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(54) VERFAHREN, VORRICHTUNG UND SYSTEM ZUR ZUFUHRUNG UND UBERGABE

KLEINSTUCKIGER PRODUKTE

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zur Zufiihrung und Ubergabe
kleinstiickiger Produkte an eine nachgelagerte Einrich-
tung (VE), insbesondere an eine Verpackungseinrich-
tung, sowie ein System zur Zufiihrung, Ubergabe und
Verarbeitung, insbesondere Verpackung, kleinstiickiger
Produkte.

Um eine Verpackungsqualitat bei veranderlichen
Produktabmessungen (Toleranzen) zu steigern, werden

die Produkte erfindungsgemal auf einer Férderbahn
(FB) zu einer Ubergabeposition geférdert, an welcher die
Produkte an die nachgelagerte Einrichtung (VE) tiberge-
ben werden, wobei eine Abmessung jedes Produktes
senkrecht zur Férderbahn (FB) des Produktes mittels ei-
ner Erfassungseinrichtung (HS) erfasst wird und die
Ubergabeposition des Produktes mittels einer Einstell-
einrichtung basierend auf der erfassten Abmessung des
Produktes eingestellt wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zur Zufiihrung und Ubergabe
kleinstiickiger Produkte an eine nachgelagerte Einrich-
tung, insbesondere an eine Verpackungseinrichtung, so-
wie ein System zur Zufiihrung, Ubergabe und Verarbei-
tung, insbesondere Verpackung, kleinstiickiger Produk-
te.

[0002] Kleinstlckige Produkte im Sinne der vorliegen-
den Erfindung sind beispielsweise Produkte aus dem Le-
bensmittelsektor, wie Brihwiirfel und -tabletten, StiRwa-
ren, wie z.B. Hart- oder Weichkaramellen, Pralinen,
Schokoladenstiicke oder dergleichen, aber auch Spil-
maschinen- oder Waschmitteltabs.

[0003] Fir gewdhnlich werden diese Produkte in ei-
nem Falt- oder Dreheinschlag in ein Packmittel verpackt.
Um eine hohe Ausbringung bei der Verpackung zu er-
reichen, werden die Produkte in einer Verarbeitungsein-
richtung, wie einer Verpackungseinrichtung, einzeln ge-
griffen und Uber getaktete oder kontinuierlich drehende
Kopfe (auch Rotationskopf oder Arbeitskopf bezeichnet)
oder translatorisch bewegte Elemente transportiert und
verarbeitet. Die einzelnen den jeweiligen Stationen zu-
geordneten Produkte werden hierbei entlang einer Be-
wegungsbahn gefiihrt. Wahrend dieser Bewegung er-
folgt die Zuordnung eines Packmittelabschnitts sowie die
Einwirkung von Verarbeitungsorganen, um einen Falt-
oder Dreheinschlag zu erzeugen.

[0004] Die Produktzufilhrung in die Verpackungs- und
Verarbeitungseinrichtung (im nachfolgenden vereinfacht
als Verpackungssystem bezeichnet) erfolgtim Allgemei-
nen Uber Bandzufiihrungen oder Vereinzelungsteller. In
diesen Zufuihrsystemen liegen die Produkte auf einer
Produktflache (z.B. dem Produktboden) auf einem For-
derorgan des Zufiihrsystems. Die einzelnen Produkte
werden in stetiger Folge durch das nachfolgende Verpa-
ckungssystem gegriffen, wahrend sie noch auf dem Zu-
fuhrsystem liegen und anschlieend wegtransportiert.
[0005] Zur Gewahrleistung einer hohen Verpackungs-
qualitadt mussen die durch das Verpackungssystem auf-
zunehmenden Produkte exakt in ihrer Lage positioniert
werden. Bekannt sind hierzu Systeme, die die Produkte
Uber die Breite des Produktes (d.h., senkrecht zur For-
der-/Bewegungsrichtung und parallel zur Auflageflache
der Produkte) seitlich ausrichten. Dies wird herkdmmli-
cherweise mittels feststehender Seitenfiihrungen oder
symmetrisch schlieBender Aufnahmegreifer des Verpa-
ckungssystems erreicht. Zudem ist eine Ausrichtung
Uber die Lange der Produkte (d.h., in Forder-/Bewe-
gungsrichtung der Produkte) erforderlich. Dies erfolgtbe-
kanntermaRenim Falle eines Vereinzelungstellers durch
feststehende Seitenflihrungen oder durch eine Lage-
steuerung von Produkt-Transportbandern, wie in der DE
197 15 949 A1 beschrieben. Hierdurch werden die Pro-
dukte in eine Ubergabeposition fiir die Ubergabe an das
Verpackungssystem gebracht. Hinsichtlich der Produkt-
héhe bestimmt bislang das unter dem Produkt liegende
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Zufiihrsystem einseitig die Ubergabeposition der Pro-
dukte.

[0006] Die bisherigen Losungen zur Produktpositio-
nierung, bzw. Ubergabepositionierung, sind folglich hin-
sichtlich der Produkthéhe eingeschrankt. Auftretende
Produkttoleranzen wirken sich durch das untenliegende
Zufuhrsystem einseitig in Form einer Verschiebung der
Produktlage (des Produktmittelpunkts bzw. der Produk-
toberseite) im nachfolgenden Verpackungssystem aus.
Dies hat zur Folge, dass die Produkte bei veranderlichen
Produkttoleranzen oder chargenabhangigen Héhenver-
anderungen nicht in der optimalen Ubergabeposition fiir
das Verpackungssystem positioniert sind. Dies ist jedoch
eine Grundvoraussetzung, insbesondere zur Herstel-
lung eines qualitativ hochwertigen Falteinschlags.
[0007] Beispielsweise werden die Produkte, wenn sie
mit Aufnahmegreifern des Verpackungssystems gegrif-
fen werden, die Uber die Produktbreite schlieRen, auf-
grund der abweichenden Produkthéhe nicht optimal in
den Aufnahmegreifern positioniert. Das heil’t, eine Ist-
Positionierung der Produktmittelachse entlang der H6-
henrichtung weicht von einer optimalen Soll-Positionie-
rung ab. Dies wirkt sich nachteilig auf den gesamten
nachfolgenden Verpackungsvorgang aus und kann zu
einer minderwertigen Erscheinung der Verpackung bis
hin zu verschobenen oder unvollstdndigen Siegelndhten
fuhren, wodurch die Verpackungsqualitat sinkt.

[0008] Bekannte Zufiihrsysteme konnen allenfalls
durch eine manuelle Héhenverstellung in optimaler Lage
positioniert werden. Hierzu muss jedoch der gesamte Zu-
fiihrungs- Ubergabe- und Verpackungsvorgang unter-
brochen werden. Daher ist eine Reaktion auf Produktto-
leranzen innerhalb einer Produktcharge aus wirtschaft-
licher Sicht nicht méglich, wodurch unterschiedliche Pro-
dukthdéhen wahrend des Verarbeitungsprozesses nicht
kompensiert werden kénnen.

[0009] Abgesehen von einer mangelhaften Positionie-
rung der Produktmittelachse entlang der H6henrichtung
kénnen veranderliche Produktabmessungen in der Brei-
ten- und/oder Langenrichtung der Produkte ebenfalls ei-
ne ungunstige Positionierung der Produkte wahrend ih-
rer Aufnahme zur Folge haben. So werden beispielswei-
se Produkte, die hinsichtlich ihrer Breitenrichtung ver-
kiirzt sind, zu einem spateren Zeitpunkt durch die Greifer
einer nachgelagerten Einrichtung aufgenommen, da die-
se einen langeren Zeitraum zum Anfahren der Halteba-
ckenpaare bendétigen, um das Produkt Uber seine Breite
zu greifen.

[0010] Insgesamt wirkt sich eine von einer optimalen
Soll-Positionierung abweichende Positionierung der
Produkte wahrend der Ubergabe nachteilig auf den ge-
samten nachfolgenden Verpackungsvorgang aus, wie
oben erlautert.

[0011] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren und ein System zur Zu-
fiihrung und Ubergabe kleinstiickiger Produkte an eine
nachgelagerte Einrichtung, insbesondere an eine Ver-
packungseinrichtung, und zur Verarbeitung, insbeson-
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dere Verpackung, der Produkte mit der nachgelagerten
Einrichtung bereitzustellen, um die Verpackungsqualitat
bei veranderlichen Produktabmessungen (Toleranzen)
zu steigern.

[0012] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durchdie
Merkmale der Hauptanspriiche gelst. Bevorzugte Aus-
gestaltungen der Erfindung sind Gegenstand der Unter-
anspriiche.

[0013] Erfindungsgemal werden die Produkte auf ei-
ner Férderbahn zu einer Ubergabeposition geférdert, an
welcher die Produkte an eine nachgelagerte Einrichtung
Ubergeben werden. Dabei, d.h. wahrend der Férderung
der Produkte zur Ubergabeposition, wird eine Abmes-
sung (d.h., eine Hohe, Breite und/oder Lange) jedes Pro-
duktes mittels einer Erfassungseinrichtung erfasst und
die Ubergabeposition des Produktes und/oder die nach-
gelagerte Einrichtung mittels einer Einstelleinrichtung
basierend auf der erfassten Abmessung des Produktes
eingestellt.

[0014] Durchdie Erfassung der Abmessungjedes Pro-
duktes kdnnen Abweichungen, beispielsweise der Pro-
dukthohe, fir jedes Produkt erfasst werden. Basierend
auf dieser fir jedes Produkt erfassten Abmessung wird
die Ubergabeposition des Produktes eingestellt. Da-
durch kann eine optimale Ubergabepositionierung, d.h.
beispielsweise eine optimale Ausrichtung der Produkt-
héhenlage, individuell fir jedes Produkt auf die jeweilige
Abweichung der Produktabmessung abgestimmt und
gewabhrleistet werden.

[0015] Somit kdnnen die Produkte mit individuell an-
gepasster Ubergabepositionierung beispielsweise in ei-
nem Haltebackenpaar einer nachgelagerten Verpa-
ckungseinrichtung angeordnet und gegriffen werden.
[0016] Alternativ oder zusatzlich kann basierend auf
der fiir jedes Produkt erfassten Abmessung die nachge-
lagerte Einrichtung individuell fir jedes Produkt auf die
jeweilige Abweichung der Produktabmessung abge-
stimmt werden. Beispielsweise konnen Abstande von
Verpackungsmittel-Faltorganen einer nachgelagerten
Verpackungseinrichtung basierend auf der gemessenen
Abmessung geandert werden. Ferner kann die Lage
und/oder der Greifzeitpunkt von Greiforganen der nach-
gelagerten Einrichtung basierend auf der gemessenen
Abmessung geandert werden.

[0017] Dadurch wird gemaf vorliegender Erfindung ei-
ne adaptive Produktlage in einem Verarbeitungsprozess
bei auftretenden Produkthéhentoleranzen realisiert.
[0018] Die Einstellung der Ubergabeposition des Pro-
duktes kann dabei durch die vorgelagerte Einrichtung
und/oder oder die nachgelagerte Einrichtung erfolgen.
[0019] Bezuglich der vorgelagerten Einrichtung wird
die Ubergabeposition vorzugsweise zumindest teilweise
durch Einstellen der Lage, insbesondere Héhenlage, der
Forderbahn eingestellt, insbesondere im Wesentlichen
senkrecht zur Férderbahn. Dadurch kann jedes Produkt
durch Anheben oder Absenken der Fdrderbahn in seine
Soll-Ubergabeposition verschoben werden. Die Uberga-
beposition stellt sozusagen den Zielpunkt der Forder-
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bahn dar. Die Einstellung der Ubergabeposition basiert
auf einer erfassten Abmessung jedes Produktes senk-
recht zur Forderbahn, d.h. relativ zur Férderbahn. Eine
Veranderung der Férderbahn hat daher keinen Einfluss
auf die Abmessung jedes Produktes senkrecht zur For-
derbahn. Vorzugsweise werden alle Produkte auf der-
selben Férderbahn geférdert und die Férderbahn zur Ein-
stellung der Ubergabeposition fiir jedes einzelne Produkt
gesondert eingestellt bzw. verandert.

[0020] Vorzugsweise umfasst die nachgelagerte Ein-
richtung eine Transporteinrichtung mit mindestens ei-
nem Transportorgan, insbesondere einem Greifer, Va-
kuumsauger und/oder Haltebackenpaar, welches die
Produkte an der Ubergabeposition in einer Greifposition
greift und vorzugsweise an einem Rotationskopf ange-
ordnet ist, und die Ubergabeposition und/oder die nach-
gelagerte Einrichtung wird zumindest teilweise durch
Einstellen der Greifposition des Transportorgans einge-
stellt, wobei die Ubergabeposition vorzugsweise im We-
sentlichen senkrecht zur Férderbahn eingestellt wird.
Durch diese bevorzugte Ausfiihrung wird die Einstellung
der Ubergabeposition des Produktes und/oder der nach-
gelagerten Einrichtung teilweise oder vollstandig durch
die nachgelagerte Einrichtung bewirkt. Beispielsweise
kann das Transportorgan radial zur Achse des Rotati-
onskopfes verstellt werden, um die Produkte zum Zeit-
punkt der Entnahme von der Férderbahn in optimaler
Lage bezuglich und innerhalb des Transportorgans auf-
zunehmen.

[0021] Durch Einstellung der Ubergabeposition aus-
schlieRlich mittels der vorgelagerten Einrichtung oder
ausschlieRlich mittels der nachgelagerten Einrichtung
kann die Anzahl der dazu notwendigen Aktoren oder
Stellglieder verringert werden und der Aufwand zur Re-
gelung der Einstellung der Ubergabeposition reduziert
werden. Eine Einstellung der Ubergabeposition durch
Zusammenwirken der vorgelagerten und der nachgela-
gerten Einrichtung verkirzt dagegen die Stellwege der
einzelnen Aktoren oder Stellglieder. Dies kann eine be-
sonders reaktionsschnelle Einstellung der Ubergabepo-
sition ermoglichen, vor allem im Hinblick auf einen hohen
Produktdurchsatz und den damit einhergehenden ver-
kiirzten Zeitspannen, innerhalb derer eine Einstellung
der Ubergabeposition erfolgen kann.

[0022] Weiter vorzugsweise werden die Produkte auf
einer Auflageflache mittels eines Férderorgans, vorzugs-
weise eines linearen Férderorgans, insbesondere eines
Forderbands oder Vakuum-Forderbands, oder eines
Dreh- und/oder Vereinzelungstellers, zu der Ubergabe-
position geférdert, vorzugsweise kontinuierlich und/oder
unter Bildung eines Produktstaus, wobei die Auflagefla-
che vorzugsweise die Forderbahn des jeweiligen Pro-
duktes bildet. Die Bildung eines Produktstaus vereinfacht
die Nachverfolgbarkeit der individuellen Produktposition
auf dem Weg zur Ubergabe an die nachgelagerte Ein-
richtung. Da die Erfassung der Abmessung jedes Pro-
dukts wahrend der Férderung der Produkte zu der Uber-
gabeposition erfolgt, muss vorzugsweise der Zeitpunkt
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berechnet werden, zu welchem das jeweilige Produkt an
die nachgelagerte Einrichtung Gibergeben wird, um die
Einstellung der Ubergabeposition individuell auf jedes
Produkt abgestimmt vorzunehmen. Eine Segmentierung
in einem Vereinzelungsteller bzw. eine Férderung auf
einem linearen Fordererorgan, deren Auflageflache die
Forderbahn des jeweiligen Produktes definieren, erleich-
tert die dafir notwendige Nachverfolgbarkeit.

[0023] Bevorzugt wird als Abmessung des Produktes
eine Abmessung jedes Produktes senkrecht zur Forder-
bahn (FB) des Produktes, insbesondere eine Héhe, vor-
zugsweise einer Oberkante, Oberseite und/oder Ober-
flache, des Produktes mittels der Erfassungseinrichtung,
insbesondere eines Sensors, vorzugsweise eines Ho-
hensensors, insbesondere bezliglich der Férderbahn,
erfasst. Dies erlaubt eine Erfassung der Produktabmes-
sung mit einfachen Mitteln, beispielsweise durch Anbrin-
gung eines Hohensensors Uber der Férderbahn. Vor-
zugsweise erstreckt sich zumindest ein Abschnitt der
Forderbahn, in welchem die Abmessung des Produktes
erfasst wird, in einer Ebene, bevorzugt in einer horizon-
talen Ebene.

[0024] Zur Einstellung der Ubergabeposition jedes
Produktes und/oder der nachgelagerten Einrichtung wird
vorzugsweise ein Korrektursignal basierend auf der er-
fassten Abmessung des Produktes, insbesondere einer
Differenz zwischen der erfassten Abmessung und einer
Soll-Abmessung des Produktes, berechnet und die Ein-
stelleinrichtung, insbesondere ein Aktor, vorzugsweise
ein Servoantrieb und/oder Piezoelement, zur Einstellung
der Ubergabeposition und/oder der nachgelagerten Ein-
richtung basierend auf dem Korrektursignal angesteuert.
[0025] Weiter bevorzugt wird die Ubergabeposition je-
des Produktes in Bezug auf eine Soll-Ubergabeposition
eines, insbesondere geometrischen, Mittelpunktes, ei-
ner, insbesondere geometrischen, Mittelachse, einer
Oberkante und/oder Oberseite des Produktes einge-
stellt. Werden die Produkte von der nachgelagerten Ein-
richtung beispielsweise mit Greifern oder Haltebacken-
paaren aufgenommen, soist es vorteilhaft, insbesondere
die Lage der Mittelachse der Produkte (in der Breiten-
richtung gesehen) mit der Einstellung der Ubergabepo-
sition zu korrigieren, um eine asymmetrische Lage der
Produkte in den Greifern oder Haltebackenpaaren zu
vermeiden. Damit kann gewahrleistet werden, dass
nachfolgende Schwenk- und/oder Drehbewegungen der
einzelnen Produkte wahrend der Verpackung und/oder
Siegelung symmetrisch ausgefiihrt werden kénnen, wo-
durch eine hohe Verpackungsqualitat gewahrleistet wer-
den kann.

[0026] Vorzugsweise wird die Ubergabeposition jedes
Produktes zum Zeitpunkt der Ubergabe des Produktes
eingestellt. Dadurch erfolgt eine optimale zeitliche Ab-
stimmung zwischen der Einstellung der Ubergabeposi-
tion und der Abgabe bzw. Ubernahme durch das vorge-
lagerte und nachgelagerte System.

[0027] Invorteilhafter Weise umfasst die nachgelager-
te Einrichtung eine Transporteinrichtung mit mindestens
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einem Transportorgan, insbesondere einem Greifer, Va-
kuumsauger und/oder Haltebackenpaar, welches die
Produkte an der Ubergabeposition in einer Greifposition
greift und vorzugsweise an einem Rotationskopf ange-
ordnetistund/oder Verarbeitungselemente, insbesonde-
re Verpackungselemente, zur Verarbeitung und/oder
Verpackung der Produkte, und die zeitliche, relative
und/oder absolute Positionierungen des Transportor-
gans und/oder der Verarbeitungselemente, bzw. Verpa-
ckungselemente, werden basierend auf der erfassten
Abmessung des Produktes eingestellt.

[0028] Die prozessbegleitende Erfassung der Pro-
dukthéhen wird damit in vorteilhafter Weise gleichfalls
zur Veranderung der Relation von Falt- und Verarbei-
tungselementen zum Produkt genutzt. Dadurch sind wei-
tere Prozessoptimierungen und Qualitatssteigerungen
moglich, indem beispielsweise ein zeitliches Verhalten
oder eine entsprechende Position von Falt- und Verar-
beitungselementen basierend auf der erfassten Produk-
tabmessung verandert werden. Folglich kann dadurch
die erfasste Abmessung nicht nur zur Einstellung der
Ubergabeposition verwendet werden, sondern dariiber
hinaus zur Anpassung weiterer Verarbeitungsvorgange
an die individuellen Produktabmessungen.

[0029] Es kann sich als vorteilhaft erweisen, wenn die
Fordereinrichtung mindestens ein Forderorgan umfasst,
vorzugsweise ein lineares Forderorgan, insbesondere
ein Forderband oder Vakuum-Foérderband, oder einen
Dreh- und/oder Vereinzelungsteller, und vorzugsweise
konfiguriert ist, die Produkte kontinuierlich zuzuftihren,
insbesondere unter Bildung eines Produktstaus, wobei
das Forderorgan vorzugsweise eine Auflageflache zur
Forderung der Produkte umfasst, die vorzugsweise die
Forderbahn des jeweiligen Produktes bildet. Wie voran-
gehend beschrieben, erleichtert eine Segmentierung in
einem Vereinzelungsteller bzw. eine Férderung auf ei-
nem linearen Foérdererorgan, deren Auflageflache die
Forderbahn des jeweiligen Produktes definieren, die
Nachverfolgbarkeit, um den optimalen Zeitpunkt berech-
nen zu kdnnen, zu welchem das jeweilige Produkt an die
nachgelagerte Einrichtung bergeben wird. Dadurch
kann gewahrleistet werden, dass die Einstellung der
Ubergabeposition individuell auf jedes Produkt abge-
stimmt vorgenommen werden kann.

[0030] Es kann sich als weiter vorteilhaft erweisen,
wenn die Erfassungseinrichtung einen Sensor, vorzugs-
weise einen Héhensensor, umfasst und/oder konfiguriert
ist, eine Abmessung des Produktes senkrecht zur For-
derbahn des Produktes, insbesondere eine Hohe, vor-
zugsweise einer Oberkante, Oberseite und/oder Ober-
flache, des Produktes als Abmessung des Produktes zu
erfassen. Dies erlaubt eine Erfassung der Produktab-
messung mit einfachen Mitteln, beispielsweise durch An-
bringung eines Hohensensors Uber der Férderbahn.
[0031] Ineinervorteilhaften Ausgestaltung zur Einstel-
lung der Ubergabeposition umfasst die Einstelleinrich-
tung einen Aktor, vorzugsweise einen Servoantrieb
und/oder ein Piezoelement, und ist vorzugsweise direkt
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oder indirekt, insbesondere mechanisch, mit der Foérder-
einrichtung und/oder der nachgelagerten Einrichtung ge-
koppelt. Dadurch kann jedes Produkt durch Anheben
oder Absenken der Férderbahn in seine Soll-Ubergabe-
position verschoben werden. Dabei ist es vorteilhaft,
wenn die Einstelleinrichtung konfiguriertist, um die Uber-
gabeposition zumindest teilweise durch Einstellen der
Lage, insbesondere Hoéhenlage, der Forderbahn einzu-
stellen, insbesondere im Wesentlichen senkrecht zur
Forderbahn.

[0032] GemafR dem erfindungsgemalen System istes
méglich, die Einstellung der Ubergabeposition des Pro-
duktes teilweise oder vollstéandig durch die nachgelager-
te Einrichtung zu bewirken. Beispielsweise kann das
Transportorgan radial zur Achse des Rotationskopfes
verstellt werden, um die Produkte zum Zeitpunkt der Ent-
nahme von der Férderbahn in optimaler Lage beziglich
und innerhalb des Transportorgans aufzunehmen. Alter-
nativ dazu ist es auch moglich, dass die Einstelleinrich-
tung unabhangig von der Foérdereinrichtung und der
nachgelagerten Einrichtung ausgebildet ist, beispiels-
weise als "Produktlift", der zwischen der Férderbahn und
dernachgelagerten Einrichtung angeordnetistund jedes
Produkt zur Einstellung der gewiinschten Ubergabepo-
sition entsprechend positioniert, beispielsweise durch
Anheben oder Absenken.

Begriffe und Definitionen

[0033] Der Begriff kleinstiickige Produkte erstreckt
sich insbesondere auf SuRwaren wie Schokoladenstu-
cke, Toffees oder Pralinen, Hart- oder Weichkaramellen
wie Bonbons oder Kaubonbons, aber auch auf Briher-
zeugnisse wie Briihblocke, Brihtabletten oder Brithwiir-
fel sowie auf Wasch- oder Spilmaschinentabs. Die klein-
stlickigen Produkte haben vorzugsweise eine ebene,
insbesondere rechteckige Grundflache und liegen wah-
rend ihrer Férderung vorzugsweise auf dieser Grundfla-
che auf.

[0034] Mit der Verarbeitung von Produkten ist insbe-
sondere die (Einzel-)Verpackung der Produkte gemeint.
[0035] Die Ubergabeposition definiert den Ubergabe-
punkt zwischen einem vorgelagerten System, welches
die Produkte zum Ubergabepunkt férdert und einem
nachgelagerten System, welches die

[0036] Produkte am Ubergabepunkt vom vorgelager-
ten System Gibernimmt, beispielsweise durch individuel-
les Greifen und Abférdern der Produkte. Als Ubergabe-
position wird insbesondere die Produktlage (des Pro-
duktmittelpunkts bzw. der Produktoberseite) bzw. die Po-
sitionierung der Produktmittelachse, die entlang der Brei-
tenrichtung des Produktes verlauft, in Bezug auf das vor-
gelagerte und/oder nachgelagerte System verstanden.

[0037] Als Abmessung des Produktes werden die Lan-
ge (beispielsweise die Abmessung in Forder-/Bewe-
gungsrichtung der Produkte), Breite (beispielsweise die
Abmessung senkrecht zur Férder-/Bewegungsrichtung
und parallel zur Auflageflache der Produkte) und/oder
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Hohe (Beispielsweise die Abmessung senkrecht zur
Lange und Breite) des Produktes verstanden.

Kurze Beschreibung der Figur

[0038] Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung, die zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemalen Verfahrens ausgebildet ist, wobei Produkte in
einem Produktstrom zu einer Ubergabeposition gefér-
dert werden und von einem Greifer eines Rotationskopfs
gegriffen und vereinzelt werden, wobei die Héhe jedes
Produktes wahrend der Férderung von einem Sensor er-
fasst wird, um die Ubergabeposition einzustellen.

Detaillierte Beschreibung des bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispiels

[0039] Das in Fig. 1 dargestellte System umfasst ins-
besondere eine Fordereinrichtung FE, eine als Verpa-
ckungseinrichtung VE ausgebildete, der Fordereinrich-
tung FE nachgelagerte Einrichtung und eine als Héhen-
sensor HS ausgebildete Erfassungseinrichtung.

[0040] Die Fordereinrichtung FE umfasst insbesonde-
re ein als Forderband F ausgebildetes Fordererorgan,
welches beispielsweise als Endlosband Gber Umlenkrol-
len R1 - R3 gefiihrt wird. Das Foérderband F umfasst fer-
ner eine Auflageflache, welche die Férderbahn FB der
jeweiligen Produkte bildet. Die Produkte werden mitdem
Foérderband F in einem Produktstau PS zu einer Uber-
gabestation US geférdert, in welcher sie an die nachge-
lagerte Verpackungseinrichtung VE ubergeben werden.
[0041] Dienachgelagerte Verpackungseinrichtung VE
umfasst insbesondere einen Rotationskopf RK, der an
seinem Umfang mit Greifern G bestlckt ist. Diese greifen
in der Ubergabestation US ein Produkt, welches die Vor-
derflanke des Produktstaus PS bildet. Das Produkt wird
dadurch vereinzelt und abtransportiert, um einem weite-
ren Verarbeitungsprozess, insbesondere einem Verpa-
ckungsprozess, zugefuhrt zu werden.

[0042] Im dargestellten bevorzugten Ausfliihrungsbei-
spiel ist ferner ein Aktor (nicht dargestellt) vorgesehen,
der mitder Férdereinrichtung FE vorzugsweise iber eine
mechanische Verbindung an eine Kopplungsachse B der
Fordereinrichtung FE gekoppelt ist. Der Aktor kann bei-
spielsweise als Servoantrieb, Piezoelement, 0.a. ausge-
fuhrtsein und seine Lénge basierend aufeinem von einer
Maschinensteuerung ausgegebenen Stellwert dndern.
Dadurch kann beispielsweise eine Schwenkbewegung
um eine Achse A einer Umlenkrolle R1 entlang einer
Schwenkrichtung a bewirkt werden, um so eine Héhen-
verstellung der Férderbahn FB in der Ubergabestation
US zu erreichen. Durch diese Héhenverstellung der For-
derbahn FB kann die Einstellung der Ubergabeposition
jedes Produktes vorgenommen werden.

[0043] Erfindungsgemal® werden die einzelnen auf
dem Foérderband F liegenden Produkte durch den Ho6-
hensensor HS hinsichtlich ihrer Hohe vermessen, bevor



9 EP 4 292 946 A1 10

sie in die Ubergabestation US gelangen. Als Hhe wird
beispielsweise der Abstand der Produktoberseite senk-
recht zur Auflageflache (d.h., der Férderbahn) des jewei-
ligen Produktes gemessen.

[0044] Dieser fir jedes Produkt ermittelte Wert wird
beispielsweise lber eine Maschinensteuerung ausge-
wertet, welche einen Stellwert fir die Einstellung der H6-
henverstellung der Férdereinrichtung FE berechnet und
an den Aktor ausgibt. Mittels des Aktors wird die Forder-
bahn FB zu dem Zeitpunkt, in welchem sich das Produkt
in der Ubergabestation US befindet, in eine auf das je-
weilige Produkt abgestimmte Sollposition verschoben.
Somit wird gewahrleistet, dass das jeweilige Produkt in
der optimalen Ubergabeposition hinsichtlich seiner Pro-
dukthohe durch die Greifer G der nachfolgenden Verpa-
ckungseinrichtung VE aufgenommen wird.

[0045] Zusammengefasst umfasst das erfindungsge-
malfie Funktionsprinzip zur adaptiven Produktpositionie-
rung hinsichtlich der Produkthdéhe in der bevorzugten
Ausfiihrungsform eine Produkthéhenerfassung (Hohen-
sensor HS) und einen Aktor zur adaptiven Héhenverstel-
lung der Foérdereinrichtung FE.

[0046] Die prozessbegleitende Erfassung der Pro-
dukthohen kann in vorteilhafter Weise gleichfalls zur Ver-
anderung der Relation von Falt- und Verarbeitungsele-
menten zum Produkt genutzt werden. Zu diesem Zweck
wird die erfasste Abmessung des jeweiligen Produktes
beispielsweise an die nachgelagerte Verpackungsein-
richtung VE ausgegeben. Daraufbasierend kann ein zeit-
liches Verhalten oder eine entsprechende Position von
Falt- und Verarbeitungselementen verandert werden.
Dadurch kann die erfasste Abmessung nicht nur zur Ein-
stellung der Ubergabeposition verwendet werden, son-
dern daruber hinaus zur individuellen Anpassung (samt-
licher) weiterer Verarbeitungsvorgange an die individu-
ellen Produkttoleranzen.

Bezugszeichenliste

[0047]

A Schwenkachse

B Kopplungsachse

ES Ubergabestation

F Forderband (Foérderorgan)
FB Foérderbahn

FE Fordereinrichtung

G Greifer bzw. Transportorgan
HS Hoéhensensor (Erfassungseinrichtung)
PS Produktstrom

R1-R3  Umlenkrollen

RK Rotationskopf

Us Ubergabestation

VE Verpackungseinrichtung
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Zufilhrung und Ubergabe kleinstiicki-
ger Produkte an eine nachgelagerte Einrichtung
(VE), insbesondere an eine Verpackungseinrich-
tung (VE), und zur Verarbeitung, insbesondere Ver-
packung, der Produkte mit der nachgelagerten Ein-
richtung (VE), wobei die Produkte auf einer Forder-
bahn (FB) zu einer Ubergabeposition geférdert wer-
den, an welcher die Produkte an die nachgelagerte
Einrichtung (VE) Ubergeben werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Abmessung jedes Pro-
duktes mittels einer Erfassungseinrichtung (HS) er-
fasst wird und die Ubergabeposition des Produktes
und/oder die nachgelagerte Einrichtung (VE) mittels
einer Einstelleinrichtung auf die erfasste Abmes-
sung des Produktes eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Ubergabepo-
sition zumindest teilweise durch Einstellen der Lage,
insbesondere Hohenlage, der Férderbahn (FB) ein-
gestellt wird, insbesondere im Wesentlichen senk-
recht zur Férderbahn (FB).

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, wobei die nachgelagerte Einrichtung (VE) eine
Transporteinrichtung mit mindestens einem Trans-
portorgan, insbesondere einem Greifer (G), Vaku-
umsauger und/oder Haltebackenpaar, umfasst, wel-
ches die Produkte an der Ubergabeposition in einer
Greifposition greift und vorzugsweise an einem Ro-
tationskopf (RK) angeordnet ist, und wobei die Uber-
gabeposition und/oder die nachgelagerte Einrich-
tung (VE) zumindest teilweise durch Einstellen der
Greifposition des Transportorgans eingestellt wird,
wobei die Ubergabeposition vorzugsweise im We-
sentlichen senkrecht zur Férderbahn (FB) eingestellt
wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, wobei die Produkte auf einer Auflageflache mit-
tels eines Forderorgans, vorzugsweise eines linea-
ren Férderorgans, insbesondere eines Foérderbands
(F) oder Vakuum-Fdérderbands, oder eines Dreh-
und/oder Vereinzelungstellers, zu der Ubergabepo-
sition geférdert werden, vorzugsweise kontinuierlich
und/oder unter Bildung eines Produktstaus (PS), wo-
bei die Auflageflache vorzugsweise die Forderbahn
(FB) des jeweiligen Produktes bildet.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, wobei als Abmessung des Produktes eine Ab-
messung jedes Produktes senkrecht zur Forderbahn
(FB) des Produktes, insbesondere eine Hohe, vor-
zugsweise einer Oberkante, Oberseite und/oder
Oberflache, des Produktes mittels der Erfassungs-
einrichtung (HS), insbesondere eines Sensors, vor-
zugsweise eines Hohensensors (HS), insbesondere
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beziiglich der Férderbahn (FB), erfasst wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, wobei ein Korrektursignal basierend auf der er-
fassten Abmessung des Produktes, insbesondere
einer Differenz zwischen der erfassten Abmessung
und einer Soll-Abmessung des Produktes, berech-
net wird und die Einstelleinrichtung, insbesondere
ein Aktor, vorzugsweise ein Servoantrieb und/oder
Piezoelement, zur Einstellung der Ubergabeposition
und/oder der nachgelagerten Einrichtung (VE) ba-
sierend auf dem Korrektursignal angesteuert wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, wobei die Ubergabeposition jedes Produktes in
Bezug auf eine Soll-Ubergabeposition eines, insbe-
sondere geometrischen, Mittelpunktes, einer, insbe-
sondere geometrischen, Mittelachse, einer Ober-
kante und/oder Oberseite des Produktes eingestellt
wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, wobei die Ubergabeposition jedes Produktes
zum Zeitpunkt der Ubergabe des Produktes einge-
stellt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii-
che, wobei die nachgelagerte Einrichtung (VE) eine
Transporteinrichtung mit mindestens einem Trans-
portorgan, insbesondere einem Greifer (G), Vaku-
umsauger und/oder Haltebackenpaar, umfasst, wel-
ches die Produkte an der Ubergabeposition in einer
Greifposition greift und vorzugsweise an einem Ro-
tationskopf (RK) angeordnet ist und/oder Verarbei-
tungselemente, insbesondere Verpackungsele-
mente, zur Verarbeitung und/oder Verpackung der
Produkte umfasst, und wobei =zeitliche, relative
und/oder absolute Positionierungen des Transport-
organs und/oder der Verarbeitungselemente, bzw.
Verpackungselemente, basierend auf der erfassten
Abmessung des Produktes eingestellt werden.

System zur Zufiihrung, Ubergabe und Verarbeitung,
insbesondere Verpackung, kleinstiickiger Produkte,
insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem der vorangehenden Anspriiche, umfas-
send:

eine Fordereinrichtung (FE) zur Forderung der
Produkte auf einer Férderbahn (FB) zu einer
Ubergabeposition, an welcher die Produkte an
eine nachgelagerte Einrichtung, insbesondere
eine Verpackungseinrichtung (VE), Gibergeben
werden;

die nachgelagerte Einrichtung (VE), insbeson-
dere Verpackungseinrichtung (VE);

eine Erfassungseinrichtung (HS) zur Erfassung
einer Abmessung jedes Produktes;
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1.

12.

13.

14.

15.

eine Einstelleinrichtung zur Einstellung der
Ubergabeposition der Produkte und/oder der
nachgelagerten Einrichtung (VE) in Abhangig-
keit eines von der Erfassungseinrichtung (HS)
ausgegebenen Signals.

System nach Anspruch 10, wobei die Foérdereinrich-
tung (FE) mindestens ein Férderorgan umfasst, vor-
zugsweise ein lineares Forderorgan, insbesondere
ein Férderband (F) oder Vakuum-Férderband, oder
einen Dreh- und/oder Vereinzelungsteller, und vor-
zugsweise konfiguriert ist, die Produkte kontinuier-
lich zuzufiihren, insbesondere unter Bildung eines
Produktstaus (PS), wobei das Férderorgan vorzugs-
weise eine Auflageflache zur Férderung der Produk-
te umfasst, die vorzugsweise die Férderbahn (FB)
des jeweiligen Produktes bildet.

System nach Anspruch 10 oder 11, wobei die Erfas-
sungseinrichtung einen Sensor, vorzugsweise einen
Hoéhensensor (HS), umfasst und/oder konfiguriert
ist, eine Abmessung des Produktes senkrecht zur
Forderbahn (FB) des Produktes, insbesondere eine
Hoéhe, vorzugsweise einer Oberkante, Oberseite
und/oder Oberflache, des Produktes als Abmessung
des Produktes zu erfassen.

System nach einem der Ansprtiche 10 bis 12, wobei
die Einstelleinrichtung einen Aktor, vorzugsweise ei-
nen Servoantrieb und/oder ein Piezoelement, zur
Einstellung der Ubergabeposition umfasst und vor-
zugsweise direkt oder indirekt, insbesondere me-
chanisch, mit der Fordereinrichtung (FE) und/oder
der nachgelagerten Einrichtung (VE) gekoppelt ist.

System nach einem der Ansprtiche 10 bis 13, wobei
die Einstelleinrichtung konfiguriert ist, um die Uber-
gabeposition zumindest teilweise durch Einstellen
derLage, insbesondere Héhenlage, der Férderbahn
(FB) einzustellen, insbesondere im Wesentlichen
senkrecht zur Férderbahn (FB).

System nach einem der Ansprtiche 10 bis 14, wobei
wobei die nachgelagerte Einrichtung (VE):

- eine Transporteinrichtung mit mindestens
einem Transportorgan, insbesondere ei-
nem Greifer (G), Vakuumsauger und/oder
Haltebackenpaar, umfasst, welches konfi-
guriert ist, um die Produkte an der Uberga-
beposition in einer Greifposition zu greifen
und vorzugsweise an einem Rotationskopf
angeordnet ist;

- und/oder Verarbeitungselemente, insbe-
sondere Verpackungselemente, zur Verar-
beitung und/oder Verpackung der Produk-
te, umfasst,
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wobei die Einstelleinrichtung konfiguriert ist, um
die Ubergabeposition zumindest teilweise durch
Einstellen der Greifposition des Transportor-
gans einzustellen, vorzugsweise im Wesentli-
chen senkrecht zur Férderbahn (FB), und/oder
wobei die Einstelleinrichtung konfiguriert ist, um
zeitliche, relative und/oder absolute Positionie-
rungen des Transportorgans und/oder der Ver-
arbeitungselemente, bzw. Verpackungsele-
mente, basierend auf der erfassten Abmessung
des Produktes einzustellen.
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Figur 1
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