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(57) Es ist eine Verpackungsvorrichtung (1) für Arti-
kel (5) wie Getränkebehälter oder dergleichen offenbart.
Die Verpackungsvorrichtung (1) umfasst mindestens ein
umlaufend angetriebenes Fördermittel (24) sowie meh-
rere am mindestens einen umlaufend angetriebenen
Fördermittel (24) festsetzbare Formatteile (8). Weiter
umfasst die Verpackungsvorrichtung (1) wenigstens ei-
nen zur Handhabung von Formatteilen (8) ausgebildeten
Manipulator (50, 50’), der auf ein selbstständiges Fest-
setzen der mehreren Formatteile (8) am mindestens ei-
nen umlaufend angetriebenen Fördermittel (24) mit de-
finiertem Teilungsabstand ausgerichtet ist.

Zudem betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Um-
rüsten und/oder Ausrüsten einer Verpackungsvorrich-

tung (1). Bei dem Verfahren werden mehrere Formatteile
bereitgestellt. Zudem sieht das Verfahren das Festset-
zen der mehreren bereitgestellten Formatteile (8) an min-
destens einem umlaufend angetriebenen und als Be-
standteil einer Verpackungsvorrichtung (1) ausgebilde-
ten Fördermittel (24, 32) mit definiertem Teilungsabstand
(TA) vor. Es ist wenigstens ein zur Handhabung von For-
matteilen (8) ausgebildeter Manipulator (50, 50’) vorge-
sehen, der die bereitgestellten Formatteile (8) selbst-
ständig am mindestens einen umlaufend angetriebenen
Fördermittel (24, 32) mit dem definierten Teilungsab-
stand festsetzt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckungsvorrichtung sowie ein Verfahren zum Umrüsten
und/oder Ausrüsten einer Verpackungsvorrichtung.
[0002] Für eine Zusammenstellung von einzelnen
Gruppen von Artikeln und ihre nachfolgende Verpackung
werden in der Praxis Reihen an Artikeln parallel zuein-
ander bewegt, wobei aufeinanderfolgende Artikel anei-
nander anstehen können. Um einzelne Gruppen von Ar-
tikeln aus diesen in mehreren Reihen parallel zueinander
bewegten Artikeln zu bilden, kann es sein, dass eine be-
stimmte Anzahl an vorauseilenden Artikeln gegenüber
nachfolgenden Artikeln kurzzeitig beschleunigt werden.
Hierzu können Einteilstäbe vorgesehen sein, welche
rückseitig mit der bestimmten Anzahl an Artikeln in An-
lage treten und die bestimmte Anzahl an Artikeln sodann
gegenüber den nachfolgenden Artikeln kurzzeitig be-
schleunigen.
[0003] Auch gibt es Verpackungsvorrichtungen, bei
welchen mittels solcher Einteilstäbe nachfolgende Artikel
gegenüber den vorauseilenden Artikeln kurzzeitig verzö-
gert werden. Bei beiden Ausführungsformen wird zwi-
schen der bestimmten Anzahl an vorauseilenden Artikeln
und nachfolgenden Artikeln eine relative Beabstandung
gebildet, wodurch Gruppen an Artikeln entstehen, auf
welche nachfolgend Verpackungsmaterial aufgebracht
werden kann. Die Einteilstäbe sind üblicherweise an um-
laufend bewegten Förderketten angeordnet. Der jewei-
lige relative Abstand bzw. Teilungsabstand von an den
umlaufend bewegten Förderketten angeordneten Ein-
teilstäben zueinander ist hierbei auf die jeweilige aus Ar-
tikeln zu bildende Gruppe abgestimmt.
[0004] Um die jeweiligen Gruppen an Artikeln mit Ver-
packungsmaterial zu versehen, besitzen Verpackungs-
vorrichtungen häufig eine Vielzahl an umlaufend bzw.
rotierend bewegten Einschlagstäben, welche flächiges
und ggf. durch Schrumpffolie oder sog. Stretchfolie
(dehnbare und sehr dünne Folie) ausgebildetes Verpa-
ckungsmaterial auf eine jeweilige Gruppe an Artikeln auf-
bringen. Solche Einschlagstäbe können in der Praxis zur
umlaufenden bzw. rotierenden Bewegung an Förderket-
ten angeordnet sein.
[0005] Sofern in einem ersten Verpackungsprozess
über die Verpackungsmaschine erste Verpackungsein-
heiten aus Artikeln gebildet werden soll und in einem
zweiten Verpackungsprozess, welcher auf den ersten
Verpackungsprozess folgt, zweite Verpackungseinhei-
ten aus Artikeln gebildet werden sollen, kann es sein,
dass hierzu der Teilungsabstand von Einschlagstäben
und/oder Einteilelementen an Förderketten angepasst
werden muss. In der Praxis werden hierzu die Einschlag-
stäbe bzw. Einteilelemente händisch von den Förderket-
ten demontiert und mit einem jeweiligen an die zu bilden-
de Verpackungseinheiten angepasstem Teilungsab-
stand erneut an der jeweiligen Förderkette festgesetzt.
Ein solches Umrüsten ist umständlich und zeitaufwendig.
Zudem ist zum Umrüsten mindestens eine Person erfor-

derlich. Auch kann nicht vollständig ausgeschlossen
werden, dass beim Umrüsten einzelne Einschlagstäbe
und/oder Einteilelemente in einem fehlerhaften Teilungs-
abstand an der Förderkette festgesetzt werden.
[0006] Eine vorrangige Aufgabe der Erfindung kann
darin gesehen werden, eine Verpackungsvorrichtung
und ein Verfahren bereitzustellen, welche die genannten
Nachteile zumindest teilweise verbessern bzw. zumin-
dest teilweise beseitigen.
[0007] Die obige Aufgabe wird durch eine Verpa-
ckungsvorrichtung und ein Verfahren gelöst, welche die
Merkmale in den unabhängigen Ansprüchen umfassen.
Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen werden durch die
Unteransprüche beschrieben.
[0008] Die Erfindung betrifft eine Verpackungsvorrich-
tung für Artikel wie Getränkebehälter oder dergleichen.
Bei den Getränkebehältern, welche mit der Verpa-
ckungsvorrichtung verpackt werden können, kann es
sich beispielsweise um Flaschen bzw. PET-Flaschen
und/oder Dosen handeln.
[0009] Die Verpackungsvorrichtung umfasst mindes-
tens ein umlaufend angetriebenes Fördermittel. Das min-
destens eine umlaufend angetriebene Fördermittel kann
insbesondere durch mindestens eine umlaufend ange-
triebene Förderkette ausgebildet sein. Es kann sein,
dass das mindestens eine umlaufend angetriebene För-
dermitte wenigstens zwei im Wesentlichen parallel zu-
einander orientierte und jeweils umlaufend angetriebene
Förderketten umfasst.
[0010] Weiter umfasst die Verpackungsvorrichtung
mehrere am mindestens einen umlaufend angetriebenen
Fördermittel festsetzbare Formatteile. Die mehreren am
mindestens einen umlaufend angetriebenen Fördermit-
tel festsetzbaren Formatteile können derart ausgebildet
sein, dass über die mehreren am mindestens einen um-
laufend angetriebenen Fördermittel festsetzbaren For-
matteile Artikel unter Anlage temporär verzögert oder be-
schleunigt werden können. Alternativ oder ergänzend
können die mehreren am mindestens einen umlaufend
angetriebenen Fördermittel festsetzbaren Formatteile
derart ausgebildet sein, dass über die mehreren am min-
destens einen umlaufend angetriebenen Fördermittel
festsetzbaren Formatteile flächiges Verpackungsmate-
rial an Artikeln angelegt werden kann.
[0011] Bestandteil der Verpackungsvorrichtung ist zu-
dem wenigstens ein zur Handhabung von Formatteilen
ausgebildeter Manipulator. Es ist vorgesehen, dass der
wenigstens eine zur Handhabung von Formatteilen aus-
gebildete Manipulator auf ein selbstständiges Festset-
zen der mehreren Formatteile am mindestens einen um-
laufend angetriebenen Fördermittel mit definiertem Tei-
lungsabstand ausgerichtet ist.
[0012] Denkbar ist, dass der wenigstens eine zur
Handhabung von Formatteilen ausgebildete Manipulator
derart ausgebildet ist, dass der wenigstens eine zur
Handhabung von Formatteilen ausgebildete Manipulator
die mehreren Formatteile zum selbständigen Festsetzen
am mindestens einen umlaufend angetriebenen Förder-
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mittel mit einer linearen Bewegung beaufschlagen kann.
Der wenigstens eine zur Handhabung von Formatteilen
ausgebildete Manipulator kann demnach eine Linearfüh-
rung aufweisen, entlang welcher Linearführung die meh-
reren Formatteile zum selbständigen Festsetzen am
mindestens einen umlaufend angetriebenen Fördermit-
tel bewegbar sind.
[0013] Bewährt haben sich Ausführungsformen, bei
welchen die Verpackungsvorrichtung ein dem wenigs-
tens einen zur Handhabung von Formatteilen ausgebil-
deten Manipulator zugeordnetes Magazin umfasst, an
welches der wenigstens eine zur Handhabung von For-
matteilen ausgebildete Manipulator Formatteile überge-
ben kann und/oder aus welchem der wenigstens eine
zur Handhabung von Formatteilen ausgebildete Manipu-
lator Formatteile entnehmen kann.
[0014] Auch kann es sein, dass das wenigstens eine
dem zur Handhabung von Formatteilen ausgebildeten
wenigstens einen Manipulator zugeordnete Magazin
baulich in den wenigstens einen zur Handhabung von
Formatteilen ausgebildeten Manipulator integriert ist.
[0015] Weiter kann die Verpackungsvorrichtung eine
mit dem wenigstens einen zur Handhabung von Format-
teilen ausgebildeten Manipulator in Verbindung stehen-
de Steuerungseinrichtung umfassen, welcher Informati-
onen zu einem jeweiligen definierten Teilungsabstand
bereitstellbar sind. Die wenigstens eine Steuerungsein-
richtung kann sodann ggf. den wenigstens einen zur
Handhabung von Formatteilen ausgebildeten Manipula-
tor zum selbstständigen Abnehmen von bereits am min-
destens einen umlaufend angetriebenen Fördermittel
angeordneten Formatteilen sowie zum selbständigen
Festsetzen der mehreren Formatteile am mindestens ei-
nen umlaufend angetriebenen Fördermittel in dem jewei-
ligen der Steuerungseinrichtung mittels der Informatio-
nen vorgegebenen Teilungsabstand ansteuern.
[0016] Denkbar ist auch, dass bei der Verpackungs-
vorrichtung am mindestens einen umlaufend angetrie-
benen Fördermittel eine Vielzahl an vorzugsweise im
dreidimensionalen Druckverfahren hergestellten Halte-
mitteln angeordnet ist, über welche Vielzahl an vorzugs-
weise im dreidimensionalen Druckverfahren hergestell-
ten Haltemitteln die mehreren Formatteile mittels des
mindestens einen Manipulators form- und/oder kraft-
schlüssig am mindestens einen umlaufend angetriebe-
nen Fördermittel mit definiertem Teilungsabstand fest-
setzbar sind. Sofern wenigstens zwei umlaufend ange-
triebene Fördermittel vorgesehen sind, kann es sein,
dass jedem der wenigstens zwei umlaufend angetriebe-
nen Fördermittel für jedes der an den wenigstens zwei
umlaufend angetriebenen Fördermitteln festzusetzen-
den Formatteile jeweils ein Haltemittel zugeordnet ist.
[0017] Die Erfindung betrifft darüber hinaus ein Ver-
fahren zum Umrüsten und/oder Ausrüsten einer Verpa-
ckungsvorrichtung.
[0018] Ein Schritt des Verfahrens sieht ein Bereitstel-
len mehrerer Formatteile vor. Die mehreren Formatteile
können auf eine temporäre Verzögerung oder Beschleu-

nigung von Artikeln unter Anlage ausgerichtet sein. Al-
ternativ oder ergänzend können die mehreren Format-
teile auf eine Anlage von flächigem Verpackungsmaterial
an Artikeln ausgerichtet sein.
[0019] Ein weiterer Schritt sieht ein Festsetzen der
mehreren bereitgestellten Formatteile an mindestens ei-
nem umlaufend angetriebenen und als Bestandteil einer
Verpackungsvorrichtung ausgebildeten Fördermittel mit
definiertem Teilungsabstand vor.
[0020] Auch für das Verfahren ist wenigstens ein zur
Handhabung von Formatteilen ausgebildeter Manipula-
tor vorgesehen. Der wenigstens eine zur Handhabung
von Formatteilen ausgebildete Manipulator setzt die be-
reitgestellten Formatteile selbständig am mindestens ei-
nen umlaufend angetriebenen Fördermittel mit bzw. in
dem definierten Teilungsabstand fest.
[0021] Denkbar ist, dass der wenigstens eine zur
Handhabung von Formatteilen ausgebildete Manipulator
die bereitgestellten Formatteile in linearer Richtung be-
wegt, woraus resultierend die in linearer Richtung be-
wegten Formatteile selbständig am mindestens einen
umlaufend angetriebenen Fördermittel mit definiertem
Teilungsabstand festgesetzt werden.
[0022] In diversen Ausführungsformen kann es sein,
dass die mehreren Formatteile über ein Magazin bereit-
gestellt werden, aus welchem Magazin der wenigstens
eine zur Handhabung von Formatteilen ausgebildete Ma-
nipulator Formatteile entnimmt und aus dem Magazin
entnommene Formatteile selbstständig am mindestens
einen umlaufend angetriebenen Fördermittel mit defi-
niertem Teilungsabstand festsetzt. Alternativ oder ergän-
zend hierzu kann vorgesehen sein, dass der wenigstens
eine zur Handhabung von Formatteilen ausgebildete Ma-
nipulator bereits am mindestens einen umlaufend ange-
triebenen Fördermittel angeordnete Formatteile vom
mindestens einen umlaufend angetriebenen Fördermit-
tel abnimmt und in ein Magazin überführt, wobei zeitlich
nach Abnahme der mehreren bis dahin am mindestens
einen umlaufend angetriebenen Fördermittel angeord-
neten Formatteilen sowie zeitlich nach Überführung der
vom mindestens einen umlaufend angetriebenen För-
dermittel abgenommenen Formatteile in das Magazin
der wenigstens eine zur Handhabung von Formatteilen
ausgebildete Manipulator die bereitgestellten Formattei-
le selbstständig am mindestens einen umlaufend ange-
triebenen Fördermittel mit definiertem Teilungsabstand
festsetzt.
[0023] Auch kann es sein, dass am mindestens einen
umlaufend angetriebenen Fördermittel eine Vielzahl an
vorzugsweise im dreidimensionalen Druckverfahren her-
gestellten Haltemitteln angeordnet ist, über welche Viel-
zahl an vorzugsweise im dreidimensionalen Druckver-
fahren hergestellten Haltemitteln der wenigstens eine zur
Handhabung von Formatteilen ausgebildete Manipulator
die mehreren Formatteile form- und/oder kraftschlüssig
am mindestens einen umlaufend angetriebenen Förder-
mittel mit definiertem Teilungsabstand festsetzt.
[0024] Die nachfolgenden Ausführungen fassen noch-
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mal einige Aspekte der zuvor bereits in verschiedenen
Ausführungsvarianten erläuterten Erfindung zusammen,
konkretisieren einige Aspekte, sollen jedoch nicht im Wi-
derspruch zu den bereits gemachten Ausführungen ge-
sehen werden, sondern in Zusammenschau, bei Zwei-
feln ggf. als speziellere Ausführungsvarianten und/oder
Abwandlungen. So kann, wie bereits oben mehrfach er-
wähnt, die erfindungsgemäße Verpackungsvorrichtung
zum Erzeugen von Gruppierungen aus mehreren Arti-
keln und zum Zusammenfassen der Gruppierungen mit-
tels Verpackungsmaterial vorgesehen sein, wobei das
Verpackungsmaterial insbesondere durch thermoplasti-
sches Verpackungsmaterial wie Folie gebildet sein kann.
[0025] Die Verpackungsvorrichtung umfasst hierzu
insbesondere einen Zulauf mit einer Horizontalförderein-
richtung. Auf der Horizontalfördereinrichtung stehen Ar-
tikel auf und werden im Massenstrom transportiert. Vo-
rauseilende Artikel stehen hierbei mit unmittelbar nach-
folgenden Artikeln in Anlage. In bevorzugten Ausfüh-
rungsformen kann der Zulauf mehrere sich parallel zu-
einander erstreckende Führungsschienen umfassen,
unter deren Zuhilfenahme die Artikel in mehreren paral-
lelen Bahnen bewegt werden können.
[0026] Unmittelbar auf den Zulauf bzw. auf die Hori-
zontalfördereinrichtung folgt ein Manipulationsbereich
mit einem ersten Arbeitsmodul und einem weiteren Ar-
beitsmodul, welches weitere Arbeitsmodul dem ersten
Arbeitsmodul nachgeordnet ist. Das erste Arbeitsmoduls
und das weitere Arbeitsmodul werden über eine hierfür
geeignete und entsprechend konfigurierte und ausge-
stattete Steuerungseinrichtung gesteuert. Über das erste
Arbeitsmodul wird aus mehreren Artikeln eine jeweilige
Gruppierung gebildet, indem vorauseilende Artikel einer
Gruppierung gegenüber nacheilenden Artikeln einer wei-
teren Gruppierung beschleunigt werden.
[0027] Zu diesem Zweck umfasst das erste Arbeitsmo-
dul mehrere Formatteile, die jeweils als Einteilelemente
ausgebildet sind und über ein Fördermittel, welches als
Förderkette ausgebildet sein kann, umlaufend bewegt
werden. Die Formatteile bzw. Einteilelemente geraten in
einer denkbaren Ausführungsform mit für eine jeweilige
Gruppierung vorgesehenen Artikeln in Anlage und be-
schleunigen diese Artikel einer jeweiligen Gruppierung
unter Anlage gegenüber nachfolgenden Artikeln.
[0028] Auch kann es sein, dass die Horizontalförder-
einrichtung des Zulaufs intermittierend bzw. mit variabler
Transportgeschwindigkeit betrieben wird. Ein Transport-
band des ersten Arbeitsmoduls wird hierbei gegenüber
der Horizontalfördereinrichtung des Zulaufs mit einer hö-
heren Transportgeschwindigkeit betrieben. Um die je-
weiligen Artikel einer Gruppierung bündig auszurichten,
treten die Formatteile bzw. Einteilelemente mit Artikeln
einer jeweiligen Gruppierung in Anlage. Die Bewegungs-
geschwindigkeit der Formatteile bzw. Einteilelemente
entspricht hierbei im Wesentlichen der Transportge-
schwindigkeit des Transportbandes.
[0029] Das weitere Arbeitsmodul, welches im Manipu-
lationsbereich auf das erste Arbeitsmodul folgt, bringt

thermoplastisches Verpackungsmaterial wie etwa Folie
auf die über das erste Arbeitsmodul gebildeten Gruppie-
rungen auf. Währenddessen stehen die Gruppierungen
auf einem Transportband auf, welches das weitere Ar-
beitsmodul passiert bzw. welches Gruppierungen wäh-
rend des Aufbringens des thermoplastischen Verpa-
ckungsmaterials transportiert. Im weiteren Arbeitsmodul
werden Gruppierungen mit thermoplastischem Verpa-
ckungsmaterial umwickelt. Hierzu verfügt das weitere Ar-
beitsmodul über mehrere als Einschlagstäbe ausgebil-
dete Formatteile, die umlaufend an parallel zueinander
orientierten und jeweils als Förderketten ausgebildeten
Fördermitteln angeordnet sind.
[0030] Die Gruppierungen verlassen hierauf das wei-
tere Arbeitsmodul und werden in Richtung einer dem wei-
teren Arbeitsmodul nachgeordneten Schrumpfvorrich-
tung bewegt, die als Schrumpftunnel ausgebildet ist. Mit-
tels der Schrumpfvorrichtung bzw. mittels des Schrumpf-
tunnels wird das thermoplastische Verpackungsmateri-
al, welches durch das weitere Arbeitsmoduls auf die
Gruppierungen aufgebracht wurde, auf die jeweilige
Gruppierung an Artikeln durch Temperaturbeaufschla-
gung aufgeschrumpft.
[0031] Die Artikel bzw. die Gruppierungen verlassen
hierauf die Schrumpfvorrichtung als fertiges Gebinde
oder Folienschrumpfgebinde und werden anschließend
ggf. in Richtung einer Palettierstation oder einer anderen
Weiterverarbeitungsstation befördert.
[0032] Die Gebinde können bspw. aus insgesamt
sechs Artikeln gebildet sein. Sofern in einem weiteren
Verpackungsprozess Gruppierungen bzw. Gebinde er-
zeugt werden sollen, die sich beispielsweise im Hinblick
auf die Anzahl der jeweiligen Artikel von den zuvor ge-
bildeten Gruppierungen bzw. Gebinden unterscheiden,
muss der Teilungsabstand für die als Bestandteil des ers-
ten Arbeitsmoduls ausgebildeten Formatteile bzw. für die
als Bestandteil des ersten Arbeitsmoduls ausgebildeten
Einteilelemente geändert werden. Auch muss der Tei-
lungsabstand für die als Bestandteil des weiteren Ar-
beitsmoduls ausgebildeten Formatteile bzw. für die als
Bestandteil des weiteren Arbeitsmoduls ausgebildeten
Einschlagstäbe geändert werden.
[0033] Sowohl dem ersten Arbeitsmodul als auch dem
weiteren Arbeitsmodul kann hierzu jeweils ein eigener
Manipulator zugeordnet sein. Der dem ersten Arbeits-
modul zugeordnete Manipulator kann die für das erste
Arbeitsmodul vorgesehenen Formatteile bzw. Einteilele-
mente, wie nachfolgend dargestellt, selbständig und in
einem an das jeweilige zu bildende Gebinde angepass-
tem definierten Teilungsabstand an den als Bestandteil
des ersten Arbeitsmoduls ausgebildeten und umlaufend
angetriebenen Fördermitteln festsetzen. Der dem ersten
Arbeitsmodul zugeordnete Manipulator kann beispiels-
weise als Mehrachsroboter, als Portalsystem, als Delta-
kinemtatik-Roboter und/oder als weitere Handhabungs-
einrichtung ausgebildet sein.
[0034] Zudem kann der dem weiteren Arbeitsmodul
zugeordnete Manipulator die für das weitere Arbeitsmo-
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dul vorgesehenen Formatteile bzw. Einschlagstäbe
selbstständig und in einem an das jeweilige zu bildende
Gebinde angepasstem Teilungsabstand an den als Be-
standteil des weiteren Arbeitsmoduls ausgebildeten und
umlaufend angetriebenen Fördermitteln anordnen. Auch
der dem weiteren Arbeitsmodul zugeordnete Manipula-
tor kann als Portalsystem, als Deltakinematik-Roboter,
als Mehrachsroboter und/oder als weitere Handha-
bungseinrichtung ausgebildet sein.
[0035] In weiteren Ausführungsformen kann dem ers-
ten Arbeitsmodul und dem weiteren Arbeitsmodul ein ge-
meinsamer Manipulator zugeordnet sein, welcher für das
erste Arbeitsmodul vorgesehene Formatteile bzw. Ein-
teilelemente und für das weitere Arbeitsmodul vorgese-
hene Formatteile bzw. Einschlagstäbe jeweils in definier-
tem Teilungsabstand selbständig an den als Bestandteil
des ersten Arbeitsmoduls bzw. des weiteren Arbeitsmo-
duls ausgebildeten und umlaufend angetriebenen För-
dermitteln festsetzt.
[0036] Der ggf. dem ersten Arbeitsmodul und dem wei-
teren Arbeitsmodul gemeinsam zugeordnete Manipula-
tor kann hierbei bspw. als fahrerloses Transportfahrzeug
ausgebildet sein und daher mit hoher Genauigkeit zwi-
schen dem ersten Arbeitsmodul und dem weiteren Ar-
beitsmodul hin und her bewegt werden. Hierzu kann zwi-
schen dem ersten Arbeitsmoduls und dem weiteren Ar-
beitsmodul eine Leitlinie als Spurführung verlegt sein,
welcher der ggf. dem ersten Arbeitsmodul und dem wei-
teren Arbeitsmodul gemeinsam zugeordnete Manipula-
tor folgen kann. Bewährt haben sich in der Praxis Aus-
führungsformen, bei welchen beispielsweise eine opti-
sche, magnetische und/oder induktive Leitlinie zwischen
dem ersten Arbeitsmodul und dem weiteren Arbeitsmo-
dul verlegt ist. Der ggf. dem ersten Arbeitsmodul und
dem weiteren Arbeitsmodul gemeinsam zugeordnete
Manipulator kann ggf. über eine Kamera, einen Hallsen-
sor und/oder eine Antenne verfügen, mittels der Kamera,
des Hallsensors und/oder der Antenne den Verlauf der
Leitlinie erkennen und sich hierdurch in exakt vorgege-
bener und/oder gelenkter Weise zwischen dem ersten
Arbeitsmodul und dem weiteren Arbeitsmodul hin und
her bewegen.
[0037] Wahlweise kann eine Zugangsöffnung vorge-
sehen sein, über welche der Manipulator Formatteile
bzw. Einteilelemente vom umlaufend bewegten Förder-
mittel des ersten Arbeitsmoduls abnehmen und in ein als
Bestandteil des Manipulators ausgebildetes Magazin
überführen kann. Weiter kann der Manipulator über die
Zugangsöffnung Formatteile bzw. Einteilelemente ein-
bringen und in definiertem Teilungsabstand an dem um-
laufend bewegten Fördermittel festsetzen.
[0038] Es bspw. kann vorgesehen sein, dass der Ma-
nipulator einen Aktor, eine als Zahnriemenachse ausge-
bildete Linearachse sowie einen Schlitten umfasst. Der
Aktor kann bspw. als Servomotor ausgebildet sein. Wird
der Aktor betätigt, so bewegt sich der Schlitten aus einer
ersten Position über eine Zwischenposition in eine Ziel-
position. Hierbei erfasst das am Schlitten angeordnete

Greifelement die Formatleiste, an welcher eine Vielzahl
an Einteilelementen angeordnet sein kann, und schiebt
die Formatleiste zusammen mit der Vielzahl an Einteile-
lementen entlang der Linearachse, wodurch die Format-
leiste zusammen mit den Einteilelementen an einem be-
reits an umlaufenden Fördermitteln des ersten Arbeits-
moduls angeordneten Träger festgesetzt wird.
[0039] Das Fördermittel kann bspw. durch eine För-
derkette gebildet sein. Hierbei kann die eine Vielzahl an
durch Einteilelemente gebildete Formatteile tragende
Formatleiste von einem als Bestandteil eines Magazins
ausgebildetem Träger durch die Zugangsöffnung bewegt
und hierdurch an einem bereits an dem umlaufenden
Fördermittel des ersten Arbeitsmoduls angeordneten
Träger festgesetzt bzw. auf einen bereits an dem umlau-
fenden Fördermittel des ersten Arbeitsmoduls angeord-
neten Träger aufgeschoben werden.
[0040] Die Greifelemente, die einen Bestandteil eines
Manipulators der Verpackungsvorrichtung bilden kön-
nen, können auf unterschiedliche Weise ausgestaltet
sein. So kann bspw. die mehrere Formatteile bzw. Ein-
teilelemente tragende Formatleiste über zwei zusam-
menwirkende Greifelemente von außen gegriffen bzw.
von außen klemmend erfasst werden. Auch kann vorge-
sehen sein, dass an der Formatleiste ein Fortsatz ange-
ordnet ist. Die Greifelemente und der Fortsatz sind kor-
respondierend zueinander ausgebildet, so dass die
Greifelemente die Formatleiste und somit die Vielzahl an
von der Formatleiste getragenen Formatteilen bzw. Ein-
teilelementen über den Fortsatz formschlüssig erfassen
können.
[0041] So ist es weiterhin möglich, dass die Greifele-
mente abschnittsweise in die Formatleiste eintauchen
können. Nachfolgend werden die Greifelemente relativ
zueinander bewegt bzw. gespreizt, woraus resultierend
die Formatleiste sowie die Vielzahl an von der Format-
leiste getragenen Formatteilen bzw. Einteilelementen
von den Greifelementen gehalten werden.
[0042] Weiterhin kann ein optionaler Übergangsbe-
reich zwischen dem ersten Arbeitsmodul und dem zwei-
ten Arbeitsmodul vorhanden sein. Die Artikel verlassen
das erste Arbeitsmodul als Gruppierung und werden so-
dann als Gruppierung dem weiteren Arbeitsmodul zuge-
führt. Im optionalen Übergangsbereich ist unterhalb einer
für die Artikel vorgesehenen Transportebene der dem
weiteren Arbeitsmodul zugeordnete Manipulator ange-
ordnet. Der Manipulator verfügt über ein Magazin mit
mehreren Trägern, wobei ein jeweiliger Träger des Ma-
gazins ein jeweiliges als Einschlagstab ausgebildetes
Formatteil bereitstellen kann. Der Manipulator verfügt zu-
dem über ein Greifelement. Über das Greifelement kann
der Manipulator als Einschlagstäbe ausgebildete For-
matteile aus den Trägern des Magazins entnehmen und
in definiertem Teilungsabstand an dem als Förderkette
ausgebildetem Fördermittel des weiteren Arbeitsmoduls
festsetzen. Das Magazin ist hierbei vorzugsweise derart
ausgebildet, dass die Träger zusammen mit den jewei-
ligen aufgenommenen und als Einschlagstäbe ausgebil-
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deten Formatteilen rotierend bewegt werden können.
Der Manipulator verfügt über einen Pneumatikzylinder,
mittels welchen Pneumatikzylinders der Manipulator
zum Zwecke eines Festsetzens eines jeweiligen Ein-
schlagstabes bzw. Formatteiles an dem als Förderkette
ausgebildeten Fördermittel des weiteren Arbeitsmoduls
eine Hubbewegung sowie eine Rückhubbewegung für
das Greifelement bewirken kann.
[0043] Wahlweise kann sich die Anordnung und Aus-
gestaltung des dem Manipulator zugeordneten Maga-
zins vor den zuvor gemachten Ausführungen unterschei-
den. So ist es bspw. auch möglich, die Träger entlang
einer umlaufenden Bewegungsbahn zu führen, die ab-
schnittsweise parallel zur Richtung der Hubbewegung
verläuft, welche das Greifelement zum Festsetzen eines
jeweiligen Einschlagstabes bzw. eines jeweiligen For-
matteiles an dem umlaufend bewegten Fördermittel bzw.
der Förderkette ausführt. Hingegen können die Richtung
der Hubbewegung des Greifelementes und der Verlauf
der Bewegungsbahn, welcher die Träger folgen, durch-
gehend schräg bzw. winklig zueinander orientiert sein.
Wahlweise können die Träger auf einer umlaufend be-
wegten Kette oder auf einem umlaufend bewegten Rie-
men angeordnet sein.
[0044] Auch das Magazin, das dem weiteren Manipu-
lator zugeordnet ist, kann unterschiedlich gestaltet sein.
So können bspw. die Träger zusammen mit den aufge-
nommenen Formatteilen bzw. Einschlagstäben jeweils
umlaufend bewegt werden. Hingegen kann das Magazin
die Träger wahlweise in einer linearen Bewegungsrich-
tung versetzen. Diese lineare Bewegungsrichtung ver-
läuft hierbei lotrecht oder im Wesentlichen lotrecht zur
der Richtung der Hubbewegung des Greifelementes.
Wahlweise kann das Greifelement zur Entgegenahme
eines Formatteils bzw. eines Einschlagstabes aus dem
Magazin um eine anders orientierte Achse geschwenkt
werden.
[0045] Allerdings sei darauf hingewiesen, dass auf das
erwähnte Greifelement ggf. auch verzichtet werden
kann. So kann das Magazin bspw. auch in einem Nahe-
bereich des umlaufend bewegten Fördermittels bzw. der
Förderkette angeordnet sein. An dem umlaufend beweg-
ten Fördermittel bzw. an der Förderkette können bereits
Träger festgesetzt sein. In einem Übergabebereich kön-
nen die Träger des Magazins gegenüber den Trägern
des umlaufend bewegten Fördermittels bzw. der Förder-
kette in eine Position gebracht werden, in welcher sich
ein jeweiliger Träger des Magazins und ein jeweiliger am
umlaufend bewegten Fördermittel bzw. der Förderkette
angeordneter Träger direkt gegenüberliegen. In dieser
Position kann das jeweilige bis dahin vom Träger des
Magazins aufgenommene Formatteil bzw. der jeweilige
bis dahin vom Träger des Magazins aufgenommene Ein-
schlagstab vom jeweilige Träger des Magazins an den
jeweiligen am umlaufend bewegten Fördermittel ange-
ordneten Träger unmittelbar übergeben werden.
[0046] Die Träger bzw. die Haltemittel können bspw.
eine Aufnahme bzw. Öffnung bereitstellen, in welche das

Formatteil bzw. der Einschlagstab mittels des Manipula-
tors eingeschoben werden kann, woraufhin das Format-
teil bzw. der Einschlagstab vom Träger bzw. vom Halte-
mittel an dem umlaufend bewegten Fördermittel bzw. der
Förderkette gehalten wird. Zum Festsetzen der Format-
teile am umlaufend bewegten Fördermittel können Hal-
temittel vorgesehen sein. Diese Haltemittel können in ei-
nem optional vorzusehenden Herstellungsprozess
bspw. im dreidimensionalen Druckverfahren hergestellt
werden und insbesondere aus Kunststoff bestehen.
[0047] Wahlweise können seitliche Öffnungen des
Haltemittels vorgesehen sein, welche zur Aufnahme von
Bolzen des als Förderkette ausgebildeten und umlau-
fend bewegten Fördermittels vorbereitet sein können.
Über eine geeignet geformte und dimensionierte Sen-
kung kann eine Schraube in das Haltemittel eingebracht
werden, welche mit einer passend in das Haltemittel ein-
gebrachten Gewindemutter in Verbindung steht und sol-
chermaßen fixiert sein kann.
[0048] Auch kann das Haltemittel über eine Öffnung
verfügen, in welche ein jeweiliges Formatteil bzw. ein
jeweiliger Einschlagstab eingebracht werden kann. Um
das jeweilige Formatteil bzw. den jeweilige Einschlag-
stab in der Öffnung zu halten, kann das Haltemittel bspw.
eine elastisch verformbare Federzunge aufweisen, mit
der die Öffnung abgedeckt oder verschlossen werden
kann. Mittels einer elastischen Verformung der Feder-
zunge kann die Öffnung bedarfsweise freigegeben wer-
den, so dass ein Formatteil bzw. ein Einschlagstab in die
Öffnung eingebracht oder aus der Öffnung entnommen
werden kann.
[0049] Über die oben erwähnten Magazine können je-
weils Formatteile temporär gespeichert werden, die als
Einteilelemente ausgebildet sind. So kann das Magazin
bspw. als Revolvermagazin oder als Kettenmagazin aus-
gebildet sein. Wahlweise kann das Magazin jedoch auch
als Paternostermagazin oder als ein Portal mit Regalsys-
tem ausgebildet sein. Das Magazin kann wahlweise auch
als baulich integrierter Bestandteil des Manipulators aus-
gebildet sein. Über das Magazin kann eine Vielzahl an
Formatteilen, die als Einteilelemente ausgebildet sind,
temporär gespeichert werden. Zum temporären Spei-
chern und Bereitstellen der Vielzahl an als Einteilelemen-
te ausgebildeten Formatteilen kann das Magazin bspw.
eine rotierende Transportkette aufweisen.
[0050] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die For-
matteile bzw. die Einteilelemente jeweils eine Basis so-
wie einen oberen Teil besitzen. Die Basis und der obere
Teil können vorzugsweise voneinander trennbar sein.
Die Basis kann insbesondere fest an einer Förderkette
bzw. an einem umlaufend angetriebenen Fördermittel
befestigt sein. Der obere Teil kann auf die Basis aufge-
steckt werden. Wahlweise kann am oberen Teil ein Ma-
gnet angeordnet sein. Nachdem der obere Teil auf die
Basis aufgesteckt wurde, wird der obere Teil über den
Magneten lösbar an der Basis gehalten. Der obere Teil
bildet zudem eine Kontaktfläche aus, mit welcher Kon-
taktfläche das als Einteilelement ausgebildete Formatteil
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rückseitig mit Artikeln einer jeweiligen Gruppierung in An-
lage treten kann. Wahlweise kann zudem in den oberen
Teil mindestens eine Bohrung eingebracht sein. Es ist
auch möglich, dass in den oberen Teil zwei parallel zu-
einander verlaufende Bohrungen eingebracht sind. Über
die mindestens eine Bohrung bzw. über die beiden par-
allelen Bohrungen kann ein Manipulator in den oberen
Teil eintauchen und den oberen Teil bedarfsweise von
der Basis abziehen bzw. den oberen Teil von der Basis
abnehmen.
[0051] Um den oberen Teil von der Basis abzunehmen
bzw. um einen oberen Teil auf eine Basis aufzusetzen,
kann ein Manipulator zwei Greifarme aufweisen, die je-
weils einen in Laufrichtung der Förderkette ausgebilde-
ten Bolzen umfassen können. Die Greifarme können zu-
sammen mit ihrem jeweiligen Bolzen in Laufrichtung der
Förderkette relativ zueinander bewegt werden. Hier-
durch können die Bolzen bei einer solchen Relativbewe-
gung formschlüssig in Bohrungen des oberen Teils ein-
tauchen. Durch eine gemeinsame bzw. zeitgleiche Be-
wegung der Greifarme in Richtung nach oben kann so-
dann das obere Teil von der Basis abgenommen bzw.
abgezogen werden, wobei die Basis weiterhin am um-
laufend bewegten Fördermittel bzw. der Förderkette an-
geordnet bleibt.
[0052] Eine Greifeinrichtung, wie sie als Bestandteil
des Manipulators vorgesehen sein kann, umfasst bspw.
zwei Greifelemente, die in der Praxis beispielsweise
durch Bolzen ausgebildet sein können oder solche Bol-
zen umfassen können. Jeweils eines der Greifelemente
kann bspw. an eine jeweilige erste Linearführung gekop-
pelt sein, wodurch die Greifelemente über die ersten Li-
nearführungen jeweils in eine ungefähr vertikale Raum-
richtung bzw. Z-Richtung bewegt werden können. Die
Bewegung der Greifelemente in der vertikalen Raumrich-
tung bzw. Z-Richtung erfolgt hierbei vorzugsweise zeit-
synchron. Die ersten Linearführungen stehen mit einer
gemeinsamen zweiten Linearführung in Verbindung und
können entlang der zweiten Linearführung relativ zuein-
ander in Richtung einer ungefähr horizontalen Raumrich-
tung bzw. Y-Richtung bewegt werden. Hierdurch können
die Greifelemente, welche ggf. durch Bolzen ausgebildet
sein können bzw. Bolzen umfassen können, in korres-
pondierende Aussparungen eines als Bestandteil eines
Formatteiles oberen Teils eintauchen.
[0053] Die zweite Linearführung steht bspw. mit zwei
parallel zueinander orientierten dritten Linearführungen
in Verbindung. Über die dritten Linearführungen können
die zweite Linearführung, die ersten Linearführungen
und die Greifelemente entlang einer dritten Raumrich-
tung bzw. X-Richtung (normalerweise ebenfalls horizon-
tal, quer zur Y-Richtung) bewegt werden. Eine solcher-
maßen bewegliche Greifeinrichtung stellt somit eine
Möglichkeit bereit, mittels welcher die zur Entgegennah-
me eines Formatteiles ausgebildeten Greifelemente in
drei unterschiedlichen und vorzugsweise lotrecht zuein-
ander orientierten Raumrichtungen bewegt werden kön-
nen.

[0054] Im Folgenden sollen Ausführungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefügten Fi-
guren näher erläutern. Die Größenverhältnisse der ein-
zelnen Elemente zueinander in den Figuren entsprechen
nicht immer den realen Größenverhältnissen, da einige
Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren
Veranschaulichung vergrößert im Verhältnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.
[0055] Die Ausführungsformen, Beispiele und Varian-
ten der vorhergehenden Absätze, die Ansprüche oder
die folgende Beschreibung und die Figuren,
einschließlich ihrer verschiedenen Ansichten oder jewei-
ligen individuellen Merkmale, können unabhängig von-
einander oder in beliebiger Kombination verwendet wer-
den. Merkmale, die in Verbindung mit einer Ausführungs-
form beschrieben werden, sind für alle Ausführungsfor-
men anwendbar, sofern die Merkmale nicht unvereinbar
sind.
[0056] Wenn auch im 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 Verständnis der Erfindung erleichtern,
ohne dass er etwa aus den gezeichneten und möglicher-
weise nicht exakt maßstabsgerechten Größenverhält-
nissen der Stückgüter und/oder Teilen der Vorrichtung
oder anderer gezeichneter Elemente in irgendeiner Wei-
se in seinem Verständnis beeinträchtigt wäre. Die Figu-
ren ermöglichen es dem Fachmann als Leser somit, an-
hand der konkreter erläuterten Umsetzungen des erfin-
dungsgemäßen Verfahrens und der konkreter erläuter-
ten Funktionsweise der erfindungsgemäßen Vorrichtung
ein besseres Verständnis für den in den Ansprüchen so-
wie im allgemeinen Teil der Beschreibung allgemeiner
und/oder abstrakter formulierten Erfindungsgedanken
abzuleiten.

Fig. 1 zeigt eine schematische Ansicht einer Ausfüh-
rungsform einer erfindungsgemäßen Verpackungs-
vorrichtung und verdeutlicht einzelne Schritte, wie
sie bei einer Ausführungsform des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens vorgesehen sein können.

Fig. 2 zeigt einzelne Aspekte der Verpackungsvor-
richtung aus dem Ausführungsbeispiel aus Fig. 1.

Figuren 3a und 3b zeigen einzelne Details des ersten
Arbeitsmoduls und des Manipulators aus Fig. 2.

Figuren 4a, 4b und 4c zeigen einzelne Komponenten
eines Manipulators, wie er in diversen Ausführungs-
formen einer erfindungsgemäßen Verpackungsvor-
richtung vorgesehen sein kann.
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Fig. 5 verdeutlicht ein für diverse Ausführungsfor-
men des erfindungsmäßen Verfahrens mögliches
Festsetzen von Formatteilen an einem umlaufend
bewegten Fördermittel.

Figuren 6a, 6b und 6c zeigen mehrere Greifelemen-
te, wie sie als Bestandteil eines Manipulators in di-
versen Ausführungsformen der Verpackungsvor-
richtung vorgesehen sein können.

Figuren 7 bis 11 zeigen jeweils weitere Aspekte, wie
sie bei diversen Ausführungsformen einer erfin-
dungsgemäßen Verpackungsvorrichtung vorgese-
hen sein können.

Fig. 12 zeigt eine Anordnung eines als Einschlagstab
ausgebildeten Formatteiles an einem umlaufend be-
wegten Fördermittel, wie sie bei diversen Ausfüh-
rungsformen einer erfindungsgemäßen Verpa-
ckungsvorrichtung vorgesehen sein kann.

Figuren 13a, 13b und 13c zeigen eine Ausführungs-
form eines Haltemittels, wie es bei diversen Ausfüh-
rungsformen einer erfindungsgemäßen Verpa-
ckungsvorrichtung zum Festsetzen eines jeweiligen
Formatteiles an einem umlaufend bewegten Förder-
mittel vorgesehen sein kann.

Fig. 14 verdeutlicht die Funktion der Ausführungs-
form des in den Figuren 13a, 13b und 13c darge-
stellten Haltemittels.

Figuren 15a, 15b und 15c zeigen eine weitere Aus-
führungsform eines Haltemittels, wie es bei diversen
Ausführungsformen einer erfindungsgemäßen Ver-
packungsvorrichtung zum Festsetzen eines jeweili-
gen Formatteiles an einem umlaufend bewegten
Fördermittel vorgesehen sein kann.

Figuren 16a und 16b zeigen ein Magazin, wie es bei
diversen Ausführungsformen einer erfindungsge-
mäßen Verpackungsvorrichtung vorgesehen sein
kann.

Figuren 17a, 17b, 17c, 17d, 17e und 17f zeigen je-
weils eine Ausführungsform eines Magazins, wie es
bei diversen Ausführungsformen einer erfindungs-
gemäßen Verpackungsvorrichtung vorgesehen sein
kann.

Figuren 18a und 18b zeigen eine Ausführungsform
eines Manipulators, wie er als Bestandteil diverser
Ausführungsformen der erfindungsgemäßen Verpa-
ckungsvorrichtung vorgesehen sein kann.

Figuren 19a, 19b, 19c und 19d zeigen eine Ausfüh-
rungsform eines Formatteiles, wie es bei diversen
Ausführungsformen der Verpackungsvorrichtung an

umlaufend bewegten Fördermitteln festsetzbar ist.

Figuren 20a, 20b, 21a und 21b zeigen eine Ausfüh-
rungsform eines an einem umlaufend bewegten För-
dermittel festgesetzten Formatteils.

Fig. 22 zeigt eine Ausführungsform einer Greifein-
richtung, wie sie als Bestandteil eines Manipulators
in diversen Ausführungsformen einer erfindungsge-
mäßen Verpackungsvorrichtung vorgesehen sein
kann.

[0057] Für gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Übersicht halber nur Bezugszeichen
in den einzelnen Figuren dargestellt, die für die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausführungsformen sind lediglich Beispiele, wie
die Erfindung ausgestaltet sein kann und stellen keine
abschließende Begrenzung dar.
[0058] Die Fig. 1 zeigt eine schematische Ansicht einer
Ausführungsform einer erfindungsgemäßen Verpa-
ckungsvorrichtung 1. Die Verpackungsvorrichtung 1 ist
zum Erzeugen von Gruppierungen 6 aus mehreren Arti-
keln 5 und Zusammenfassen der Gruppierungen 6 mit-
tels Verpackungsmaterial 4, vorliegend ausgebildet als
thermoplastisches Verpackungsmaterial 4a, vorgese-
hen.
[0059] Die Verpackungsvorrichtung 1 umfasst hierzu
einen Zulauf 3 mit einer Horizontalfördereinrichtung 16.
Auf der Horizontalfördereinrichtung 16 stehen Artikel 5
auf und werden im Massenstrom transportiert. Voraus-
eilende Artikel 5 stehen hierbei mit unmittelbar nachfol-
genden Artikeln 5 in Anlage.
[0060] In bevorzugten Ausführungsformen umfasst
der Zulauf 3 mehrere sich parallel zueinander erstrecken-
de Führungsschienen, unter deren Zuhilfenahme die Ar-
tikel 5 in mehreren parallelen Bahnen bewegt werden.
[0061] Unmittelbar auf den Zulauf 3 bzw. auf die Hori-
zontalfördereinrichtung 16 folgt ein Manipulationsbe-
reich 22 mit einem ersten Arbeitsmodul 10 und einem
weiteren Arbeitsmodul 20, welches weitere Arbeitsmodul
20 dem ersten Arbeitsmodul 10 nachgeordnet ist. Das
erste Arbeitsmoduls 10 und das weitere Arbeitsmodul 20
werden über die Steuerungseinrichtung S gesteuert.
Über das erste Arbeitsmodul 10 wird aus mehreren Ar-
tikeln 5 eine jeweilige Gruppierung 6 gebildet, indem vo-
rauseilende Artikel 5 einer Gruppierung 6 gegenüber
nacheilenden Artikeln 5 einer weiteren Gruppierung 6
beschleunigt werden. Hierzu umfasst das erste Arbeits-
modul 10 mehrere Formatteile 8, die jeweils als Einteil-
elemente 14 (vgl. Figuren 3 und 4) ausgebildet sind und
über ein in Fig. 1 nicht näher dargestelltes Fördermittel
32, welches als Förderkette 34 ausgebildet ist (vgl. Fig.
5) umlaufend bewegt werden. Die Formatteile 8 bzw. Ein-
teilelemente 14 geraten in einer denkbaren Ausführungs-
form mit für eine jeweilige Gruppierung 6 vorgesehenen
Artikeln 5 in Anlage und beschleunigen diese Artikel 5
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einer jeweiligen Gruppierung 6 unter Anlage gegenüber
nachfolgenden Artikeln 5.
[0062] Auch kann es sein, dass die Horizontalförder-
einrichtung 16 des Zulaufs 3 intermittierend bzw. mit va-
riabler Transportgeschwindigkeit betrieben wird. Ein
Transportband 12 des ersten Arbeitsmoduls 10 besitzt
hierbei gegenüber der Horizontalfördereinrichtung 16
des Zulaufs 3 eine höhere Transportgeschwindigkeit.
Um die jeweiligen Artikel 5 einer Gruppierung 6 bündig
auszurichten, treten die Formatteile 8 bzw. Einteilele-
mente 14 mit Artikeln 5 einer jeweiligen Gruppierung 6
in Anlage. Die Bewegungsgeschwindigkeit der Format-
teile 8 bzw. Einteilelemente 14 entspricht hierbei im We-
sentlichen der Transportgeschwindigkeit des Transport-
bandes 12.
[0063] Das weitere Arbeitsmodul 20, welches im Ma-
nipulationsbereich 22 auf das erste Arbeitsmodul 10
folgt, bringt thermoplastisches Verpackungsmaterial 4a
auf die über das erste Arbeitsmodul 10 gebildeten Grup-
pierungen 6 auf. Währenddessen stehen die Gruppie-
rungen 6 auf einem Transportband 12 auf, welches das
weitere Arbeitsmodul 20 passiert bzw. welches Gruppie-
rungen 6 während des Aufbringens an thermoplasti-
schem Verpackungsmaterial 4a transportiert. Im weite-
ren Arbeitsmodul 20 werden Gruppierungen 6 mit ther-
moplastischem Verpackungsmaterial 4a umwickelt.
Hierzu verfügt das weitere Arbeitsmodul 20 über mehrere
als Einschlagstäbe 13 ausgebildete Formatteile 8 (vgl.
Fig. 12), die umlaufend an parallel zueinander orientier-
ten und jeweils als Förderkette 26 ausgebildeten Förder-
mitteln 24 angeordnet sind.
[0064] Die Gruppierungen 6 verlassen hierauf das wei-
tere Arbeitsmodul 20 und werden in Richtung einer dem
weiteren Arbeitsmodul 20 nachgeordneten Schrumpf-
vorrichtung 30 bewegt, die als Schrumpftunnel ausgebil-
det ist. Mittels der Schrumpfvorrichtung 30 bzw. mittels
des Schrumpftunnels wird das thermoplastische Verpa-
ckungsmaterial 4a, welches durch das weitere Arbeits-
moduls 20 auf die Gruppierungen 6 aufgebracht wurde,
auf die jeweilige Gruppierung 6 an Artikeln 5 durch Tem-
peraturbeaufschlagung aufgeschrumpft.
[0065] Die Artikel 5 bzw. die Gruppierungen 6 verlas-
sen hierauf die Schrumpfvorrichtung 30 als fertiges Ge-
binde 7 und werden ggf. in Richtung einer hier nicht dar-
gestellten Palettierstation befördert.
[0066] In der Ansicht aus Fig. 1 sind drei Artikel 5 als
Bestandteil eines jeweiligen Gebindes 7 bzw. als Be-
standteil einer jeweiligen Gruppierung 6 zu erkennen. In
Richtung der Bildebene versetzt ist diesen in Fig. 1 zu
erkennenden drei Artikeln 5 jeweils ein weiterer Artikel 5
unmittelbar benachbart, so dass eine Gruppierung 6 in
Fig. 1 jeweils aus sechs Artikeln 5 gebildet ist bzw. so
dass ein jeweiliges Gebinde 7 genau sechs Artikel 5 um-
fasst. Sofern in einem weiteren Verpackungsprozess
Gruppierungen 6 bzw. Gebinde 7 erzeugt werden sollen,
die sich beispielsweise im Hinblick auf die Anzahl der
jeweiligen Artikel 5 von den Gruppierungen 6 bzw. Ge-
binden 7 nach Fig. 1 unterscheiden, muss der in Fig. 1

als Pfeildarstellung und mit TA bezeichnete Teilungsab-
stand für die als Bestandteil des ersten Arbeitsmoduls
10 ausgebildeten Formatteile 8 bzw. für die als Bestand-
teil des ersten Arbeitsmoduls 10 ausgebildeten Einteile-
lemente 14 geändert werden. Auch muss der Teilungs-
abstand für die als Bestandteil des weiteren Arbeitsmo-
duls 20 ausgebildeten Formatteile 8 bzw. für die als Be-
standteil des weiteren Arbeitsmoduls 20 ausgebildeten
Einschlagstäbe 13 (vgl. Fig. 12) geändert werden.
[0067] Sowohl dem ersten Arbeitsmoduls 10 als auch
dem weiteren Arbeitsmodul 20 ist hierzu ein eigener Ma-
nipulator 50 bzw. 50’ zugeordnet. Der dem ersten Ar-
beitsmodul 10 zugeordnete Manipulator 50 kann die für
das erste Arbeitsmodul 10 vorgesehenen Formatteile 8
bzw. Einteilelemente 14, wie nachfolgend dargestellt,
selbständig und in einem an das jeweilige zu bildende
Gebinde 7 angepasstem definierten Teilungsabstand TA
an den als Bestandteil des ersten Arbeitsmoduls 10 aus-
gebildeten und umlaufend angetriebenen Fördermitteln
32 (vgl. Fig. 5) festsetzen. Der dem ersten Arbeitsmodul
10 zugeordnete Manipulator 50 kann beispielsweise als
Mehrachsroboter, als Portalsystem, als Deltakinemtatik-
Roboter und/oder als weitere Handhabungseinrichtung
ausgebildet sein. Auch kann der dem ersten Arbeitsmo-
dul 10 zugeordnete Manipulator 50 gemäß dem Ausfüh-
rungsbeispiel der nachfolgenden Figuren 2 bis 5 ausge-
bildet sein.
[0068] Zudem kann der dem weiteren Arbeitsmodul 20
zugeordnete Manipulator 50’ die für das weitere Arbeits-
modul 20 vorgesehenen Formatteile 8 bzw. Einschlag-
stäbe 13, wie nachfolgend dargestellt, selbstständig und
in einem an das jeweilige zu bildende Gebinde 7 ange-
passtem Teilungsabstand an den als Bestandteil des
weiteren Arbeitsmoduls 20 ausgebildeten und umlau-
fend angetriebenen Fördermitteln 24 anordnen. Auch der
dem weiteren Arbeitsmodul 20 zugeordnete Manipulator
50’ kann als Portalsystem, als Deltakinematik-Roboter,
als Mehrachsroboter und/oder als weitere Handha-
bungseinrichtung ausgebildet sein. Insbesondere kann
der weitere Manipulator 50’ gemäß einem Ausführungs-
beispiel der nachfolgenden Figuren 7 bis 11 ausgebildet
sein.
[0069] In weiteren Ausführungsformen kann dem ers-
ten Arbeitsmodul 10 und dem weiteren Arbeitsmodul 20
ein gemeinsamer Manipulator zugeordnet sein, welcher
für das erste Arbeitsmodul 10 vorgesehene Formatteile
8 bzw. Einteilelemente 14 und für das weitere Arbeits-
modul 10 vorgesehene Formatteile 8 bzw. Einschlagstä-
be 13 jeweils in definiertem Teilungsabstand TA selb-
ständig an den als Bestandteil des ersten Arbeitsmoduls
10 bzw. des weiteren Arbeitsmoduls 20 ausgebildeten
und umlaufend angetriebenen Fördermitteln 24 bzw. 32
festsetzt. Der ggf. dem ersten Arbeitsmodul 10 und dem
weiteren Arbeitsmodul 20 gemeinsam zugeordnete Ma-
nipulator kann hierbei als fahrerloses Transportfahrzeug
ausgebildet sein und daher mit hoher Genauigkeit zwi-
schen dem ersten Arbeitsmodul 10 und dem weiteren
Arbeitsmodul 20 hin und her bewegt werden.
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[0070] Hierzu kann zwischen dem ersten Arbeitsmo-
duls 10 und dem weiteren Arbeitsmodul 20 eine in den
Figuren nicht mit dargestellte Leitlinie als Spurführung
verlegt sein, welcher der ggf. dem ersten Arbeitsmodul
10 und dem weiteren Arbeitsmodul 20 gemeinsam zu-
geordnete Manipulator folgen kann. Bewährt haben sich
in der Praxis Ausführungsformen, bei welchen beispiels-
weise eine optische, magnetische und/oder induktive
Leitlinie zwischen dem ersten Arbeitsmodul 10 und dem
weiteren Arbeitsmodul 20 verlegt ist. Der ggf. dem ersten
Arbeitsmodul 10 und dem weiteren Arbeitsmodul 20 ge-
meinsam zugeordnete Manipulator kann ggf. über eine
Kamera, einen Hallsensor und/oder eine Antenne verfü-
gen, mittels der Kamera, des Hallsensors und/oder der
Antenne den Verlauf der Leitlinie erkennen und sich hier-
durch zwischen dem ersten Arbeitsmodul 10 und dem
weiteren Arbeitsmodul 20 hin und her bewegen.
[0071] Die Fig. 2 zeigt einzelne Aspekte der Verpa-
ckungsvorrichtung 1 aus dem Ausführungsbeispiel aus
Fig. 1. Insbesondere zeigt Fig. 2 das bereits in Fig. 1
schematisch dargestellte erste Arbeitsmodul 10 in pers-
pektivischer Ansicht. Unmittelbar seitlich benachbart
zum ersten Arbeitsmodul 10 befindet sich der Manipula-
tor 50, welcher gemäß der Beschreibung zu Fig. 1 For-
matteile 8 bzw. Einteilelemente 14 in definiertem Tei-
lungsabstand an den als Bestandteil des ersten Arbeits-
moduls 10 ausgebildeten sowie umlaufend bewegten
Fördermitteln 32 (vgl. Fig. 5) anordnen kann.
[0072] Die Figuren 3a und 3b zeigen einzelne Details
des ersten Arbeitsmoduls 10 und des Manipulators 50
aus Fig. 2. Die Fig. 3a lässt hierbei eine Zugangsöffnung
40 erkennen, über welche der Manipulator 50 Formatteile
8 bzw. Einteilelemente 14 vom umlaufend bewegten För-
dermittel 32 des ersten Arbeitsmoduls 10 abnehmen und
in ein als Bestandteil des Manipulators 50 ausgebildetes
und in Fig. 3b zu erkennendes Magazin 11 überführen
kann. Weiter kann der Manipulator 50 über die Zugangs-
öffnung 40 Formatteile 8 bzw. Einteilelemente 14 ein-
bringen und in definiertem Teilungsabstand an dem um-
laufend bewegten Fördermittel 32 (vgl. Fig. 5) festsetzen.
[0073] Die Figuren 4a bis 4c zeigen einzelne Kompo-
nenten eines Manipulators 50, wie er in diversen Aus-
führungsformen einer erfindungsgemäßen Verpa-
ckungsvorrichtung 1 vorgesehen sein kann. Zudem ver-
deutlichen die Figuren 4a bis 4c einzelne Schritte, wie
sie in der dargestellten Reihenfolge bei diversen Ausfüh-
rungsformen des erfindungsgemäßen Verfahrens vorge-
sehen sein können.
[0074] Somit umfasst der Manipulator 50 gemäß Figu-
ren 1 bis 3 einen nun in den Figuren 4 dargestellten Aktor
42, eine als Zahnriemenachse 46 ausgebildete Linea-
rachse 44 sowie einen Schlitten 48. Der Aktor 42 kann
als Servomotor ausgebildet sein. Wird der Aktor 42 be-
tätigt, so bewegt sich der Schlitten 48 aus der Position
nach Fig. 4a über die Position nach Fig. 4b in die Position
nach Fig. 4c. Hierbei erfasst das am Schlitten 48 ange-
ordnete Greifelement 49 die mit der Bezugsziffer 15 be-
zeichnete Formatleiste, an welcher eine Vielzahl an Ein-

teilelementen 14 angeordnet ist und schiebt die Format-
leiste 15 zusammen mit der Vielzahl an Einteilelementen
14 entlang der Linearachse 44, wodurch die Formatleiste
15 zusammen mit den Einteilelementen 14 an einem be-
reits an umlaufenden Fördermitteln 32 des ersten Ar-
beitsmoduls 10 angeordneten Träger 17 (vgl. Fig. 5) fest-
gesetzt wird.
[0075] Die Fig. 5 verdeutlicht ein für diverse Ausfüh-
rungsformen des erfindungsmäßen Verfahrens mögli-
ches Festsetzen von Formatteilen 8 an einem umlaufend
bewegten Fördermittel 32. Das Fördermittel 32 ist als
Förderkette 34 ausgebildet. Wie mittels Pfeildarstellung
angedeutet, wird die eine Vielzahl an durch Einteilele-
mente 14 ausgebildete Formatteile 8 tragende Format-
leiste 15 von einem als Bestandteil eines Magazins 11
(vgl. Fig. 3b) ausgebildetem Träger 17 durch die Zu-
gangsöffnung 40 bewegt und hierdurch an einem bereits
an dem umlaufenden Fördermittel 32 des ersten Arbeits-
moduls 14 angeordneten Träger 17 festgesetzt bzw. auf
einen bereits an dem umlaufenden Fördermittel 32 des
ersten Arbeitsmoduls 10 angeordneten Träger 17 aufge-
schoben.
[0076] Die Figuren 6a bis 6c zeigen mehrere Greifele-
mente 49, wie sie als Bestandteil eines Manipulators 50
in diversen Ausführungsformen der Verpackungsvor-
richtung 1 vorgesehen sein können. So wird in Fig. 6a
die mehrere Formatteile 8 bzw. Einteilelemente 14 ge-
mäß Figuren 4 tragende Formatleiste 15 über die zwei
zusammenwirkenden Greifelemente 49 von außen ge-
griffen bzw. von außen klemmend erfasst.
[0077] In Fig. 6b ist an der Formatleiste 15 ein Fortsatz
47 angeordnet. Die Greifelemente 49 und der Fortsatz
47 sind korrespondierend zueinander ausgebildet, so
dass die Greifelemente 49 die Formatleiste 15 und somit
die Vielzahl an von der Formatleiste 15 gemäß Figuren
4 getragenen Formatteilen 8 bzw. Einteilelementen 14
über den Fortsatz 47 formschlüssig erfassen können.
[0078] In Fig. 6c werden die Greifelemente 49 ab-
schnittsweise in die Formatleiste 15 eingetaucht. Nach-
folgend werden die Greifelemente 49 relativ zueinander
bewegt bzw. gespreizt, woraus resultierend die Format-
leiste 15 sowie die Vielzahl an von der Formatleiste 15
gemäß Figuren 4 getragenen Formatteilen 8 bzw. Ein-
teilelementen 14 von den Greifelementen 49 gehalten
werden.
[0079] Die Figuren 7 bis 11 zeigen jeweils weitere As-
pekte, wie sie bei diversen Ausführungsformen einer er-
findungsgemäßen Verpackungsvorrichtung 1 vorgese-
hen sein können. Insbesondere können die in den Figu-
ren 7 bis 11 gezeigten Aspekte bei einer Verpackungs-
vorrichtung 1 gemäß dem zu Fig. 1 beschriebenen Aus-
führungsbeispiel vorgesehen sein.
[0080] Die Fig. 7 lässt hierbei einen Übergangsbereich
80 zwischen dem ersten Arbeitsmodul 10 und dem zwei-
ten Arbeitsmodul 20 erkennen. Die Artikel 5 verlassen
das erste Arbeitsmodul 10 als Gruppierung 6 (vgl. Fig.
1) und werden sodann als Gruppierung 6 dem weiteren
Arbeitsmodul 20 zugeführt.
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[0081] Im Übergangsbereich 80 ist unterhalb einer für
die Artikel 5 vorgesehenen Transportebene der bereits
zu Fig. 1 beschriebene und dem weiteren Arbeitsmodul
20 zugeordnete Manipulator 50’ angeordnet. Der Mani-
pulator 50’ verfügt über ein Magazin 11 mit mehreren
Trägern 17, wobei ein jeweiliger Träger 17 des Magazins
11’ ein jeweiliges als Einschlagstab 13 (vgl. Fig. 12) aus-
gebildetes Formatteil 8 bereitstellen kann.
[0082] Der Manipulator 50’ verfügt zudem über ein
Greifelement 49’. Über das Greifelement 49’ kann der
Manipulator 50’ als Einschlagstäbe 13 ausgebildete For-
matteile 8 aus den Trägern 17 des Magazins 11’ entneh-
men und in definiertem Teilungsabstand an dem als För-
derkette 26 ausgebildetem Fördermittel 24 des weiteren
Arbeitsmoduls 20 festsetzen.
[0083] Das Magazin 11’ ist hierbei derart ausgebildet,
dass die Träger 17 zusammen mit den jeweiligen aufge-
nommenen und als Einschlagstäbe 13 (vgl. Fig. 12) aus-
gebildeten Formatteilen 8 rotierend bewegt werden kön-
nen. Der Manipulator 50 verfügt über einen Pneumatik-
zylinder, mittels welchen Pneumatikzylinders der Mani-
pulator 50 zum Zwecke eines Festsetzens eines jewei-
ligen Einschlagstabes 13 bzw. Formatteiles 8 an dem als
Förderkette 26 ausgebildeten Fördermittel 24 des weite-
ren Arbeitsmoduls 20 eine Hubbewegung sowie eine
Rückhubbewegung für das Greifelement 49’ bewirken
kann.
[0084] Das Ausführungsbeispiel aus Fig. 8 unterschei-
det sich vom Ausführungsbeispiel aus Fig. 7 in der An-
ordnung und Ausgestaltung des mit der Bezugsziffer 11’
bezeichneten und dem Manipulator 50’ zugeordneten
Magazins. So werden die Träger 17 im Ausführungsbei-
spiel aus Fig. 7 entlang einer umlaufenden Bewegungs-
bahn geführt, die abschnittsweise parallel zur Richtung
der Hubbewegung verläuft, welche das Greifelement 49’
zum Festsetzen eines jeweiligen Einschlagstabes 13
bzw. eines jeweiligen Formatteiles 8 an dem umlaufend
bewegten Fördermittel 24 bzw. der Förderkette 26 aus-
führt. Hingegen sind die Richtung der Hubbewegung des
Greifelementes 49’ und der Verlauf der Bewegungsbahn,
welcher die Träger 17 im Ausführungsbeispiel aus Fig.
8 folgen, durchgehend schräg bzw. winklig zueinander
orientiert. Im Ausführungsbeispiel aus Fig. 7 und/oder
aus Fig. 8 können die Träger 17 auf einer umlaufend
bewegten Kette oder auf einem umlaufend bewegten
Riemen angeordnet sein.
[0085] Das Ausführungsbeispiel aus Fig. 9 unterschei-
det sich von den Ausführungsbeispielen aus Figuren 7
und 8 weiterhin in der Anordnung und Ausgestaltung des
mit der Bezugsziffer 11’ bezeichneten und dem Manipu-
lator 50’ zugeordneten Magazins. Wie vorhergehend er-
wähnt, werden die Träger 17 zusammen mit den aufge-
nommenen Formatteilen 8 bzw. Einschlagstäben 13 in
den Ausführungsbeispielen aus Figuren 7 und 8 jeweils
umlaufend bewegt. Hingegen kann das Magazin 11’ aus
dem Ausführungsbeispiel aus Fig. 9 die Träger 17 aus-
schließlich in der mittels Pfeildarstellung angedeuteten
linearen Bewegungsrichtung versetzen. Diese lineare

Bewegungsrichtung verläuft hierbei lotrecht oder im We-
sentlichen lotrecht gegenüber der Richtung der Hubbe-
wegung des Greifelementes 49’.
[0086] Bei dem Ausführungsbeispiel aus Fig. 10 ist
entsprechend dem Ausführungsbeispiel aus Fig. 9 ein
Magazin 11’ vorgesehen, bei welchem die Träger 17 zu-
sammen mit den aufgenommenen Formatteilen 18 bzw.
Einschlagstäben 14 ausschließlich in der mittels Pfeil-
darstellung angedeuteten linearen Bewegungsrichtung
versetzt werden können. Zudem kann das Greifelement
49’ zur Entgegenahme eines Formatteils 8 bzw. eines
Einschlagstabes 13 aus dem Magazin 11’ um eine in
Richtung der Bildebene orientierte Achse geschwenkt
werden. Die Schwenkbewegung ist in Fig. 10 mittels
Pfeildarstellung angedeutet.
[0087] Bei dem Ausführungsbeispiel nach Fig. 11 fehlt
das in den Ausführungsbeispielen nach Figuren 7 bis 10
jeweils vorgesehene und zum Festsetzen von Format-
teilen 8 bzw. Einschlagstäben 13 an dem umlaufend be-
wegten Fördermittel 24 bzw. der Förderkette 26 vorge-
sehene Greifelement 49’. Das Magazin 11’ ist im Aus-
führungsbeispiel aus Fig. 11 in einem Nahebereich des
umlaufend bewegten Fördermittels 24 bzw. der Förder-
kette 26 angeordnet. Die Fig. 11 lässt zudem erkennen,
dass an dem umlaufend bewegten Fördermittel 24 bzw.
der Förderkette 26 bereits Träger 17 festgesetzt sind. In
einem Übergabebereich, auf welchen Ziffer 60 verweist,
können die Träger 17 des Magazins 11’ gegenüber den
Trägern 17 des umlaufend bewegten Fördermittels 24
bzw. der Förderkette 26 in eine Position gebracht wer-
den, in welcher sich ein jeweiliger Träger 17 des Maga-
zins 11’ und ein jeweiliger am umlaufend bewegten För-
dermittel 24 bzw. der Förderkette 26 angeordneter Trä-
ger 17 direkt gegenüberliegen. In dieser Position kann
das jeweilige bis dahin vom Träger 17 des Magazins 11’
aufgenommene Formatteil 8 bzw. der jeweilige bis dahin
vom Träger 17 des Magazins 11’ aufgenommene Ein-
schlagstab 13 vom jeweilige Träger 17 des Magazins 11’
an den jeweiligen am umlaufend bewegten Fördermittel
24 angeordneten Träger 17 unmittelbar übergeben wer-
den.
[0088] Die Fig. 12 zeigt eine Anordnung eines als Ein-
schlagstab 13 ausgebildeten Formatteiles 8 an einem
umlaufend bewegten Fördermittel 24, wie sie bei diver-
sen Ausführungsformen einer erfindungsgemäßen Ver-
packungsvorrichtung 1 vorgesehen sein kann. Das um-
laufend bewegte Fördermittel 24 ist weiterhin als Förder-
kette 26 ausgebildet. Der Träger 17 bzw. das Haltemittel
52 stellt eine Aufnahme bzw. Öffnung 53 bereit, in welche
das Formatteil 8 bzw. der Einschlagstab 13 mittels des
Manipulators 50’ (vgl. Figuren 7 bis 11) eingeschoben
werden kann, woraufhin das Formatteil 8 bzw. der Ein-
schlagstab 13 vom Träger 17 bzw. vom Haltemittel 52
an dem umlaufend bewegten Fördermittel 24 bzw. der
Förderkette 26 gehalten wird.
[0089] Die Figuren 13a bis 13c zeigen eine Ausfüh-
rungsform eines Haltemittels 52, wie es bei diversen Aus-
führungsformen einer erfindungsgemäßen Verpa-
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ckungsvorrichtung 1 zum Festsetzen eines jeweiligen
Formatteils 8 an einem umlaufend bewegten Fördermit-
tel 24 (vgl. Figuren 7 bis 12) vorgesehen sein kann. Das
Haltemittel 52 aus den Figuren 13a bis 13c wurde im
dreidimensionalen Druckverfahren hergestellt und be-
steht aus Kunststoff.
[0090] Die Fig. 13b lässt seitlich Öffnungen 56 des Hal-
temittels 52 erkennen, welche zur Aufnahme von Bolzen
des als Förderkette 26 (vgl. Fig. 12) ausgebildeten und
umlaufend bewegten Fördermittels 24 vorbereitet sind.
Über die in Fig. 13a zu erkennende Senkung 58 kann
eine Schraube in das Haltemittel 52 eingebracht werden,
welche mit einer via die Aussparung 54 in das Haltemittel
52 eingebrachten Gewindemutter in Verbindung steht.
[0091] Das Haltemittel 52 verfügt über eine Öffnung
53, in welche ein jeweiliges Formatteil 8 bzw. ein jewei-
liger Einschlagstab 13 eingebracht werden kann. Um das
jeweilige Formatteil 8 bzw. den jeweilige Einschlagstab
13 in der Öffnung 53 zu halten, umfasst das Haltemittel
52 eine elastisch verformbare Federzunge 59, welche
elastisch verformbare Federzunge 59 in einer Position
gemäß Figuren 13 die Öffnung 53 geschlossen hat. Mit-
tels einer elastischen Verformung der Federzunge 59
kann die Öffnung 53 freigegeben werden, so dass ein
Formatteil 8 bzw. ein Einschlagstab 13 in die Öffnung 53
eingebracht oder aus der Öffnung 53 entnommen wer-
den kann.
[0092] Die Fig. 14 verdeutlicht die Funktion der Aus-
führungsform des in den Figuren 13 dargestellten Halte-
mittels 52. Insbesondere lässt Fig. 14 eine Schwenkbe-
wegung bzw. reversibel elastische Verformung der Fe-
derzunge 59 des Haltemittels 52 erkennen. Durch die
Schwenkbewegung gemäß Fig. 14 kann die Öffnung 53
freigegeben werden. Die Schwenkbewegung gemäß
Fig. 14 kann über einen Manipulator 50’ (vgl. Figuren 7
bis 11) herbeigeführt werden.
[0093] Die Figuren 15a bis 15c zeigen eine weitere
Ausführungsform eines Haltemittels 52, wie es bei diver-
sen Ausführungsformen einer erfindungsgemäßen Ver-
packungsvorrichtung 1 zum Festsetzen eines jeweiligen
Formatteils 8 an einem umlaufend bewegten Fördermit-
tel 24 vorgesehen sein kann. Gegenüber der Ausfüh-
rungsform aus Figuren 13 unterscheidet sich das Halte-
mittel 52 der Ausführungsform aus den Figuren 15 in der
Anordnung und/oder Ausgestaltung der Aussparung 54,
der Öffnungen 56, der Senkung 58 bzw. der Federzunge
59.
[0094] Die Figuren 16 zeigen ein Magazin, wie es bei
diversen Ausführungsformen einer erfindungsgemäßen
Verpackungsvorrichtung 1 vorgesehen sein kann. Die Fi-
guren 16a und 16b lassen jeweils erkennen, dass meh-
rere Haltemittel 52 gemäß einer Ausführungsform der
Figuren 13 bis 15 als Bestandteil des in Figuren 16 dar-
gestellten Magazins 11’ ausgebildet sein können. In Fig.
16b werden mehrere Formatteile 8 bzw. Einschlagstäbe
13 über die als Bestandteil des Magazins 11’ ausgebil-
deten Haltemittel 52 im Magazin 11’ temporär gespei-
chert.

[0095] Die Figuren 17a bis 17f zeigen jeweils eine Aus-
führungsform eines Magazins 11, wie sie bei diversen
Ausführungsformen einer erfindungsgemäßen Verpa-
ckungsvorrichtung 1 (vgl. Fig. 1) vorgesehen sein kann.
Über die Magazine 11 nach Figuren 17a bis 17f können
jeweils Formatteile 8 temporär gespeichert werden, die
als Einteilelemente 14 (vgl. Figuren 3 bis 4) ausgebildet
sind. So ist das Magazin 11 nach Fig. 17a als Revolver-
magazin ausgebildet. Das Magazin 11 nach Fig. 17b
zeigt ein Kettenmagazin. Die Magazine 11 nach Figuren
17c, 17d und 17e zeigen jeweils ein Paternostermagazin
und das Magazin nach Fig. 17f ein Portal mit Regalsys-
tem.
[0096] Die Figuren 18a und 18b zeigen eine Ausfüh-
rungsform eines Manipulators 50, wie er als Bestandteil
diverser Ausführungsformen der erfindungsgemäßen
Verpackungsvorrichtung 1 vorgesehen sein kann. Ein
Magazin 11 ist als baulich integrierter Bestandteil des
Manipulators 50 ausgebildet. Über das Magazin 11 kann
eine Vielzahl an Formatteilen 8, die als Einteilelemente
14 (vgl. Fig. 5) ausgebildet sind, temporär gespeichert
werden. Zum temporären Speichern und Bereitstellen
der Vielzahl an als Einteilelemente 14 ausgebildeten For-
matteilen 8 enthält das Magazin 11, wie in Fig. 18b zu
erkennen, eine rotierende Transportkette.
[0097] Die Figuren 19a bis 19d zeigen eine Ausfüh-
rungsform eines Formatteiles 8, wie es bei diversen Aus-
führungsformen der Verpackungsvorrichtung 1 an um-
laufend bewegten Fördermitteln 24 festsetzbar ist. Das
Formatteil 8 ist vorliegend als Einteilelement 14 ausge-
bildet. Figuren 19a und 19b zeigen hierbei, dass das For-
matteil 8 bzw. das Einteilelement 14 eine Basis 64 sowie
einen oberen Teil 66 besitzt.
[0098] Eine Zusammenschau der Figuren 19a und 19b
verdeutlicht, dass die Basis 64 und der obere Teil 66
voneinander trennbar sind. Die Basis 64 wird fest an einer
Förderkette 34 bzw. an einem umlaufend angetriebenen
Fördermittel 32 (vgl. Fig. 12) befestigt. Der obere Teil 66
kann auf die Basis 64 aufgesteckt werden. Ziffer 19 ver-
weist auf einen Magneten, der am oberen Teil 66 ange-
ordnet ist. Nachdem der obere Teil 66 auf die Basis 64
aufgesteckt wurde, wird der obere Teil 66 über den Ma-
gneten 19 lösbar an der Basis 64 gehalten. Der obere
Teil 66 bildet zudem eine Kontaktfläche 62 aus, mit wel-
cher Kontaktfläche das als Einteilelement 14 ausgebil-
dete Formatteil 8 rückseitig mit Artikeln 5 einer jeweiligen
Gruppierung 6 in Anlage treten kann. Figuren 19c und
19d verdeutlichen zudem, dass in den oberen Teil 66
zwei parallel zueinander verlaufende Bohrungen 21 ein-
gebracht sind. Über die Bohrungen 21 kann ein Manipu-
lator 50 in den oberen Teil 66 eintauchen und den oberen
Teil 66 gemäß Fig. 19b von der Basis 64 abziehen bzw.
den oberen Teil 66 von der Basis 64 abnehmen.
[0099] Die Figuren 20 und 21 zeigen eine Ausfüh-
rungsform eines an einem umlaufend bewegten Förder-
mittel 32 festgesetzten Formatteils 8. Im Hinblick auf die
Figuren 20 zeigt Fig. 20a eine schematisch Seitenansicht
des am umlaufend bewegten Fördermittel 32 bzw. der

21 22 
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Förderkette 34 angeordneten Formatteils 8, wohingegen
Fig. 20b eine schematische Draufsicht auf das am um-
laufend bewegten Fördermittels 32 bzw. der Förderkette
34 nach Fig. 20a angeordneten Formatteils 8 darstellt.
Das Formatteil 8 ist weiterhin als Einteilelement 14 aus-
gebildet und besitzt entsprechend dem Ausführungsbei-
spiel aus den Figuren 19 eine Basis 64 und einen oberen
Teil 66. Der obere Teil 66 wird mittels des Magneten 19
lösbar an der Basis 64 gehalten. Die Basis 64 ist fest an
dem umlaufend bewegten Fördermittel 32 bzw. der För-
derkette 34 angeordnet.
[0100] Um den oberen Teil 66 von der Basis 64 abzu-
nehmen bzw. um einen oberen Teil 66 auf eine Basis 64
aufzusetzen besitzt ein in den Figuren 20 und 21 jeweils
nicht mit dargestellter Manipulator zwei Greifarme 63,
die jeweils einen in Laufrichtung der Förderkette 34 aus-
gebildeten Bolzen 61 umfassen. Die Greifarme 63 kön-
nen zusammen mit ihrem jeweiligen Bolzen 61 in Lauf-
richtung der Förderkette 34 relativ zueinander bewegt
werden. Eine solche Bewegung wird bei einer Zusam-
menschau der Figuren 20 mit den Figuren 21 deutlich.
Wie hierin gezeigt, tauchen die Bolzen 61 bei einer sol-
chen Relativbewegung formschlüssig in nicht mit darge-
stellte Aussparungen bzw. nicht mit dargestellte Bohrun-
gen des oberen Teils 66 ein und gelangen hierbei in die
Position nach Figuren 21. Durch eine gemeinsame bzw.
zeitgleiche Bewegung der Greifarme 63 aus der Position
nach Figuren 21 in Richtung nach oben kann sodann das
obere Teil 66 von der Basis 64 abgenommen bzw. ab-
gezogen werden, wobei die Basis 64 weiterhin am um-
laufend bewegten Fördermittel 32 bzw. der Förderkette
34 angeordnet bleibt.
[0101] Die Fig. 22 zeigt eine Ausführungsform einer
Greifeinrichtung 70, wie sie als Bestandteil eines Mani-
pulators in diversen Ausführungsformen einer erfin-
dungsgemäßen Verpackungsvorrichtung vorgesehen
sein kann. Die Greifeinrichtung 70 umfasst vorliegend
zwei Greifelemente 49", die lediglich schematisch ange-
deutet sind und in der Praxis beispielsweise durch Bolzen
61 gemäß Figuren 20 und 21 ausgebildet sein können
oder solche Bolzen 61 umfassen können.
[0102] Jeweils eines der Greifelemente 49" ist an eine
jeweilige erste Linearführung 71 gekoppelt, wobei die
Greifelemente 49" über die ersten Linearführung 71 je-
weils in Richtung der mit Z angedeuteten ersten Raum-
richtung bzw. Z-Richtung bewegt werden können. Die
Bewegung der Greifelemente 49 in der mit Z angedeu-
teten ersten Raumrichtung bzw. Z-Richtung erfolgt hier-
bei zeitsynchron. Die ersten Linearführungen 71 stehen
mit einer gemeinsamen zweiten Linearführung 72 in Ver-
bindung und können entlang der zweiten Linearführung
72 relativ zueinander in Richtung der über die Pfeildar-
stellung Y angedeuteten zweiten Raumrichtung bzw. Y-
Richtung bewegt werden. Hierdurch können die Greife-
lemente 49", welche ggf. durch Bolzen 61 gemäß Figuren
20 und 21 ausgebildet sein können bzw. Bolzen 61 ge-
mäß Figuren 20 und 21 umfassen können in korrespon-
dierende Aussparungen eines als Bestandteil eines For-

matteiles 8 oberen Teils 66 (vgl. Figuren 20 und 21) ein-
tauchen.
[0103] Die zweite Linearführung 72 steht mit zwei pa-
rallel zueinander orientierten dritten Linearführungen 73
in Verbindung. Über die dritten Linearführungen 73 kön-
nen die zweite Linearführung 72, die ersten Linearfüh-
rungen 71 und die Greifelemente 49" entlang der mit X
angedeuteten dritten Raumrichtung bzw. X-Richtung be-
wegt werden. Die dargestellte Ausführungsform einer
Greifeinrichtung 70 stellt somit eine Möglichkeit bereit,
mittels welcher die zur Entgegennahme eines Format-
teiles 8 ausgebildeten Greifelemente 49" in drei unter-
schiedlichen und lotrecht zueinander orientierten Raum-
richtungen bewegt werden können.
[0104] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausführungsform beschrieben. Es ist je-
doch für einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Änderungen der Erfindung gemacht werden
können, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Ansprüche zu verlassen.

Bezuaszeichenliste

[0105]

1 Verpackungsvorrichtung
3 Zulauf
4 Verpackungsmaterial
4a thermoplastisches Verpackungsmaterial
5 Artikel
6 Gruppierung
7 Gebinde
8 Formatteil
9 Einteilstab
10 erstes Arbeitsmodul
11 Magazin
12 Transportband
13 Einschlagstab
14 Einteilelement
15 Formatleiste
16 Horizontalfördereinrichtung
17 Träger
19 Magnet
20 weiteres Arbeitsmodul
21 Bohrung
22 Manipulationsbereich
24 Fördermittel
26 Förderkette
30 Schrumpfvorrichtung
32 Fördermittel
34 Förderkette
40 Zugangsöffnung
42 Aktor
44 Linearachse
46 Zahnriemenachse
47 Fortsatz
48 Schlitten
49 Greifelement
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49’ Greifelement
49" Greifelement
50 Manipulator (erstes Arbeitsmodul)
50’ Manipulator (weiteres Arbeitsmodul)
52 Haltemittel
53 Aufnahme, Öffnung
54 Aussparung
56 Öffnung
58 Senkung
59 Federzunge
60 Übergabebereich
61 Bolzen
62 Kontaktfläche
63 Greifarm
64 Basis
66 Oberer Teil
70 Greifeinrichtung
71 erste Linearführung
72 zweite Linearführung
73 dritte Linearführung
80 Übergangsbereich
S Steuerungseinrichtung
X erste Raumrichtung (X-Richtung)
Y zweite Raumrichtung (Y-Richtung)
Z dritte Raumrichtung (Z-Richtung)
TA Teilungsabstand

Patentansprüche

1. Verpackungsvorrichtung (1) für Artikel (5) wie Ge-
tränkebehälter oder dergleichen, umfassend

- mindestens ein umlaufend angetriebenes För-
dermittel (24, 32),
- mehrere am mindestens einen umlaufend an-
getriebenen Fördermittel (24, 32) festsetzbare
Formatteile (8) sowie
- wenigstens einen zur Handhabung von For-
matteilen (8) ausgebildeten Manipulator (50,
50’), wobei vorgesehen ist, dass
der wenigstens eine zur Handhabung von For-
matteilen (8) ausgebildete Manipulator (50, 50’)
auf ein selbständiges Festsetzen der mehreren
Formatteile (8) am mindestens einen umlaufend
angetriebenen Fördermittel (24, 32) mit definier-
tem Teilungsabstand (TA) ausgerichtet ist.

2. Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 1, umfas-
send ein dem wenigstens einen zur Handhabung
von Formatteilen (8) ausgebildeten Manipulator (50,
50’) zugeordnetes Magazin (11, 11’), an welches der
wenigstens eine zur Handhabung von Formatteilen
(8) ausgebildete Manipulator (50, 50’) Formatteile
(8) übergeben kann und/oder aus welchem der we-
nigstens eine zur Handhabung von Formatteilen (8)
ausgebildete Manipulator (50, 50’) Formatteile (8)
entnehmen kann.

3. Verpackungsvorrichtung nach Anspruch 2, bei wel-
chem das wenigstens eine dem zur Handhabung
von Formatteilen (8) ausgebildeten Manipulator (50,
50’) zugeordnete Magazin (11, 11’) baulich in den
wenigstens einen zur Handhabung von Formatteilen
(8) ausgebildeten Manipulator (50, 50’) integriert ist.

4. Verpackungsvorrichtung nach einem der Ansprüche
1 bis 3, umfassend eine mit dem wenigstens einen
zur Handhabung von Formatteilen (8) ausgebildeten
Manipulator (50, 50’) in Verbindung stehende Steu-
erungseinrichtung (S), welcher Informationen zu ei-
nem jeweiligen definierten Teilungsabstand (TA) be-
reitstellbar sind, wobei die Steuerungseinrichtung
(S) den wenigstens einen zur Handhabung von For-
matteilen (8) ausgebildeten Manipulator (50, 50’)
zum selbständigen Abnehmen von bereits am min-
destens einen umlaufend angetriebenen Fördermit-
tel (24, 32) angeordneten Formatteilen (8) sowie
zum selbständigen Festsetzen der mehreren For-
matteile (8) am mindestens einen umlaufend ange-
triebenen Fördermittel (24, 43) in dem jeweiligen der
Steuerungseinrichtung (S) mittels der Informationen
vorgegebenen Teilungsabstand (TA) ansteuern
kann.

5. Verpackungsvorrichtung nach einem der Ansprüche
1 bis 4, bei welcher am mindestens einen umlaufend
angetriebenen Fördermittel (24, 32) eine Vielzahl an
vorzugsweise im dreidimensionalen Druckverfahren
hergestellten Haltemitteln (52) angeordnet sind,
über welche Vielzahl an vorzugsweise im dreidimen-
sionalen Druckverfahren hergestellten Haltemitteln
(52) die mehreren Formatteile (8) mittels wenigstens
einen zur Handhabung von Formatteilen (8) ausge-
bildeten Manipulators (50, 50’) form- und/oder kraft-
schlüssig am mindestens einen umlaufend angetrie-
benen Fördermittel (24, 32) mit definiertem Teilungs-
abstand (TA) festsetzbar sind.

6. Verpackungsvorrichtung nach einem der Ansprüche
1 bis 5, bei welcher der wenigstens eine zur Hand-
habung von Formatteilen (8) ausgebildete Manipu-
lator (50, 50) derart ausgebildet ist, dass der wenigs-
tens eine zur Handhabung von Formatteilen (8) aus-
gebildete Manipulator (50, 50’) die mehreren For-
matteile (8) zum selbständigen Festsetzen am min-
destens einen umlaufend angetriebenen Fördermit-
tel (24, 32) mit einer linearen Bewegung beaufschla-
gen kann.

7. Verfahren zum Umrüsten und/oder Ausrüsten einer
Verpackungsvorrichtung (1), wobei das Verfahren
zumindest die folgenden Schritte umfasst:

- Bereitstellen mehrere Formatteile (8),
- Festsetzen der mehreren bereitgestellten For-
matteile (8) an mindestens einem umlaufend an-
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getriebenen und als Bestandteil einer Verpa-
ckungsvorrichtung (1) ausgebildeten Fördermit-
tel (24, 32) mit definiertem Teilungsabstand
(TA), wobei wenigstens ein zur Handhabung
von Formatteilen (8) ausgebildeter Manipulator
(50, 50’) vorgesehen ist, welcher wenigstens ei-
ne zur Handhabung von Formatteilen (8) aus-
gebildete Manipulator (50, 50’) die bereitgestell-
ten Formatteile (8) selbstständig am mindestens
einen umlaufend angetriebenen Fördermittel
(24, 32) mit dem definierten Teilungsabstand
festsetzt.

8. Verfahren nach Anspruch 7, bei welchem vorgese-
hen ist, dass

- die mehreren Formatteile (8) über ein Magazin
(11, 11’) bereitgestellt werden, aus welchem
Magazin (11, 11’) der wenigstens eine zur Hand-
habung von Formatteilen (8) ausgebildete Ma-
nipulator (50, 50’) Formatteile (8) entnimmt und
aus dem Magazin (11, 11’) entnommene For-
matteile (8) selbstständig am mindestens einen
umlaufend angetriebenen Fördermittel (24, 32)
mit definiertem Teilungsabstand (TA) festsetzt
und/oder bei welchem Verfahren vorgesehen
ist, dass
- der wenigstens eine zur Handhabung von For-
matteilen (8) ausgebildete Manipulator (50, 50’)
bereits am mindestens einen umlaufend ange-
triebenen Fördermittel (24, 32) angeordnete
Formatteile (8) vom mindestens einen umlau-
fend angetriebenen Fördermittel (24, 32) ab-
nimmt und in ein Magazin (11, 11’) überführt,
wobei zeitlich nach Abnahme der mehreren bis
dahin am mindestens einen umlaufend ange-
triebenen Fördermittel (24, 32) angeordneten
Formatteile (8) sowie zeitlich nach Überführung
der vom mindestens einen umlaufend angetrie-
benen Fördermittel (24, 32) abgenommenen
Formatteile (8) in das Magazin (11, 11’) der we-
nigstens eine zur Handhabung von Formatteilen
(8) ausgebildete Manipulator (50, 50’) die bereit-
gestellten Formatteile (8) selbstständig am min-
destens einen umlaufend angetriebenen För-
dermittel (24, 32) mit definiertem Teilungsab-
stand (TA) festsetzt.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder Anspruch 8, bei
welchem am mindestens einen umlaufend angetrie-
benen Fördermittel (24, 32) eine Vielzahl an vor-
zugsweise im dreidimensionalen Druckverfahren
hergestellten Haltemitteln (52) angeordnet ist, über
welche Vielzahl an vorzugsweise im dreidimensio-
nalen Druckverfahren hergestellten Haltemitteln
(52) der wenigstens eine zur Handhabung von For-
matteilen (8) ausgebildete Manipulator (50, 50’) die
mehreren Formatteile form- und/oder kraftschlüssig

am mindestens einen umlaufend angetriebenen För-
dermittel (24, 32) mit definiertem Teilungsabstand
(TA) festsetzt.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 7 bis 9, bei
welchem der wenigstens eine zur Handhabung von
Formatteilen (8) ausgebildete Manipulator (50, 50’)
die bereitgestellten Formatteile (8) in linearer Rich-
tung bewegt, woraus resultierend die in linearer
Richtung bewegten Formatteile (8) selbstständig am
mindestens einen umlaufend angetriebenen Förder-
mittel (24, 32) mit definiertem Teilungsabstand (TA)
festgesetzt werden.
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