackungsein-
heiten zu einer gréReren Verpackungseinheit zusam-
mengefasst werden koénnen. Ausfiihrungsformen, bei
welchen Verpackungseinheiten durch eine weitere Um-
verpackung zu einer gréReren Verpackungseinheit zu-
sammengefasst werden, haben sich in der Praxis be-
wahrt, um die logistische Handhabbarkeit weiter zu ver-
bessern.

[0070] Die im ersten Magazin angeordneten und als
Trays ausgebildeten Umverpackungen werden aus dem
ersten Magazin entnommen und auf der weiteren Trans-
porteinrichtung abgesetzt. Die weitere Transporteinrich-
tung bewegt die abgesetzten Umverpackungen sodann
in Bewegungsrichtung.

[0071] Um die jeweiligen bereits in eine Umverpa-
ckung des zweiten Magazins eingesetzten Artikel bzw.
Getrankebehélter auf den durch die weitere Transport-
einrichtung in Bewegungsrichtung bewegten Trays ab-
zusetzen, ist wiederum ein geeigneter Manipulator vor-
gesehen, der vorzugsweise eine Greifeinheit besitzt.
Uber diese Greifeinheit nimmt der Manipulator Getran-
kebehélter zusammen mit ihrer jeweiligen Umverpa-
ckung entgegen und schlagt bei einer jeweiligen Entge-
gennahme eine obere Lasche der jeweiligen Umverpa-
ckung ein, so dass die jeweilige Umverpackung allum-
fanglich zumindest weitgehend geschlossen ist. Uber ei-
nen vorhergehend auf die obere Lasche aufgebrachten
Haft- und/oder Klebemittelauftrag wird die obere Lasche
sodann in ihrer eingeschlagenen Position gehalten.
[0072] Eine Richtung der jeweiligen Transferbewe-
gung des Manipulators bzw. seiner Greifeinheitist hierbei
schrag und insbesondere lotrecht zur Forderrichtung der
Horizontalférdereinrichtung und zur Bewegungsrichtung
der weiteren Transporteinrichtung orientiert. Nachdem
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die Greifeinheit zusammen mit der entgegengenomme-
nen Umverpackung und den hierin angeordneten Ge-
trankebehaltern eine Position erreicht hat, in welcher sich
die Greifeinheit sowie die von der Greifeinheit getragene
Umverpackung mit den hierin angeordneten Getranke-
behaltern oberhalb eines jeweiligen auf der weiteren
Transporteinrichtung angeordneten Trays befindet, fiihrt
die Greifeinheit eine Senkbewegung aus und setzt die
jeweilige entgegengenommene Umverpackung mit den
hierin befindlichen Getrankebehaltern auf dem jeweili-
gen Tray ab. Nachfolgend gibt die Greifeinheit die Um-
verpackung mitihren jeweiligen hierin angeordneten Ge-
trankebehaltern frei, woraufhin das Tray sowie die auf
dem Tray aufstehenden bzw. abgesetzten Umverpa-
ckungen mit den hierin jeweils angeordneten Getranke-
behaltern mittels der weiteren Transporteinrichtung in
Bewegungsrichtung zur weiteren Handhabung und/oder
Palettierung transportiert werden.

[0073] Wahlweise kénnen vom Uberschubtisch je-
weils mehrere Getrankebehalter zeitgleich in mehrere
Umverpackungen lotrecht zur Férderrichtung der Hori-
zontalférdereinrichtung eingeschoben werden. Die vor-
deren und hinteren Laschen einer jeweiligen Umverpa-
ckung, welche sich bereits in einer aufrechten Orientie-
rung befinden, werden zeitlich wéahrend des Einschie-
bens der Getrédnkebehalter in die jeweilige Umverpa-
ckung uber die Haltemittel in ihrer aufrechten Orientie-
rung gehalten.

[0074] Auch sind Ausfiihrungsformen vorstellbar, bei
welchen die Umverpackungen keine vorderen und hin-
teren Laschen besitzen. Bei solchen Umverpackungen
kénnen die Haltemittel im zweiten Verpackungsprozess
dennoch vorgesehen sein, um vordere und hintere Sei-
ten bzw. Seitenwande jeweiliger mittels der Horizontal-
fordereinrichtung bewegter Umverpackungen wahrend
der Bewegung zu stiitzen bzw. in einer aufrechten Ori-
entierung zu halten.

[0075] Wahlweise kann die Greifeinheit, welche Um-
verpackungen mit den hierin eingeschobenen Getranke-
behaltern von der Horizontalférdereinrichtung aufnimmt
und auf einem auf der weiteren Transporteinrichtung be-
findlichem Tray bzw. einer auf der weiteren Transport-
einrichtung befindlichen weiteren Umverpackung ab-
setzt, derart ausgebildet sein, dass die Greifeinheit obere
Laschen einer jeweiligen Umverpackung einschlagen
kann. Die Greifeinheit kann im Rahmen des auf den zwei-
ten Verpackungsprozess abgestimmten Umristens der
Verpackungsvorrichtung an einem bereits im ersten Ver-
packungsprozess vorgesehenen Manipulator angeord-
net werden. Auch besteht die Mdglichkeit, der Verpa-
ckungsvorrichtungim Rahmen des Umristens einen Ma-
nipulator hinzuzufligen, welcher die erwédhnte Greifein-
heit zur Entgegennahme von Umverpackungen mit je-
weiligen hierin eingeschobenen Artikeln und zum Ein-
schlagen jeweiliger oberer Laschen von Umverpackun-
gen umfasst.

[0076] Im Rahmen des oben bereits beschriebenen
Umrustens kénnen der Verpackungsvorrichtung weiter-
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hin eine erste Faltschiene, eine zweite Faltschiene, eine
dritte Faltschiene und eine vierte Faltschiene hinzuge-
fugt werden. Die erste Faltschiene und die zweite Falt-
schiene verlaufen jeweils entlang der Horizontalférder-
einrichtung und sind auf einer ersten Seite der Horizon-
talférdereinrichtung angeordnet. Die dritte Faltschiene
und die vierte Faltschiene verlaufen ebenso entlang der
Horizontalférdereinrichtung und sind auf einer gegeni-
berliegenden Seite der Horizontalférdereinrichtung an-
geordnet.

[0077] Bereits bei Absetzen einer jeweiligen Umver-
packung auf der Horizontalférdereinrichtung sind jewei-
lige seitliche Laschen einer jeweiligen Umverpackung
bereits eingeschlagen und werden Uber die erste Falt-
schiene wahrend einer fortlaufenden, Giber die Horizon-
talférdereinrichtung bewirkten und in Férderrichtung ori-
entierten Bewegung in ihrer gefalteten Orientierung ge-
halten. Die jeweiligen unteren Laschen sowie oberen La-
schen einer jeweiligen Umverpackung sind unmittelbar
bei Aufsetzen einer jeweiligen Umverpackung auf die Ho-
rizontalférdereinrichtung noch nicht gefaltet bzw. noch
nichtin eine gefaltete Orientierung Uberfiihrt. Im Bereich
des Uberschubtisches werden jeweils mehrere Getrén-
kebehélter in eine jeweilige Umverpackung eingescho-
ben.

[0078] Nach dem Einschieben jeweiliger Getrankebe-
halterin eine jeweilige Umverpackung werden deren seit-
liche Laschen geschlossen bzw. eingeschlagen. Damit
diese seitlichen Laschen ihre eingeschlagene Orientie-
rung beibehalten, gelangen diese seitlichen Laschen
hierauf folgend mit der dritten Faltschiene in Anlage, wel-
che die seitlichen Laschen in der eingeschlagenen Ori-
entierung halt. Wahrend einer weiteren Bewegung der
jeweiligen Umverpackung zusammen mit den bereits
eingeschobenen Getrankebehaltern in Forderrichtung
werden jeweilige untere Laschen dieser Umverpackun-
gen sukzessive aufgerichtet. Hierzu ist auf der ersten
Seite der Horizontalférdereinrichtung die zweite Faltschi-
ene zustandig, die gegentiber einer Horizontalen geneigt
angeordnet ist. Auf der gegeniberliegenden Seite der
Horizontalférdereinrichtung ist die vierte Faltschiene fiir
das Aufrichten der unteren Laschen zustéandig, die eben-
so gegenuber einer Horizontalen geneigt angeordnet ist.
Die unteren Laschen gelangen durch das Uber die jewei-
lige Faltschiene bewirkte Aufrichten in eine lotrechte Ori-
entierung und bleiben Uber einen zuvor auf die unteren
Laschen aufgebrachten Haft- und/oder Klebemittelauf-
trag an den weiterhin eingeschlagenen seitlichen La-
schen haften.

[0079] Auch zeitlich nach dem vollstdndigen Aufrich-
ten der unteren Laschen wurden die jeweiligen oberen
Laschen einer jeweiligen Umverpackung normalerweise
noch nicht eingeschlagen. Das Einschlagen der jeweili-
gen oberen Laschen erfolgt Giber die Greifeinheit, welche
jeweils mehrere Umverpackungen zusammen mit den
vollstdndig eingeschlagenen Laschen sodann von der
Horizontalférdereinrichtung entgegennimmt und diese
mehreren Umverpackungen zeitgleich auf einer gemein-
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samen weiteren Umverpackung bzw. auf einem gemein-
samen Tray absetzt.

[0080] Die an der Verpackungsvorrichtung wahl- oder
bedarfsweise durchgeflihrten Umristarbeiten. kénnen
folgende Schritte bzw. Aspekte umfassen, die allerdings
beispielhaft und nicht abschlielend zu verstehen sind.
Zunachst sieht das Umristen das Ausrlsten eines Ma-
nipulators mit einer Greifeinheit vor, welche zum Ein-
schlagen von oberen Laschen mehrere Umverpackun-
gen ausgebildetist und Umverpackungen zusammen mit
eingebrachten bzw. eingeschobenen Getrénkebehaltern
auf einer weiteren Umverpackung absetzen kann. Wahl-
weise oder erganzend kann das Umristen auch das Vor-
sehen eines Manipulators mit einer Greifeinheit umfas-
sen, welche zum Einschlagen von oberen Laschen meh-
rerer Umverpackungen ausgebildet ist und Umverpa-
ckungen zusammen mit eingebrachten bzw. eingescho-
benen Getrankebehaltern auf einer weiteren Umverpa-
ckung absetzen kann.

[0081] Weiterhin sieht das Umristen einer Verpa-
ckungsmaschine oder Verpackungsvorrichtung das An-
bringen mehrere zum Einschlagen und/oder Halten von
Laschen vorgesehene Faltschienen auf gegentiberlie-
genden Seiten einer Horizontalférdereinrichtung vor,
welche Horizontalférdereinrichtung bereits im ersten
Verpackungsprozess zum Transport von Umverpackun-
gen vorgesehen ist und auch im zweiten Verpackungs-
prozess Umverpackungen bewegt.

[0082] Weiterhin kann beim Umriisten ein Uberschub-
tisch seitlich an der Horizontalférdereinrichtung positio-
niert werden, von welchem Uberschubtisch ausgehend
Getrankebehalter in Umverpackungen eingeschoben
werden.

[0083] Zudem kénnenim Zusammenhang mitder Um-
ristung mehrere Haltemittel an der Horizontalférderein-
richtung angebracht werden, tiber welche mehreren Hal-
temittel vordere und hintere Seiten und/oder vordere und
hintere Laschen einer jeweiligen Umverpackung in einer
aufrechten Orientierung gehalten werden.

[0084] Ein weiterer Umristungsschritt kann das An-
passen einer Spurbreite der Horizontalférdereinrichtung
vorsehen, wobei diese Spurbreite auf einen Transport
fur den zweiten Verpackungsprozess vorgesehener Um-
verpackungen abzustimmen ist.

[0085] SchlieRlich kann das Umristen das Bereitstel-
len eines zweiten Magazins fiir die Verpackungsvorrich-
tung vorsehen, in welchem zweiten Magazin Umverpa-
ckungen aufgenommen sind, die eine seitliche Offnung
zum Einschieben jeweils mehrerer Getrankebehalter
aufweisen.

[0086] Nachfolgendsollen einzelne Komponentenund
einzelne Schritte einer Verpackungsvorrichtung erwahnt
werden, die nach entsprechenden Umristarbeiten einen
zweiten Verpackungsprozess ausfiihrt. So kann ein
zweites Arbeitswerkzeug vorgesehen sein, welches vom
im ersten Verpackungsprozess Artikel in Richtung von
oben kommend auf Umverpackungen aufsetzenden Ma-
nipulator bereitgestellt bzw. am im ersten Verpackungs-
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prozess Artikel in Richtung von oben kommend auf Um-
verpackungen aufsetzenden Manipulator angeordnet
wird, um Getrankebehalter in Umverpackungen einzu-
schieben. Das zweite Arbeitswerkzeug kann als Uber-
schubwerkzeug bzw. Leiste ausgebildet sein, welche
zum Einschieben von Getrankebehaltern in Umverpa-
ckungen mit Getrankebehaltern in Oberflachenkontakt
gebracht wird und Getréankebehalter sodann senkrecht
zur Férderrichtung schiebt. Eine Langserstreckungsrich-
tung des zweiten Arbeitswerkzeuges bzw. des Uber-
schubwerkzeuges erstreckt sich hierbei parallel zur For-
derrichtung der Horizontalférdereinrichtung.

[0087] Die Umverpackungen kdnnen wahrend des
Einschiebens der Getrankebehalter mit den Haltemitteln
in Anlage stehen. Zudem werden Getrankebehalter wah-
rend des Einschiebens zwischen Fluhrungselementen
bewegt, um eine ungewollte Desorientierung der Getran-
kebehalter wahrend ihres Einschiebens zu vermeiden.
Die Fihrungselemente kénnen vom jeweiligen Manipu-
lator getragen werden bzw. am jeweiligen Manipulator
angeordnet sein.

[0088] Bei einer weiteren Moglichkeit des Einschie-
bens von Getréankebehaltern in Umverpackungen wah-
rend des zweiten Verpackungsprozesses kann wahlwei-
se eine jeweilige vordere Seite einer jeweiligen Umver-
packung an einer jeweiligen hinteren Seite einer unmit-
telbar benachbarten Umverpackung anliegen.

[0089] 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 vergréf3ert im Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt eine schematische Ansicht einer Ausfiih-
rungsform einer Verpackungsvorrichtung, welche
einen ersten Verpackungsprozess ausflhrt.

Fig. 2 zeigt die Verpackungsvorrichtung aus Fig. 1,
welche einen weiteren ersten Verpackungsprozess
ausfihrt.

Fig. 3 zeigt die Verpackungsvorrichtung aus den Fi-
guren 1 und 2, welche einen weiteren ersten Verpa-
ckungsprozess ausfiihrt.

Fig. 4 zeigt die Verpackungsvorrichtung aus den Fi-
guren 1 bis 3, welche einen weiteren ersten Verpa-
ckungsprozess ausfihrt.

Fig. 5 zeigt die Verpackungsvorrichtung aus den Fi-
guren 1 bis 4, welche bereits zum Ausfiihren eines
zweiten Verpackungsprozesses umgeristet wurde.

Fig. 6 zeigt die Verpackungsvorrichtung aus den Fi-
guren 1 bis 5, welche einen zweiten Verpackungs-
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prozess ausfihrt.

Figuren 7 zeigen Ansichten von gegentberliegen-
den Seiten auf die Verpackungsvorrichtung aus den
Figuren 1 bis 6, wobei die Verpackungsvorrichtung
den zweiten Verpackungsprozess aus Fig. 6 aus-
fuhrt.

Figuren 8 bis 10 zeigen jeweils einzelne Komponen-
ten und einzelne Schritte einer Verpackungsvorrich-
tung, welche nach entsprechenden Umristarbeiten
einen zweiten Verpackungsprozess ausfuhrt.

Fig. 11 zeigt im Flussdiagramm einzelne Schritte,
wie sie bei einer Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemalen Verfahrens vorgesehen sein kénnen.

[0090] 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-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausfiihrungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die Erfindung ausgestaltet sein kann und stellen
keine abschlieende Begrenzung dar.

[0091] DieFig. 1zeigteine schematische Ansicht einer
Ausfihrungsform einer Verpackungsvorrichtung 1, wel-
che in Fig. 1 einen ersten Verpackungsprozess ausfiihrt
bzw. zum Ausfiihren eines ersten Verpackungsprozes-
ses vorbereitet ist. Mittels der Verpackungsvorrichtung
1 aus dem Ausfiihrungsbeispiel aus Fig. 1 kénnen Ge-
trankebehalter 8 (vgl. Figuren 8 bis 10), die bspw. durch
PET-Flaschen oder Glasflaschen gebildet sein kénnen,
verpackt werden. Hierzu umfasst die Verpackungsvor-
richtung 1 eine Transporteinrichtung 3, welche die jewei-
ligen Getrankebehalter entlang einer horizontalen Trans-
portrichtung TR bewegt. Die Getrdnkebehalter stehen
hierbei auf der Transporteinrichtung 3 bzw. werden auf
dieser stehend beférdert. In diversen Ausflihrungsfor-
men kénnen die Getrankebehalter 8 auf der Transport-
einrichtung 3 in Gruppen an Getrankebehaltern 8 beiei-
nanderstehen, welche Gruppen in Transportrichtung TR
relativ zueinander beabstandet sind und in horizontaler
Transportrichtung TR bewegt werden, wobei eine jewei-
lige Gruppe an Getréankebehaltern 8, wie nachfolgend
noch beschrieben, mit einer jeweiligen Umverpackung 9
(vgl. Figuren 8 bis 10) versehen wird.

[0092] Dieschematische Draufsichtder Fig. 1 zeigt zu-
dem eine als Bestandteil der Verpackungsvorrichtung 1
ausgebildete Horizontalférdereinrichtung 5 sowie ein
erstes Magazin 11. Im ersten Magazin 11 isteine Vielzahl
von Umverpackungen angeordnet, die im ersten Verpa-
ckungsprozess zur Verpackung von Getrénkebehaltern
vorbestimmt ist. Uber eine hier nicht dargestellte Hand-
habungseinrichtung werden jeweilige zur Verpackung
von Getrankebehaltern 8 im ersten Verpackungsprozess
vorbestimmte Umverpackungen aus dem ersten Maga-
zin 11 in gefalteter Orientierung entnommen, sodann auf-
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gezogen bzw. auseinandergefaltet und auf der Horizon-
talférdereinrichtung 5 abgesetzt, so dass die Horizontal-
fordereinrichtung 5 die aufgezogenen und fir den ersten
Verpackungsprozess vorbestimmten Umverpackungen
in Richtung der mittels Pfeildarstellung angedeuteten
Forderrichtung FR bewegen kann.

[0093] Die Fig. 1 verdeutlicht hierbei, dass die Férder-
richtung FR, entlang welcher aufgezogene und fir den
ersten Verpackungsprozess vorbestimmte Umverpa-
ckungen bewegt werden und die Transportrichtung TR,
entlang welcher die Transporteinrichtung 3 Getrankebe-
halter bewegt, entgegengesetzt zueinander verlaufen
und parallel oder im Wesentlichen parallel zueinander
orientiert sind.

[0094] Die aufgezogenen und fir den ersten Verpa-
ckungsprozess vorbestimmten Umverpackungen wer-
den sodann mittels der Horizontalférdereinrichtung 5 in
Richtung eines weiteren Magazins 12 bewegt. Im weite-
ren Magazin 12 sind Einsatze gespeichert, welche in die
aufgezogenen und fir den ersten Verpackungsprozess
vorbestimmten Umverpackungen eingebracht werden
kénnen und hierdurch in der jeweiligen Umverpackung
mehrere Kammern ausbilden, von welchen Kammern je-
weils eine Kammer zur Aufnahme eines jeweiligen Ge-
trankebehalters ausgebildet bzw. vorgesehen ist. Derar-
tige Einsdtze, wie sie im ersten Verpackungsprozess
nach Fig. 1 verwendet bzw. in Umverpackungen einge-
bracht werden, werden in der Praxis als Gefache be-
zeichnet. Entsprechend der im ersten Magazin 11 in ge-
falteter Orientierung angeordneten Vielzahl von Umver-
packungen kénnen auch die im weiteren Magazin 12 an-
geordneten Einsatze bzw. Gefache gefaltet sein und bei
oder nach einer Entnahme aus dem weiteren Magazin
12 aufgezogen werden. Zum Aufziehen des jeweiligen
Einsatzes bzw. Gefaches sowie zum Einbringen des je-
weiligen Einsatzes bzw. Gefaches in eine jeweilige Um-
verpackung kann eine in den Figuren vorliegender Pa-
tentanmeldung nicht mit dargestellte Handhabungsein-
richtung vorgesehen sein, deren Arbeitsbereich sich ggf.
Uber das weitere Magazin 12 erstreckt.

[0095] Die Bezugsziffern 16 verweisen in der Fig. 1
jeweils auf ein als Bestandteil der Verpackungsvorrich-
tung 1 ausgebildetes Mittel, Giber welches jeweilige Mittel
16 ein jeweiliger Haft- und/oder Klebemittelauftrag auf
eine Lasche einer fir den ersten Verpackungsprozess
vorbestimmten Umverpackung aufgebracht werden
kann. So kann es sein, dass vor dem Absetzen einer
jeweiligen Umverpackung auf der Horizontalférderein-
richtung 5 ein Haft- und/oder Klebemittelauftrag oder
mehrere Haft- und/oder Klebemittelauftrage auf eine La-
sche oder mehrere Laschen aufgebracht werden, diese
Laschen sodann gefaltet werden und sodann tber ihren
jeweiligen aufgebrachten Haft- und/oder Klebemittelauf-
trag in einer gefalteten Orientierung gehalten werden.
Da die jeweiligen auf der Horizontalférdereinrichtung 5
abgesetzten Umverpackungen zeitlich vor dem Einset-
zen jeweiliger Getrankebehalter in Férderrichtung FR
fortbewegt werden, kann der jeweilige Haft- und/oder
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Klebemittelauftrag zumindest teilweise trocknen bzw.
ausharten, so dass das Risiko eines ungewollten Lésens
bei oder zeitlich nach dem Einsetzen von Getrankebe-
héaltern in die jeweilige Umverpackung gering gehalten
wird.

[0096] Auch im Bereich des weiteren Magazins 12 ist
ein Mittel 16 zum Aufbringen eines Haft- und/oder Kle-
bemittelauftrags auf die jeweilige Umverpackung
und/oder auf einen jeweiligen Einsatz bzw. ein jeweiliges
Gefache angeordnet. Uber den durch das im Bereich des
weiteren Magazins 12 angeordnete Mittel 16 aufge-
brachten Haft- und/oder Klebemittelauftrag wird der je-
weilige Einsatz bzw. das jeweilige Gefache in der jewei-
ligen Umverpackung stoffschlissig festgesetzt.

[0097] Zwischen der Horizontalférdereinrichtung 5
und der Transporteinrichtung 3 ist eine als Bestandteil
der Verpackungsvorrichtung 1 ausgebildete weitere
Transporteinrichtung 7 angeordnet. Nachdem der jewei-
lige Einsatz bzw. das jeweilige Gefache in eine jeweilige
Umverpackung eingebracht wurde, wird die jeweilige
Umverpackung zusammen mit dem jeweiligen eingeb-
achten Einsatz bzw. Gefache an die weitere Transport-
einrichtung 7 Ubergeben. Hierzu kann ein Manipulator
vorgesehen sein, der eine jeweilige Umverpackung zu-
sammen mit dem jeweiligen bereits eingebrachten Ein-
satz bzw. Gefach auf die weitere Transporteinrichtung 7
umsetzt.

[0098] Nach Ubergabe der jeweiligen Umverpackung
mit dem hierin befindlichen Einsatz bzw. Gefache wird
die jeweilige Umverpackung mit dem hierin befindlichen
Einsatz bzw. Gefache Uber die weitere Transporteinrich-
tung 7 in der mittels Pfeildarstellung angedeuteten Be-
wegungsrichtung BR transportiert. Die Bewegungsrich-
tung BR der weiteren Transporteinrichtung 7 und die
Transportrichtung TR der Transporteinrichtung 3 sind
parallel zueinander orientiert und verlaufen in gleicher
Richtung. Die Bewegungsrichtung BR der weiteren
Transporteinrichtung 7 sowie die Foérderrichtung FR der
Horizontalférdereinrichtung 5 sind parallel zueinander
orientiert und verlaufen in zueinander entgegengesetz-
ten Richtungen.

[0099] Die Bezugsziffer 18 verweist auf ein als Be-
standteil eines nicht mit dargestellten Manipulators aus-
gebildetes Arbeitswerkzeug. Uber das Arbeitswerkzeug
18 kénnen Getrankebehalter von der Transporteinrich-
tung 3 entgegengenommen werden. Das Arbeitswerk-
zeug 18 kann eine Vielzahl an Klemm- und/oder Greife-
lementen umfassen, um mehrere zum Einbringenin eine
jeweilige Umverpackung vorgesehene Getrankebehal-
ter zeitgleich von der Transporteinrichtung 3 entgegen-
nehmen zu kénnen. Nach Entgegennahme wird das Ar-
beitswerkzeug 18 sodann in die in Fig. 1 gezeigte Posi-
tion bewegt und setzt die jeweiligen von der Transport-
einrichtung 3 entgegengenommenen Getrankebehalter
in Richtung von oben kommend in einer jeweiligen Um-
verpackung ab. In eine jeweilige durch einen Einsatz
bzw. ein Gefache gebildete Kammer wird hierbei jeweils
ein Getrankebehalter in Richtung von oben kommend
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eingebracht. Das Arbeitswerkzeug 18 kann iber Zentrie-
rungen verfigen, um Getrankebehalter zielgenau in eine
durch einen jeweiligen Einsatz bzw. ein jeweiliges Gefa-
che in der jeweiligen Umverpackung ausgebildete Kam-
mer einbringen zu kdnnen.

[0100] Uber ein Mittel 16 kann sodann ein Haft-
und/oder Klebemittelauftrag auf eine obere Lasche der
jeweiligen Umverpackung, in welche bereits Getranke-
behalter eingebracht wurden, aufgebracht werden. Zeit-
lich nach Einbringen der Getrankebehalter wird diese
obere Lasche eingeschlagen, woraufhin der aufgebrach-
te Haft- und/oder Klebemittelauftrag die eingeschlagene
obere Lasche in ihrer jeweiligen Position halt. Die Um-
verpackung ist sodann verschlossen. Die Umverpa-
ckung mit ihrem jeweiligen Einsatz bzw. Gefache sowie
den eingebrachten Getrankebehaltern bildet hierdurch
eine vollstandige fertige Verpackungseinheit aus, welche
mittels der weiteren Transporteinrichtung 7 fortgesetzt in
Bewegungsrichtung BR zur weiteren Handhabung
und/oder Palettierung bewegt wird.

[0101] Die schematische Darstellung der Fig. 2 zeigt
die Verpackungsvorrichtung 1 aus Fig. 1, welche einen
weiteren ersten Verpackungsprozess ausfiihrt. Der erste
Verpackungsprozess, welcher mittels der Verpackungs-
vorrichtung 1in Fig. 2 ausgefiihrt wird, unterscheidet sich
durch die Ausgestaltung der Einsatze, welche in die je-
weiligen aufgezogenen und bereits auf die Horizontalfér-
dereinrichtung 5 aufgesetzten Umverpackungen einge-
bracht werden.

[0102] In Fig. 1 ist der Verpackungsvorrichtung 1 ein
weiteres Magazin 12 zugeordnet, welches eine Vielzahl
an Einsatzen bzw. Gefachen umfasst, die in einer jewei-
ligen Umverpackung mehrere Kammern zum Einbringen
von Getrankebehaltern ausbilden. Hingegen ist der Ver-
packungsvorrichtung 1 in Fig. 2 ein weiteres Magazin 13
zugeordnet, welches eine Vielzahl an Einsatzen umfasst,
Uber welche mehrere und insbesondere sechs Getran-
kebehalter zusammengefasst werden kénnen und wel-
che Einsatze jeweils einen Griff zum Tragen der tber
den jeweiligen Einsatz zusammengefassten Getranke-
behalter ausbilden. Ein solcher Einsatz, wie er durch das
Magazin 13 in Fig. 2 aufgenommen ist, wird in der Praxis
als Basket Carrier bezeichnet.

[0103] Die Verpackungsvorrichtung 1 nach Fig. 1 und
die Verpackungsvorrichtung 1 nach Fig. 2kdnnen jeweils
ein fahrerloses Transportsystem umfassen oder mit ei-
nem fahrerlosen Transportsystem in Verbindung stehen.
Sofern der Vorrat an Umverpackungen bzw. Einsatzen
in einem jeweiligen Magazin 11, 12 bzw. 13 erschopft
ist, kann die Verpackungsvorrichtung 1 tber das fahrer-
loses Transportsystem mit einem neuen Magazin 11, 12
bzw. 13 und jeweiligen Umverpackungen bzw. Einsatzen
versorgt werden.

[0104] Sowohl in Fig. 1 als auch in Fig. 2 werden Ge-
trankebehalter in Richtung von oben kommend in jewei-
lige Umverpackungen eingesetzt bzw. in Richtung von
oben kommend auf jeweilige Umverpackungen aufge-
setzt. Eine im ersten Verpackungsprozess nach Figuren
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1und 2 beschriebene Handhabung, bei welchen Getran-
kebehélter in Richtung von oben kommend in ihre jewei-
lige Umverpackung eingesetzt werden, wird in der Praxis
als "top load" bezeichnet. Ein seitliches Einschieben von
Getrankebehaltern in eine jeweilige Umverpackung ist
im ersten Verpackungsprozess nicht vorgesehen. Die
Verpackungsvorrichtung 1 kann jedoch, wie nachfolgend
in den Figuren 5 bis 11 beschriebenen, einen zweiten
Verpackungsprozess ausfiihren, bei welchem Getranke-
behalter seitlich in Umverpackungen eingeschoben wer-
den.

[0105] Die schematische Darstellung der Fig. 3 zeigt
die Verpackungsvorrichtung 1 aus den Figuren 1 und 2,
welche einen weiteren ersten Verpackungsprozess aus-
fuhrt. Auch bei dem ersten Verpackungsprozess nach
Fig. 3 werden Getrankebehalter lediglich in Richtung von
oben kommend auf Umverpackungen aufgesetzt. Ein
seitliches Einschieben von Getrédnkebehaltern in eine je-
weilige Umverpackung ist auch im ersten Verpackungs-
prozess nach Fig. 3 nicht vorgesehen. Hingegen erfolgt
ein seitliches Einschieben bei einem zweiten Verpa-
ckungsprozess durch die Verpackungsvorrichtung 1, wie
er in den Figuren 5 bis 11 beschrieben wird.

[0106] Eine Zusammenschau der Fig. 3 mit den wei-
teren Figuren 1 und 2 verdeutlicht hierbei, dass das in
den Figuren 1 und 2 fiir die Verpackungsvorrichtung 1
vorgesehene weitere Magazin 12 bzw. 13 in Fig. 3 fehlt.
Die Umverpackungen, welche im ersten Verpackungs-
prozess nach Fig. 3 vom ersten Magazin 11 aufgenom-
men sind, kénnen Umverpackungen entsprechen, wel-
che im ersten Verpackungsprozess nach Figuren 1 und
2 vom ersten Magazin 11 aufgenommen sind. Somit kén-
nen die Umverpackungen durch Kartonagen ausgebildet
sein, welche eine obere Lasche besitzen, die nach Ein-
setzen der jeweiligen Artikel bzw. Getrankebehalter ver-
schlossen wird.

[0107] Da das im jeweiligen ersten Verpackungspro-
zess nach Figuren 1 und 2 vorgesehene weitere Magazin
11 bzw. 12 in Fig. 3 fehlt, sind im ersten Verpackungs-
prozess nach Fig. 3 keine Einsatze bzw. Gefache oder
Basket Carriers vorgesehen, die vor einem Ubersetzen
der jeweiligen Umverpackung auf die weitere Transpor-
teinrichtung 7 in die jeweilige Umverpackung einge-
bracht werden. Wie zum in Fig. 1 und Fig. 2 jeweils von
der Verpackungsvorrichtung 1 ausgefiihrten ersten Ver-
packungsprozess beschrieben, werden Getrankebehal-
ter Uber das Arbeitswerkzeug 18 in die jeweilige bereits
auf der weiteren Transporteinrichtung 7 angeordnete
Umverpackung eingesetzt. Gegeniiber dem ersten Ver-
packungsprozess aus Figuren 1 und 2 sind in der Um-
verpackung keine Kammern ausgebildet bzw. ist hierin
kein Einsatz angeordnet, so dass die jeweiligen Getran-
kebehélter in eine jeweilige keine weitere Unterteilung
aufweisende Umverpackung bzw. Kartonage eingesetzt
werden. Entsprechend dem ersten Verpackungsprozess
aus den Figuren 1 und 2 wird zeitlich nach Einsetzen der
jeweiligen Getréankebehalter in die jeweilige in Fig. 3 kei-
ne Unterteilung aufweisende Umverpackung ein Haft-
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und/oder Klebemittelauftrag Uber das Mittel 16 auf eine
obere Lasche aufgebracht, die obere Lasche sodann ein-
geschlagen und hieraus resultierend die keine Untertei-
lung aufweisende Umverpackung verschlossen. Die kei-
ne Unterteilung aufweisende und verschlossene Umver-
packung bildet mit ihren eingebrachten Getrankebehal-
tern sodann eine Verpackungseinheit aus, die mittels der
weiteren Transporteinrichtung 7 zur weiteren Handha-
bung und/oder Palettierung fortbewegt werden kann.
[0108] Auch im ersten Verpackungsprozess nach Fig.
3 werden entsprechend dem jeweiligen ersten Verpa-
ckungsprozess nach Figuren 1 und 2 Getrénkebehalter
in Richtung von oben kommend in jeweilige Umverpa-
ckungen eingesetzt bzw. in Richtung von oben kommend
auf jeweilige Umverpackungen aufgesetzt. Eine im ers-
ten Verpackungsprozess nach Figuren 1 bis 3 beschrie-
bene Handhabung, bei welchen Getréankebehélter in
Richtung von oben kommend in ihre jeweilige Umverpa-
ckung eingesetzt werden wird, wie vorhergehend bereits
erwahnt, in der Praxis als "top load" bezeichnet.

[0109] Die schematische Darstellung der Fig. 4 zeigt
die Verpackungsvorrichtung 1 aus den Figuren 1 bis 3,
welche einen weiteren ersten Verpackungsprozess aus-
fuhrt. Die fir den ersten Verpackungsprozess nach Fi-
guren 1 bis 3 jeweils vorgesehene Horizontalférderein-
richtung 5, auf welcher aus dem ersten Magazin 11 ent-
nommene Umverpackungen abgesetzt werden, ist im
ersten Verpackungsprozess nach Fig. 4 nicht vorgese-
hen bzw. kein Bestandteil der Verpackungsvorrichtung
1. Im ersten Verpackungsprozess nach Fig. 4 istim ers-
ten Magazin 11 eine Vielzahl an Trays angeordnet. Im
weiteren Magazin 14 ist eine Vielzahl an Umverpackun-
gen angeordnet, welche mehrere Getrankebehalter auf-
nehmen kdénnen und welche Umverpackungen jeweils
von allen Seiten vollstandig oder im Wesentlichen voll-
sténdig verschlossen sind. Auf einer oberen Seite kdn-
nen die im weiteren Magazin 14 angeordneten Umver-
packungen einen Griff oder Griffbereich ausbilden, tGber
welchen Griff oder Griffbereich die jeweilige Umverpa-
ckung zusammen mit den aufgenommenen Getranke-
behaltern getragen werden kann.

[0110] ImerstenVerpackungsprozessnachFig. 4 wer-
denimweiteren Magazin 14 angeordnete Umverpackun-
gen aus dem weiteren Magazin 14 entnommen, aufge-
zogen und sodann auf der weiteren Transporteinrichtung
7 abgesetzt. Auch nimmt das am nicht mit dargestellten
Manipulator angeordnete Arbeitswerkzeug 18 zeitgleich
mehrere Getrankebehalter von der Transporteinrichtung
3 entgegen und setzt diese in Richtung von oben kom-
mend auf der bereits auf der weiteren Transporteinrich-
tung 7 angeordneten Umverpackung des weiteren Ma-
gazins 14 ab. Die auf der Umverpackung abgesetzten
Getrankebehdlter werden sodann zusammen mit der
Umverpackung via die weitere Transporteinrichtung 7 in
Bewegungsrichtung BR gefoérdert. Auch aus dem ersten
Magazin 11 wird eine Umverpackung bzw. ein Tray ent-
nommen und aufderweiteren Transporteinrichtung 7 ab-
gesetzt. Die auf der Umverpackung des weiteren Maga-
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zins 14 abgesetzten Getrankebehalter werden sodann
zusammen mit der Umverpackung in Richtung von oben
kommend auf das Tray gehoben, wobei Uber ein jewei-
liges Tray mehrere bereits durch eine jeweilige Umver-
packung des weiteren Magazins 14 zusammengefasste
Getrankebehalter gebildete Verpackungseinheiten auf
einem jeweiligen Tray zu einer gréReren Verpackungs-
einheit zusammengefasst werden.

[0111] Gegenliber dem ersten Verpackungsprozess
aus den Figuren 1 bis 3 kann der Verpackungsprozess
aus Fig. 4 durch eine Verpackungsvorrichtung umge-
setzt werden, welche gegeniber dem ersten Verpa-
ckungsprozess aus den Figuren 1 bis 3 einen kompakten
Aufbau besitzt.

[0112] Auchim ersten Verpackungsprozess nach Fig.
4 werden entsprechend dem jeweiligen ersten Verpa-
ckungsprozess nach Figuren 1 bis 3 Getrankebehalter
in Richtung von oben kommend in jeweilige Umverpa-
ckungen eingesetzt bzw. in Richtung von oben kommend
auf jeweilige Umverpackungen aufgesetzt. Eine im ers-
ten Verpackungsprozess nach Figuren 1 bis 4 beschrie-
bene Handhabung, bei welchen Getrankebehalter in
Richtung von oben kommend in ihre jeweilige Umverpa-
ckung eingesetzt bzw. in Richtung von oben kommend
auf ihre jeweilige Umverpackung aufgesetzt werden
wird, wie vorhergehend bereits erwahnt, in der Praxis als
"top load" bezeichnet. Ein seitliches Einschiebenvon Ge-
trankebehaltern in Umverpackungen ist auch bei dem in
Fig. 4 beschriebenen ersten Verpackungsprozess nicht
vorgesehen.

[0113] Die schematische Darstellung der Fig. 5 zeigt
die Verpackungsvorrichtung 1 aus den Figuren 1 bis 4,
welche bereits zum Ausflihren eines zweiten Verpa-
ckungsprozesses umgeristet wurde. Wie Fig. 5 erken-
nen lasst, ist die Transporteinrichtung 3 weiterhin Be-
standteil der Verpackungsvorrichtung 1 und wurde im
Rahmen der Umrtistarbeiten nicht aus der Verpackungs-
vorrichtung 1 entnommen bzw. entfernt. Uber die Trans-
porteinrichtung 3 werden weiterhin zu verpackende Ar-
tikel bzw. Getrankebehalter in Transportrichtung TR be-
wegt. Auch die weitere Transporteinrichtung 7 wurde im
Rahmen der durchgefiihrten Umristarbeiten nicht aus
der Verpackungsvorrichtung 1 entfernt und ist somit zeit-
lich nach dem Beenden der Umrustarbeiten weiterhin Be-
standteil der Verpackungsvorrichtung 1. Auch die bereits
im ersten Verpackungsprozess gemalR Figuren 1 bis 4
als Bestandteil der Verpackungsvorrichtung 1 ausgebil-
dete Horizontalférdereinrichtung 5 wurde im Rahmen der
Umrustarbeiten nicht aus der Verpackungsvorrichtung 1
entnommen und findet im zweiten Verpackungsprozess
Verwendung.

[0114] Eine Zusammenschau der Figuren 1 bis 4 mit
Fig. 5 zeigt, dass der Verpackungsvorrichtung 1 im Rah-
men des Umriistens bzw. der Umriistarbeiten ein Uber-
schubtisch 20 hinzugefligt wurde. Gegeniiber dem ers-
ten Verpackungsprozess aus den Figuren 1 bis 4 verlau-
fen die Transportrichtung TR der Transporteinrichtung
3, die Bewegungsrichtung BR der weiteren Transport-
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einrichtung 7 und die Férderrichtung FR der Horizontal-
fordereinrichtung 5 parallel zueinander und in identische
Richtungen.

[0115] Dasfirden ersten Verpackungsprozess in den
Figuren 1, 2 und 4 entnommene weitere Magazin 12, 13
und 14 ist fUr den zweiten Verpackungsprozess nicht
mehr vorgesehen. Jedoch wurde der Verpackungsvor-
richtung 1 im Rahmen des Umrustens ein zweites Ma-
gazin 15 hinzugefigt, in welchem eine Vielzahl an Um-
verpackungen angeordnet ist, welche Umverpackungen
auf den zweiten Verpackungsprozess abgestimmt sind.
Die im zweiten Magazin 15 angeordneten bzw. vom zwei-
ten Magazin 15 aufgenommenen Umverpackungen be-
sitzen jeweils eine seitliche Zugangsoffnung, tber wel-
che mehrere Artikel bzw. mehrere Getrankebehalter in
eine jeweilige Umverpackung seitlich eingeschoben wer-
den kénnen.

[0116] Im Rahmen des zweiten Verpackungsprozes-
ses wird eine im weiteren bzw. zweiten Magazin 15 an-
geordnete Umverpackung aus dem zweiten Magazin 15
entnommen, aufgezogen und auf der Horizontalférder-
einrichtung 5 abgesetzt. Die Horizontalférdereinrichtung
5 bewegt sodann die aus dem zweiten Magazin 15 ent-
nommene und abgesetzte Umverpackung in Férderrich-
tung FR, wobei die aus dem zweiten Magazin 15 ent-
nommene und auf der Horizontalférdereinrichtung 5 ab-
gesetzte Umverpackung hierbei in eine Position gelangt,
in welcher sich die aus dem zweiten Magazin 15 entnom-
mene und auf der Horizontalférdereinrichtung 5 abge-
setzte Umverpackung seitlich benachbart des Uber-
schubtisches 20 befindet.

[0117] Ein nicht mit dargestellter Manipulator nimmt
Uber ein Arbeitswerkzeug, welches entsprechend dem
Arbeitswerkzeug 18, welches in den vorhergehenden Fi-
guren 1 bis 4 mit dargestellt und beschrieben wurde aus-
gestaltet sein kann, mehrere Artikel bzw. Getrankebe-
halter zeitgleich von der Transporteinrichtung 3 entge-
gen und setzt diese mehreren Artikel bzw. Getrankebe-
halter auf dem Uberschubtisch 20 ab. Der bereits im ers-
ten Verpackungsprozess vorgesehene Manipulator, wel-
cher im ersten Verpackungsprozess zum Aufsetzen von
Getrénkebehaltern in Richtung von oben kommend auf
eine jeweilige Umverpackung ausgebildet ist, kann im
zweiten Verpackungsprozess weiterhin vorgesehen
sein. Zudem kann dieser im Rahmen des ersten Verpa-
ckungsprozess vorgesehene Manipulator zum Ausfiih-
ren des zweiten Verpackungsprozesses funktionell um-
gestaltet sein, so dass dieser Manipulator anstelle des
Aufsetzens von Getrankebehéltern in Richtung von oben
kommend auf eine jeweilige Umverpackung Getranke-
behaélter auf dem Uberschubtisch 20 absetzt.

[0118] Mittels eines Uberschubwerkzeuges 19 (vgl. Fi-
guren 8 bis 10), welches im Rahmen von Umristarbeiten
ggf. an demim Rahmen des ersten Verpackungsprozes-
ses zum Absetzen von Getrankebehaltern auf Umverpa-
ckungen ausgebildeten Manipulator oder an einem wei-
teren Manipulator angeordnet werden kann, werden die
aufdem Uberschubtisch 20 abgesetzten Artikel bzw. Ge-
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trankebehalter sodann in einer Richtung bewegt, welche
lotrecht zur Férderrichtung FR der Horizontalférderein-
richtung 5 orientiert ist. Hierdurch werden in eine jewei-
lige weiterhin auf der Horizontalférdereinrichtung 5 auf-
stehende Umverpackung diese lotrecht zur Férderrich-
tung FR der Horizontalférdereinrichtung 5 bewegten Ge-
trankebehalter seitlich eingeschoben. Ein solches seitli-
ches Einschieben ist im Rahmen des in den Figuren 1
bis 4 bereits beschriebenen ersten Verpackungsprozess
nicht vorgesehen und wird Gber die Verpackungsvorrich-
tung 1 einzig im zweiten Verpackungsprozess umge-
setzt.

[0119] Nachdem die Artikel bzw. Getrankebehalter in
eine jeweilige Umverpackung seitlich eingeschoben wur-
den, wird eine bis dahin zum Einschieben von Artikeln
bzw. Getrankebehaltern in eine jeweilige Umverpackung
nicht geschlossene seitliche Lasche 43 (vgl. Fig. 7) ge-
faltet und ein Haft- und/oder Klebemittelauftrag auf eine
untere Lasche 45 (vgl. Fig. 7) aufgebracht. Die untere
Lasche wird hierauf folgend in Richtung nach oben ge-
faltet und halt iber den Haft- und/oder Klebemittelauftrag
die seitlichen Laschen in ihrer gefalteten Orientierung.
Ein jeweiliger Haft- und/oder Klebemittelauftrag kann
weiterhin Uber die bereits zum Ausfiihren des ersten Ver-
packungsprozesses vorgesehenen Mittel 16 aufge-
bracht werden.

[0120] Im ersten Magazin 11 sind als Trays ausgebil-
dete Umverpackungen angeordnet, auf welchen mehre-
re bereits durch seitliches Einschieben in eine jeweilige
Umverpackung ausgebildete Verpackungseinheiten zu
einer gréfReren Verpackungseinheit zusammengefasst
werden kénnen. Ausfihrungsformen, bei welchen Ver-
packungseinheiten durch eine weitere Umverpackung zu
einer grofReren Verpackungseinheit zusammengefasst
werden, haben sich in der Praxis bewahrt, um die logis-
tische Handhabbarkeit weiter zu verbessern.

[0121] Die im ersten Magazin 11 angeordneten und
als Trays ausgebildeten Umverpackungen werden aus
dem ersten Magazin 11 entnommen und auf der weiteren
Transporteinrichtung 7 abgesetzt. Die weitere Transpor-
teinrichtung 7 bewegt die abgesetzten Umverpackungen
sodann in Bewegungsrichtung BR.

[0122] Um die jeweiligen bereits in eine Umverpa-
ckung des zweiten Magazins 15 eingesetzten Artikel
bzw. Getrankebehalter auf den durch die weitere Trans-
porteinrichtung 7 in Bewegungsrichtung BR bewegten
Trays abzusetzen, ist ein in Fig. 5 nicht mit dargestellter
Manipulator vorgesehen. Der Manipulator besitzt eine
Greifeinheit 30, welche in den Figuren 6 und 7 zu erken-
nenist. Uber die in Figuren 6 und 7 jeweils gezeigte Grei-
feinheit 30 nimmt der Manipulator Getrankebehélter zu-
sammen mit ihrer jeweiligen Umverpackung entgegen
und schlagt bei einer jeweiligen Entgegennahme eine
obere Lasche derjeweiligen Umverpackung ein, so dass
die jeweilige Umverpackung allumfénglich zumindest
weitgehend geschlossen ist. Uber einen vorhergehend
auf die obere Lasche aufgebrachten Haft- und/oder Kle-
bemittelauftrag wird die obere Lasche sodann in ihrer
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eingeschlagenen Position gehalten.

[0123] Eine Richtung der jeweiligen Transferbewe-
gung des Manipulators bzw. der in den Figuren 6 und 7
dargestellten Greifeinheit 30 ist hierbei schrdg und ins-
besondere lotrecht zur Férderrichtung FR der Horizon-
talférdereinrichtung 5 und zur Bewegungsrichtung der
weiteren Transporteinrichtung 7 orientiert. Nachdem die
Greifeinheit 30 zusammen mit der entgegengenomme-
nen Umverpackung und den hierin angeordneten Ge-
trankebehaltern eine Position erreicht hat, in welcher sich
die Greifeinheit 30 sowie die von der Greifeinheit 30 ge-
tragene Umverpackung mit den hierin angeordneten Ge-
trankebehaltern oberhalb eines jeweiligen auf der weite-
ren Transporteinrichtung 7 angeordneten Trays befindet,
fuhrt die Greifeinheit 30 eine Senkbewegung aus und
setzt die jeweilige entgegengenommene Umverpackung
mit den hierin befindlichen Getrankebehaltern auf dem
jeweiligen Tray ab. Nachfolgend gibt die Greifeinheit 30
die Umverpackung mit ihren jeweiligen hierin angeord-
neten Getrankebehaltern frei, woraufhin das Tray sowie
die auf dem Tray aufstehenden bzw. abgesetzten Um-
verpackungen mit den hierin jeweils angeordneten Ge-
trankebehaltern mittels der weiteren Transporteinrich-
tung 7 in Bewegungsrichtung BR zur weiteren Handha-
bung und/oder Palettierung transportiert werden.
[0124] Die schematische Darstellung der Fig. 6 zeigt
die Verpackungsvorrichtung 1 aus den Figuren 1 bis 5,
welche einen zweiten Verpackungsprozess ausflhrt.
Hierbei ist die bereits auf den zweiten Verpackungspro-
zess umgerustete Verpackungsvorrichtung 1 aus den Fi-
guren 1 bis 5 in Draufsicht zu erkennen.

[0125] Die Fig. 6 lasst auf die Horizontalférdereinrich-
tung 5 aufgesetzte Umverpackungen 9 erkennen, die je-
weils zwei auf gegenuberliegenden Seiten angeordnete
und bis zu einer Entgegennahme Uber die Greifeinheit
30 nicht eingeschlagene obere Laschen 42 besitzen.
Vordere und hintere Laschen einer jeweiligen Umverpa-
ckung 9 werden bereits bei einer Bewegung einer jewei-
ligen Umverpackung vom zweiten Magazin 15 (vgl. Fig.
5) in Richtung der Horizontalférdereinrichtung 7 in eine
aufrechte Position gebracht und nach Aufsetzen der je-
weiligen Umverpackung 9 auf die Horizontalférderein-
richtung 7 Gber Haltemittel 36 wahrend einer fortlaufen-
den Bewegung entlang der Forderrichtung FR in ihrer
aufrechten Position gehalten.

[0126] Die fir den ersten Verpackungsprozess nach
Figuren 1 bis 4 auf die Horizontalférdereinrichtung 5 auf-
gesetzten Umverpackungen 9 weisen solche vorderen
und hinteren Laschen, die wahrend der Bewegung der
jeweiligen Umverpackung 9 in Férderrichtung FRin einer
aufrechten Position gehalten werden missen, nicht auf,
so dass die Haltemittel 36 im Rahmen von auf den zwei-
ten Verpackungsprozess abgestimmten Umristarbeiten
der Horizontalférdereinrichtung 7 bzw. der Verpackungs-
vorrichtung 1 hinzugefligt werden. Auch wurde der fiir
den ersten Verpackungsprozess zum Aufsetzen von
Umverpackungen auf die Horizontalférdereinrichtung 5
ggf. vorgesehene Manipulator auf den zweiten Verpa-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

18

ckungsprozess abgestimmt derart umgertistet, dass die-
ser Manipulator im zweiten Verpackungsprozess vorde-
re und hintere Laschen einer jeweiligen auf der Horizon-
talférdereinrichtung 5 abzusetzenden Umverpackung
aufrichten kann.

[0127] Die schematische Darstellung der Fig. 6 ver-
deutlicht zudem, dass vom Uberschubtisch 20 jeweils
mehrere Getrankebehalter zeitgleich in mehrere Umver-
packungen 9 lotrecht zur Férderrichtung FR der Horizon-
talférdereinrichtung 5 eingeschobenwerden kénnen. Die
vorderen und hinteren Laschen einer jeweiligen Umver-
packung, welche sich bereits in einer aufrechten Orien-
tierung befinden, werden zeitlich wahrend des Einschie-
bens der Getréankebehalter in die jeweilige Umverpa-
ckung 9 Uber die Haltemittel 36 in ihrer aufrechten Ori-
entierung gehalten.

[0128] Auch sind Ausfiihrungsformen vorstellbar, bei
welchen die Umverpackungen 9 keine beschriebenen
vorderen und hinteren Laschen besitzen. Bei solchen
Umverpackungen 9 kdnnen die Haltemittel 36 im zweiten
Verpackungsprozess dennoch vorgesehen sein, um vor-
dere und hintere Seiten bzw. Seitenwande jeweiliger mit-
tels der Horizontalférdereinrichtung 5 bewegter Umver-
packungen 9 wahrend der Bewegung zu stiitzen bzw. in
einer aufrechten Orientierung zu halten.

[0129] Auch verdeutlicht die Fig. 6, dass die Greifein-
heit 30, welche Umverpackungen 9 mit den hierin einge-
schobenen Getrankebehaltern von der Horizontalférder-
einrichtung 5 aufnimmt und auf einem auf der weiteren
Transporteinrichtung 7 befindlichem Tray bzw. einer auf
der weiteren Transporteinrichtung 7 befindlichen weite-
ren Umverpackung 9 absetzt, derart ausgebildetist, dass
die Greifeinheit 30 obere Laschen 42 einer jeweiligen
Umverpackung 9 einschlagen kann. Die Greifeinheit 30
kann im Rahmen des auf den zweiten Verpackungspro-
zess abgestimmten Umrustens der Verpackungsvorrich-
tung 1 an einem bereits im ersten Verpackungsprozess
vorgesehenen Manipulator angeordnet werden. Auch
besteht die Mdglichkeit, der Verpackungsvorrichtung 1
im Rahmen des Umriistens einen Manipulator hinzuzu-
fugen, welcher die in Fig. 6 dargestellte Greifeinheit 30
zur Entgegennahme von Umverpackungen 9 mit jewei-
ligen hierin eingeschobenen Artikeln und zum Einschla-
gen jeweiliger oberer Laschen 42 von Umverpackungen
9 umfasst.

[0130] Die Figuren 7A und 7B zeigen Ansichten von
gegenuberliegenden Seiten aufdie Verpackungsvorrich-
tung 1 aus den Figuren 1 bis 6, wobei die Verpackungs-
vorrichtung 1 den zweiten Verpackungsprozess aus den
Figuren 5 und 6 ausfiihrt. Im Rahmen des Umristens
wurden der Verpackungsvorrichtung 1 eine erste Falt-
schiene 32, eine zweite Faltschiene 32, eine dritte Falt-
schiene 33 und eine vierte Faltschiene 33" hinzugeflgt.
Die erste Faltschiene 32 und die zweite Faltschiene 32’
verlaufen jeweils entlang der Horizontalférdereinrichtung
5 und sind auf einer ersten Seite der Horizontalférder-
einrichtung 5 angeordnet. Die dritte Faltschiene 33 und
die vierte Faltschiene 33’ verlaufen ebenso entlang der
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Horizontalférdereinrichtung 5 und sind auf einer gegen-
Uberliegenden Seite der Horizontalférdereinrichtung 5
angeordnet.

[0131] Bereits bei Absetzen einer jeweiligen Umver-
packung 9 auf der Horizontalférdereinrichtung 5 sind je-
weilige seitliche Laschen 43 und 44 einer jeweiligen Um-
verpackung 9 bereits eingeschlagen und werden uber
die erste Faltschiene 32 wéhrend einer fortlaufenden,
Uber die Horizontalférdereinrichtung 5 bewirkten und in
Forderrichtung FR orientierten Bewegung in ihrer gefal-
teten Orientierung gehalten. Die jeweiligen unteren La-
schen 45 sowie oberen Laschen 42 einer jeweiligen Um-
verpackung 9 sind unmittelbar bei Aufsetzen einer jewei-
ligen Umverpackung 9 auf die Horizontalférdereinrich-
tung 5 noch nicht gefaltetbzw. noch nichtin eine gefaltete
Orientierung Uberfihrt. Ziffer 20 verweist weiterhin auf
den vorherig bereits erwahnten Uberschubtisch. Im Be-
reich des Uberschubtisches 20 werden jeweils mehrere
Getrankebehalter 8 (vgl. Figuren 8 bis 10) in eine jewei-
lige Umverpackung 9 eingeschoben.

[0132] Fig. 7B zeigt hierbei, dass nach Einschieben
jeweiliger Getrankebehalter 8 in eine jeweilige Umver-
packung 9 seitliche Laschen der jeweiligen Umverpa-
ckung 9, auf welche seitliche Laschen Ziffern 43’ und 44’
in Fig. 7B verweisen, geschlossen bzw. eingeschlagen
werden. Damit diese seitlichen Laschen 43’ und 44’ ihre
eingeschlagene Orientierung beibehalten, gelangen die-
se seitlichen Laschen 43’ und 44’ hierauf folgend mit der
dritten Faltschiene 33 in Anlage, welche die seitlichen
Laschen43’und 44’ inder eingeschlagenen Orientierung
halt. Wahrend einer weiteren Bewegung der jeweiligen
Umverpackung 9 zusammen mit den bereits eingescho-
benen Getrankebehaltern 8 in Forderrichtung FR werden
jeweilige untere Laschen 45 dieser Umverpackungen 9
sukzessive aufgerichtet. Hierzu ist auf der ersten Seite
der Horizontalférdereinrichtung 5 die zweite Faltschiene
32’ zustandig, die gegeniiber einer Horizontalen geneigt
angeordnet ist. Auf der gegentiberliegenden Seite der
Horizontalférdereinrichtung 5 ist die vierte Faltschiene
33’ fir das Aufrichten der unteren Laschen 45 zustandig,
die ebenso gegenuiiber einer Horizontalen geneigt ange-
ordnet ist. Die unteren Laschen 45 gelangen durch das
Uber die jeweilige Faltschiene 32’ bzw. 33’ bewirkte Auf-
richten in eine lotrechte Orientierung und bleiben Uber
einen zuvor auf die unteren Laschen aufgebrachten Haft-
und/oder Klebemittelauftrag an den weiterhin einge-
schlagenen seitlichen Laschen 43’ und 44’ haften.
[0133] Auch zeitlich nach vollstandigem Aufrichten der
unteren Laschen 45 wurden die jeweiligen oberen La-
schen 42 einer jeweiligen Umverpackung 9 noch nicht
eingeschlagen. Das Einschlagen der jeweiligen oberen
Laschen 42 erfolgt tUber die Greifeinheit 30, welche je-
weils mehrere Umverpackungen 9 zusammen mit den
vollstdndig eingeschlagenen Laschen sodann von der
Horizontalférdereinrichtung 5 entgegennimmt und diese
mehreren Umverpackungen 9 zeitgleich auf einer ge-
meinsamen weiteren Umverpackung bzw. auf einem ge-
meinsamen Tray absetzt.
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[0134] Beieiner Zusammenschau der Figuren 1 bis 4,
in welchen die Verpackungsvorrichtung 1 den beschrie-
benen ersten Verpackungsprozess ausfiihrt, und der Fi-
guren 5 bis 7, in welchen die Verpackungsvorrichtung 1
den beschriebenen zweiten Verpackungsprozess vor-
nimmt, werden die an der Verpackungsvorrichtung 1
durchgefiihrten Umristarbeiten deutlich. So umfasst das
Umrusten der Verpackungsmaschine 1 folgende Schritte
bzw. Aspekte, die lediglich beispielhaft und nicht ab-
schlieRend zu verstehen sind:

- Ausristen eines Manipulators mit einer Greifeinheit
30, welche zum Einschlagen von oberen Laschen
mehrere Umverpackungen 9 ausgebildet ist und
Umverpackungen 9 zusammen mit eingebrachten
bzw. eingeschobenen Getrankebehaltern auf einer
weiteren Umverpackung absetzen kann und/oder
Vorsehen eines Manipulators mit einer Greifeinheit
30, welche zum Einschlagen von oberen Laschen
42 mehrerer Umverpackungen 9 ausgebildetist und
Umverpackungen 9 zusammen mit eingebrachten
bzw. eingeschobenen Getrankebehaltern auf einer
weiteren Umverpackung 9 absetzen kann;

- Anbringen mehrere zum Einschlagen und/oder Hal-
ten von Laschen vorgesehene Faltschienen 32, 32,
33 und 33’ auf gegeniiberliegenden Seiten einer Ho-
rizontalférdereinrichtung 5, welche Horizontalférder-
einrichtung bereits im ersten Verpackungsprozess
zum Transport von Umverpackungen 9 vorgesehen
ist und auch im zweiten Verpackungsprozess Um-
verpackungen bewegt;

- Anordnen eines Uberschubtisches 20 seitlich der
Horizontalférdereinrichtung 5, von welchem Uber-
schubtisch 20 ausgehend Getrankebehalter in Um-
verpackungen 9 eingeschoben werden;

- Anbringen mehrerer Haltemittel 36 an der Horizon-
talférdereinrichtung 5, Giber welche mehreren Halte-
mittel 36 vordere und hintere Seiten und/oder vor-
dere und hintere Laschen einer jeweiligen Umver-
packung 9 in einer aufrechten Orientierung gehalten
werden;

- Anpassen einer Spurbreite der Horizontalférderein-
richtung 5 abgestimmte auf einen Transport fiir den
zweiten Verpackungsprozess vorgesehener Umver-
packungen 9;

- Bereitstellung eines zweiten Magazins 15 fir die
Verpackungsvorrichtung 1, in welchem zweiten Ma-
gazin 15 Umverpackungen 9 aufgenommen sind,
die eine seitliche Offnung zum Einschieben jeweils
mehrerer Getrankebehalter aufweisen.

[0135] Die Figuren 8A, 8B, 9 und 10 zeigen jeweils
einzelne Komponenten und einzelne Schritte einer Ver-
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packungsvorrichtung 1, welche nach entsprechenden
Umristarbeiten einen zweiten Verpackungsprozess
ausfihrt. So ist in Fig. 8A ein zweites Arbeitswerkzeug
31 zu erkennen, welches vom im ersten Verpackungs-
prozess Artikel in Richtung von oben kommend auf Um-
verpackungen 9 aufsetzenden Manipulator bereitgestellt
bzw. am im ersten Verpackungsprozess Artikel in Rich-
tung von oben kommend auf Umverpackungen 9 aufset-
zenden Manipulator angeordnet wird, um gemaR einer
Zusammenschau der Figuren 8A und 8B Getrankebe-
halter 8 in Umverpackungen 9 einzuschieben. Das zwei-
te Arbeitswerkzeug 31 ist als Uberschubwerkzeug 19
bzw. Leiste ausgerichtet, welche zum Einschieben von
Getrénkebehaltern 8 in Umverpackungen 9 mit Getran-
kebehaltern 8 in Oberflachenkontakt gebracht wird und
Getrankebehalter 8 sodann senkrecht zu der in den Fi-
guren 6 und 7 mittels Pfeildarstellung angedeuteten For-
derrichtung FR schiebt. Eine Langsrichtung des zweiten
Arbeitswerkzeuges 31 bzw. des Uberschubwerkzeuges
19 erstreckt sich hierbei parallel zur Férderrichtung FR
der Horizontalférdereinrichtung 5 (vgl. Figuren 5 bis 7).
[0136] Eine Zusammenschau der Figuren 8A und 8B
verdeutlicht den Oberflachenkontakt zwischen dem
zweiten Arbeitswerkzeug 31 und Getréankebehéltern 8
sowie das Einschieben der jeweiligen Getrédnkebehalter
8 in die weiterhin auf der Horizontalférdereinrichtung 5
aufstehenden Umverpackungen 9. Die Figuren 8A und
8B zeigen hier zudem, dass die jeweiligen Umverpackun-
gen 9 wahrend des Einschiebens der Getréankebehalter
8 mit den Haltemitteln 36 in Anlage stehen. Zudem wer-
den Getrankebehalter 8 wahrend des Einschiebens zwi-
schen Flhrungselementen 22 bewegt, um eine unge-
wollte Desorientierung der Getréankebehalter 8 wahrend
ihres Einschiebens zu vermeiden. Die Flihrungselemen-
te 22 kénnen vom jeweiligen Manipulator getragen wer-
den bzw. am jeweiligen Manipulator angeordnet sein.
[0137] Die Fig. 9 zeigt nochmals eine Mdglichkeit des
Einschiebens von Getrankebehaltern 8 in Umverpackun-
gen 9 wahrend des zweiten Verpackungsprozesses. In
Fig. 9 liegt eine jeweilige vordere Seite einer jeweiligen
Umverpackung 9 an einer jeweiligen hinteren Seite einer
unmittelbar benachbarten Umverpackung 9 an. Die An-
zahl der zum Halten in einer aufrechten Orientierung be-
nétigten Haltemittel 36 ist in Fig. 9 gegeniber Fig. 8 ver-
mindert. Ein entsprechendes Anordnen von Haltemitteln
36 gemal Figuren 8 oder Fig. 9 kann im Rahmen des
Umristens der Verpackungsvorrichtung 1 abgestimmt
auf den jeweiligen durchzufihrenden zweiten Verpa-
ckungsprozess erfolgen.

[0138] Das Einschieben aus Fig. 10 entsprichtim We-
sentlichen dem Einschieben aus den Figuren 8 und un-
terscheidet sich vom Einschieben aus den Figuren 8 in
der jeweiligen relativen Anordnung, welche die Getran-
kebehalter 8 wahrend des Einschiebens und nach dem
Einschieben zueinander besitzen.

[0139] Die Fig. 11 zeigt im Flussdiagramm einzelne
Schritte, wie sie bei einer Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemafien Verfahrens 10 vorgesehen sein kdnnen.
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So wird im Rahmen eines ersten Schrittes S1 ein erster
Verpackungsprozess in einer Verpackungsvorrichtung
durchgefiihrt. Dieser erste Verpackungsprozess oder
erste Schritt S1 sieht vor, dass Artikel von oben kommend
auf eine jeweilige Umverpackung aufgesetzt werden.
[0140] Zeitlich nachdem der erste Verpackungspro-
zess (Schritt S1) beendet wurde, werden in einem zwei-
ten Schritt S2 UmrUstarbeiten an dieser Verpackungs-
vorrichtung oder Verpackungsmaschine ausgefiihrt,
welche Umristarbeiten auf einen zweiten Verpackungs-
prozess abgestimmt sind.

[0141] Nachdem die Umristarbeiten beendet wurden,
wird in einem dritten Schritt S3 ein zweiter Verpackungs-
prozess in dieser umgeristeten Verpackungsvorrich-
tung oder Verpackungsmaschine durchgefiihrt, wobei
der zweite Verpackungsprozess ein im ersten Verpa-
ckungsprozess nicht vorgesehenes seitliches Einschie-
ben von Artikeln in Umverpackungen vorsieht.

[0142] Die Ausfihrungsformen, Beispiele und Varian-
ten der vorhergehenden Absatze, die Anspriiche oder
die folgende Beschreibung und die Figuren,
einschlieBlich ihrer verschiedenen Ansichten oder jewei-
ligen individuellen Merkmale, kénnen unabhangig von-
einander oder in beliebiger Kombination verwendet wer-
den. Merkmale, die in Verbindung mit einer Ausflihrungs-
form beschrieben werden, sind fur alle Ausflihrungsfor-
men anwendbar, sofern die Merkmale nicht unvereinbar
sind.

[0143] Wenn auchim Zusammenhang der Figuren ge-
nerell von "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 mafistabsgerechten GréRenverhalt-
nissen der Verpackungsvorrichtung und/oder von Teilen
der Vorrichtung oder anderer gezeichneter Elemente in
irgendeiner Weise in seinem Verstandnis beeintrachtigt
ware. Die Figuren ermdglichen es dem Fachmann als
Leser somit, anhand der konkreter erlauterten Umset-
zungen des erfindungsgemaRen Verfahrens und der
konkreter erlauterten Funktionsweise der erfindungsge-
mafRen Verpackungsvorrichtung ein besseres Verstand-
nis fur den in den Anspriichen sowie im allgemeinen Teil
der Beschreibung allgemeiner und/oder abstrakter for-
mulierten Erfindungsgedanken abzuleiten.

Bezuaszeichenliste

[0144]

1 Verpackungsvorrichtung

3 Transporteinrichtung

5 Horizontalférdereinrichtung
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7 weitere Transporteinrichtung

8 Getrankebehalter

9 Umverpackung

10 Verfahren

11 erstes Magazin

12 weiteres Magazin

13 weiteres Magazin

14 weiteres Magazin

15 zweites Magazin

16 Mittel fir Haft- und/oder Klebemittelauftrag

18 Arbeitswerkzeug

19 Uberschubwerkzeug

20  Uberschubtisch

22 Fihrungselement

30 Greifeinheit

31 zweites Arbeitswerkzeug

32 erste Faltschiene

32" zweite Faltschiene

33 dritte Faltschiene

33" vierte Faltschiene

35 Haltemittel

36 Haltemittel

42 obere Lasche

43 seitliche Lasche

43  seitliche Lasche

44 seitliche Lasche

44’  seitliche Lasche

45 untere Lasche

BR  Bewegungsrichtung

FR  Forderrichtung

TR  Transportrichtung

S1 erster Schritt, erster Verpackungsprozess, erster
Verfahrensschritt

S2  zweiter Schritt, Umristarbeiten, zweiter Verfah-
rensschritt

S3  dritter Schritt, zweiter Verpackungsprozess, dritter
Verfahrensschritt

Patentanspriiche

1. Verpackungsvorrichtung (1) fir Artikel wie Getran-

kebehalter (8) oder dergleichen, umfassend

- wenigstens eine Transporteinrichtung (3) fur
Artikel sowie
- mindestens einen Manipulator, wobei

Uber die wenigstens eine Transporteinrichtung (3)
Artikelin einen Arbeitsbereich des mindestens einen
Manipulators bewegbar sind, und wobei der mindes-
tens eine Manipulator im Rahmen eines ersten Ver-
packungsprozesses eine jeweilige Umverpackung
(9) in Richtung von oben kommend auf in seinen
Arbeitsbereich bewegte Artikel aufbringen kann
und/oder Artikel auf eine jeweilige Umverpackung
(9) in Richtung von oben kommend aufsetzen kann,
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dadurch gekennzeichnet, dass

ein zweiter Verpackungsprozess fir die Verpa-
ckungsvorrichtung (1) vorgesehen ist, welcher zwei-
te Verpackungsprozess ein im ersten Verpackungs-
prozess nicht vorgesehenes seitliches Einschieben
von Artikeln in eine jeweilige Umverpackung (9) um-
fasst.

Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 1, welche
fur einen Wechsel zwischen dem ersten Verpa-
ckungsprozess und dem zweiten Verpackungspro-
zess ausgebildet ist und/oder wobei die bis dahin
zum Ausfiihren des ersten Verpackungsprozesses
vorgesehene Verpackungsvorrichtung (1) zum Aus-
fihren des zweiten Verpackungsprozesses umge-
ristet werden kann.

Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 2, mit min-
destens einem ersten Arbeitswerkzeug (18) fir den
mindestens einen Manipulator, Uber welches min-
destens eine erste Arbeitswerkzeug

a) der mindestens eine Manipulator im Rahmen
des ersten Verpackungsprozesses eine jeweili-
ge Umverpackung in Richtung von oben kom-
mend auf in seinen Arbeitsbereich bewegte Ar-
tikel aufbringen kann, und/oder Uber welches
mindestens eine erste Arbeitswerkzeug

b) der mindestens eine Manipulator im Rahmen
des ersten Verpackungsprozesses Artikel tem-
pordr entgegennehmen und in Richtung von
oben kommend auf eine jeweilige Umverpa-
ckung (9) aufsetzen kann und mit

mindestens einem zweiten Arbeitswerkzeug (31) fur
den mindestens einen Manipulator, (iber welches
mindestens eine zweite Arbeitswerkzeug (31) der
mindestens eine Manipulator Artikel im Rahmen des
zweiten Verpackungsprozesses seitlich in eine je-
weilige Umverpackung (9) einschieben kann, wobei
vorzugsweise vorgesehen ist, dass das mindestens
eine zweite Arbeitswerkzeug (31) |6sbar am mindes-
tens einen Manipulator festsetzbar ist.

Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
bei welcher die wenigstens eine Transporteinrich-
tung (3) bei einem jeweiligen Wechsel aus dem ers-
ten Verpackungsprozess in den zweiten Verpa-
ckungsprozess und/oder bei einem jeweiligen Um-
risten zum Ausfliihren des zweiten Verpackungspro-
zesses als baulich integrierter Bestandteil der Ver-
packungsvorrichtung (1) in der Verpackungsvorrich-
tung verbleibt.

Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 4, bei wel-
cher die wenigstens eine Transporteinrichtung (3)
derart ausgebildet ist, dass sie als baulich integrier-
ter Bestandteil der Verpackungsvorrichtung (1) so-
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wohlim Rahmen des ersten Verpackungsprozesses
als auch im Rahmen des zweiten Verpackungspro-
zesses Artikel in den Arbeitsbereich des mindestens
einen Manipulators bewegen kann.

Verpackungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 5, umfassend

- wenigstens eine Horizontalférdereinrichtung
(5), welche sowohl im Rahmen des ersten Ver-
packungsprozesses als auch im Rahmen des
zweiten Verpackungsprozesses zur Bewegung
vom Umverpackungen (9) ausgebildet ist und
welche wenigstens eine Horizontalférderein-
richtung (5) bei einem jeweiligen Wechsel zwi-
schen dem ersten Verpackungsprozess und
dem zweiten Verpackungsprozess und/oder bei
einem jeweiligen Umriisten zum Ausfiihren des
zweiten Verpackungsprozesses als baulich in-
tegrierter Bestandteil der Verpackungsvorrich-
tung (1) in der Verpackungsvorrichtung (1) ver-
bleibt,

wobei die wenigstens eine Horizontalférdereinrich-
tung (5) vorzugsweise derart ausgebildet ist, dass
eine senkrecht zu ihrer Forderrichtung (FR) orien-
tierte Spurbreite an die im jeweiligen Verpackungs-
prozess zu bewegenden Umverpackungen (9) flexi-
bel angepasst werden kann.

Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 6, bei wel-
cher die wenigstens eine Horizontalférdereinrich-
tung (5) zum lésbaren Aufnehmen und Bewegen ei-
ner Vielzahl von im zweiten Verpackungsprozess
zum aufrechten Halten von Laschen und/oder Seiten
von Umverpackungen (9) vorgesehenen Haltemit-
teln (36) ausgebildet ist.

Verpackungsvorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 7, umfassend

- ein erstes Magazin (11), welches zur Aufnah-
me einer Vielzahl von Umverpackungen ausbil-
det ist, die auf den ersten Verpackungsprozess
abgestimmt sind und ein zweites Magazin, wel-
ches zur Aufnahme einer Vielzahl von weiteren
Umverpackungen ausgebildet ist, die auf den
zweiten Verpackungsprozess abgestimmt sind
sowie umfassend

- wenigstens eine integrierte Handhabungsein-
richtung, die bei einem jeweiligen Wechsel aus
dem ersten Verpackungsprozessin den zweiten
Verpackungsprozess und/oder bei einem jewei-
ligen Umristen zum Ausfiihren des zweiten Ver-
packungsprozesses als baulich integrierter Be-
standteil der Verpackungsvorrichtung (1) in der
Verpackungsvorrichtung verbleibt,
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wobei die wenigstens eine als fester Bestandteil bau-
lich in die Verpackungsvorrichtung integrierte Hand-
habungseinrichtung zum Aufziehen der Vielzahl von
auf den ersten Verpackungsprozess abgestimmten
Umverpackungen sowie zum Aufziehen der Vielzahl
von auf den zweiten Verpackungsprozess abge-
stimmten Umverpackungen ausgebildetist und/oder
zum Aufziehen der Vielzahl von auf den ersten Ver-
packungsprozess abgestimmten Umverpackungen
sowie zum Aufziehen der Vielzahl von auf den zwei-
ten Verpackungsprozess abgestimmten Umverpa-
ckungen umgerustet werden kann.

Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 8, umfas-
send ein fahrerloses Transportsystem, welches der
wenigstens einen als baulicher Bestandteil in die
Verpackungsvorrichtung (1) integrierten Handha-
bungseinrichtung in Abhangigkeit des durchzufiih-
renden ersten Verpackungsprozesses oder zweiten
Verpackungsprozesses automatisch ein erstes Ma-
gazin oder zweites Magazin mit der auf den jeweili-
gen Verpackungsprozess abgestimmten Vielzahl an
Umverpackungen (9) bereitstellen kann.

Verfahren (10) zum Verpacken von Artikeln wie Ge-
trankebehalter (8) oder dergleichen, umfassend fol-
gende Schritte:

- Durchfiihren eines ersten Verpackungspro-
zesses in einer Verpackungsvorrichtung (1), bei
welchem ersten Verpackungsprozess eine je-
weilige Umverpackung in Richtung von oben
kommend auf Artikel aufgebracht wird und/oder
Artikel in Richtung von oben kommend auf eine
jeweilige Umverpackung (9) aufgesetzt werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

- zeitlich auf den ersten Verpackungsprozess
folgend ein zweiter Verpackungsprozesses in
dieser Verpackungsvorrichtung (1) durchge-
fuhrt wird, welcher zweite Verpackungsprozess
ein im ersten Verpackungsprozess nicht vorge-
sehenes seitliches Einschieben von Artikeln in
Umverpackungen (9) vorsieht.

Verfahren nach Anspruch 10, bei welchem der Ver-
packungsvorrichtung (1) zum Durchfiihren des zwei-
ten Verpackungsprozesses eine Anweisung zum
Wechsel aus dem ersten Verpackungsprozess in
den zweiten Verpackungsprozess vorgegeben wird
und/oder bei welchem zum Durchfiihren des zweiten
Verpackungsprozesses Umristarbeiten an der Ver-
packungsvorrichtung ausgefiihrt werden, die auf
den zweiten Verpackungsprozess abgestimmt sind.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, bei welchem
eine Handhabungseinrichtung die auf den zweiten
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Verpackungsprozess abgestimmten Umristarbei-
ten an der Verpackungsvorrichtung (1) vorzugswei-
se selbstandig ausfiihrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, bei
welchem mindestens eine Transporteinrichtung (3)
vorgesehen ist, welche mindestens eine Transport-
einrichtung (3) bei einem jeweiligen Wechsel aus
dem ersten Verpackungsprozess in den zweiten
Verpackungsprozess und/oder bei jeweiligen Um-
ristarbeiten zum Durchflihren des zweiten Verpa-
ckungsprozesses in der Verpackungsvorrichtung
verbleibt und sowohlim ersten Verpackungsprozess
als auch im zweiten Verpackungsprozess Artikel
zum Verpacken bereitstellt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, bei
welchem im ersten Verpackungsprozess eine Um-
verpackung (9) in Richtung von oben kommend tiber
mindestens einen Manipulator auf Artikel aufge-
bracht wird und/oder Artikel in Richtung von oben
kommend Uber mindestens einen Manipulator auf
eine jeweilige Umverpackung (9) aufgesetzt werden,
wobei derselbe mindestens eine Manipulator im
zweiten Verpackungsprozess Artikel seitlich in Um-
verpackungen (9) einschiebt.

Verfahren nach Anspruch 14, bei welchem im ersten
Verpackungsprozess Umverpackungen (9) in Rich-
tung von oben kommend Giber mindestens ein erstes
Arbeitswerkzeug (18) des mindestens einen Mani-
pulators auf Artikel aufgebracht werden und/oder Ar-
tikel in Richtung von oben kommend tber mindes-
tens ein erstes Arbeitswerkzeug (18) des mindes-
tens einen Manipulators auf eine jeweilige Umver-
packung (9) aufgesetzt werden, wobei zeitlich nach
dem ersten Verpackungsprozess ein zweites Ar-
beitswerkzeug (31) am mindestens einen Manipula-
tor angeordnet oder vom mindestens einen Manipu-
lator bereitgestellt wird, wobei der mindestens eine
Manipulator im zweiten Verpackungsprozess Uber
das zweite Arbeitswerkzeug (31) Artikel seitlich in
Umverpackungen einschiebt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 15, bei
welchem im ersten Verpackungsprozess und im
zweiten Verpackungsprozess Umverpackungen (9)
Uber dieselbe wenigstens eine Horizontalférderein-
richtung (5) bewegt werden, und wobei vorzugswei-
se eine im ersten Verpackungsprozess ausgebildete
oder eingestellte Spurbreite der wenigstens einen
Horizontalférdereinrichtung in Abstimmung oder
korrespondierend auf im zweiten Verpackungspro-
zess zu bewegende Umverpackungen (9) ange-
passt wird.

Verfahren nach Anspruch 16, bei welchem im Rah-
men der Umristarbeiten mehrere Haltemittel an der
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wenigstens einen Horizontalférdereinrichtung (5)
angeordnet werden, welche Haltemittel wahrend ei-
ner Uber die wenigstens eine Horizontalférderein-
richtung (5) im zweiten Verpackungsprozesses her-
beigefiihrten Bewegung von Umverpackungen (9)
vordere und hintere Seiten und/oder vordere und
hintere Laschen dieser Umverpackungen (9) in einer
aufrechten Orientierung halten.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 17, bei
welchem auf den ersten Verpackungsprozess abge-
stimmte Umverpackungen (9) und auf den zweiten
Verpackungsprozess abgestimmte Umverpackun-
gen (9) der Verpackungsvorrichtung (1) bedarfswei-
se Uber ein fahrerloses Transportsystem bereitge-
stellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 18, bei
welchem der Verpackungsvorrichtung (1) zeitlich
wahrend des ersten Verpackungsprozesses eine
Anweisung zum Wechsel aus dem ersten Verpa-
ckungsprozess in den zweiten Verpackungsprozess
vorgegeben wird und bei welchem die Verpackungs-
vorrichtung (1) wahrend eines fortlaufenden Verpa-
ckungsbetriebes aus dem ersten Verpackungspro-
zess in den zweiten Verpackungsprozess wechselt.
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