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(54) VERPACKUNGSSYSTEM UND VERFAHREN ZUM BETRIEB EINER

VERPACKUNGSMASCHINE

(57) Es ist ein Verpackungssystem offenbart. Das
Verpackungssystem umfasst eine Verpackungsmaschi-
ne (3), eine Steuereinrichtung (S) und mindestens eine
Horizontalférdereinrichtung zum Transport eines Ge-
trankebehalterstroms zur Verpackungsmaschine (3). In-
nerhalb des Getrankebehalterstroms folgen auf eine
noch verbleibende Anzahl an Restgetrankebehaltern
(5) weitere Getrankebehalter (7).

Die Steuereinrichtung (S) ist in einer Weise zur An-
steuerung der Verpackungsmaschine (3) ausgebildet,
dass die Verpackungsmaschine (3) hierbei einen Wech-
sel von einem ersten Verpackungsmaterial (12) auf ein
zweites Verpackungsmaterial (14) durchfiihrt, wobei der
Wechsel auf die Anzahl an Restgetrankebehaltern (5)
des Getrankebehalterstroms abgestimmt ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckungsvorrichtung und ein Verfahren zum Betrieb einer
Verpackungsmaschine.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind bereits Ver-
packungssysteme bekannt, bei denen zunachst aus
mehreren Getrankebehaltern eine Getrankebehalter-
gruppe gebildet wird, wobei anschlief3end diese Getran-
kebehaltergruppe verpackt und hierdurch ein Gebinde
gebildet wird, das eine Mehrzahl an Getrankebehaltern
umfasst.

[0003] Wenn im Verpackungsbetrieb zunachst erste
Getrankebehalter einer ersten Sorte, einer ersten Di-
mensionierung oder einer ersten Beschaffenheit ver-
packt werden und wenn nachfolgend eine Verpackung
fur zweite Getrankebehalter einer zweiten Sorte, einer
zweiten Dimensionierung oder einer zweiten Beschaf-
fenheit geplant ist, wird bei Verpackungssystemen ein
Wechsel des jeweiligen Produktionsbetriebs durchge-
fuhrt. Hierzu missen zunachst alle ersten Getrankebe-
halter aus dem Verpackungssystem abgefiihrt oder ent-
nommen werden, woraufhin das Verpackungssystem
dann zweite Getrankebehalter verpacken kann. Erste
Getrankebehélter werden regelmafig Uber ein erstes
Verpackungsmaterial verpackt, wohingegen fir die zwei-
ten Getrankebehalter ein zweites Verpackungsmaterial
vorgesehenist. Auch ein Wechsel zwischen unterschied-
lichen Verpackungsmaterialien muss daher durchge-
fuhrt werden, wenn zwischen unterschiedlichen Produk-
tionsprozessen gewechselt wird.

[0004] Bei solchen aus dem Stand der Technik be-
kannten Verpackungssystemen ist haufig ein manuelles
Eingreifen durch einen Operator notwendig, wenn von
ersten Getrankebehaltern auf zweite Getrankebehalter
gewechselt werden soll. Auch kann es sein, dass zweite
Getrankebehalter bei einem Wechsel ungewollt kippen,
da an den zuvorderst angeordneten zweiten Getranke-
behaltern keine weiteren Getrankebehalter anstehen,
wenn diese zur Verpackungsmaschine bewegt werden.
Dazunachst samtliche ersten Getrankebehalter gehand-
habt werden missen und da eine gewisse Zeit vergeht,
bis die zweiten Getrankebehalter dann die Verpackungs-
maschine erreichen, fiihrt eine solche bekannte Vorge-
hensweise zu ungewollten Stillstandszeiten, die in der
Praxis fir einen hohen Durchsatz unerwiinscht sind.
Zudem ist ein solches Vorgehen umstandlich, weshalb
es winschenswert ist, eine Umstellung zwischen unter-
schiedlichen Produktionsprozessen zu vereinfachen.
[0005] Eine Aufgabe der Erfindung kann somit darin
gesehen werden, ein Verpackungssystem und ein Ver-
fahren bereitzustellen, bei denen ein Wechsel von ersten
Getrankebehaltern zu zweiten Getrankebehaltern mit
hohem Automatisierungsgrad sowie zudem sicher,
schnell und einfach erfolgen kann.

[0006] Die obige Aufgabe wird mit den Gegenstanden
gel6st, welche die Merkmale in den unabhangigen An-
sprichen umfassen. Vorteilhafte Ausflihrungsformen
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werden in den abhangigen Anspriichen beschrieben.
[0007] Die Erfindung betrifft ein Verpackungssystem,
welches eine Verpackungsmaschine und eine Steuer-
einrichtung umfasst. Die Verpackungsmaschine kann
mehrere umlaufend gefiihrte Einschlagstabe besitzen,
welche zum Umbhiillen von Getrankebehaltergruppen mit
Verpackungsmaterialien ausgebildet sind. Bei der
Steuereinrichtung kann es sich um ein rechnergestiitztes
System handeln. Bei der Steuereinrichtung kann es sich
bspw. um eine speicherprogrammierbare Steuerung
(SPS) handeln.

[0008] Weiter umfasst das Verpackungssystem min-
destens eine Horizontalférdereinrichtung zum Transport
eines Getrankebehalterstroms zur Verpackungsmaschi-
ne, innerhalb welches Getrankebehalterstroms auf eine
noch verbleibende Anzahl an Restgetrankebehaltern
weitere Getrankebehalter folgen. Hierbeiist vorgesehen,
dass Getrankebehalter mit Restgetrankebehaltern in
Oberflachenkontakt stehen. Somit kdnnen Restgetran-
kebehalter und weitere Getrankebehalter tber ihre Au-
Renmantelflachen aneinander anliegen.

[0009] Es kann hierbei sein, dass die mindestens eine
Horizontalférdereinrichtung einen ersten Transportab-
schnitt umfasst, der zur Bewegung von Getrankebehal-
tern im ungeordneten Massenstrom ausgebildet ist.
Denkbar ist hierbei, dass der erste Transportabschnitt
derart ausgebildet ist, dass die Getrankebehalter im un-
geordneten Massenstrom umgelenkt und insbesondere
entlang einer Kurve bewegt werden.

[0010] Weiter kann es sein, dass die mindestens eine
Horizontalférdereinrichtung einen Gassentransportab-
schnitt ausbildet, der sich an den ersten Transportab-
schnitt anschlie3t und mehrere Gassenbleche umfasst,
zwischen denen Getrankebehalter in mehreren paralle-
len Reihen bewegbar sind. Zudem kann die mindestens
eine Horizontalfdrdereinrichtung einen dritten Transport-
abschnitt umfassen, der an den Gassentransportab-
schnitt anschliet und Uber welchen dritten Transport-
abschnitt die Getrankebehalter in mehreren parallelen
Reihen zu einem Einteiler bewegbar sind. Der Einteiler
kann zum Bilden von Getrankebehaltergruppen ausge-
bildet sein, wobei eine jeweilige Getrankebehaltergruppe
mehrere Getrankebehalter umfasst bzw. wobei eine je-
weilige Getrankebehaltergruppe aus mehreren Getran-
kebehaltern besteht. Auf den Einteiler kann in Stro-
mungsrichtung der Getrankebehalter die Verpackungs-
maschine folgen, wobei dem Einteiler und der Verpa-
ckungsmaschine in diversen Ausfiihrungsformen min-
destens ein vierter Transportabschnitt der mindestens
einen Horizontalférdereinrichtung zwischengeordnet
sein kann, Uber den Getrankebehaltergruppen vom Ein-
teiler zur Verpackungsmaschine bewegbar sind.

[0011] Es kann beispielsweise sein, dass die Restge-
trankebehalter mit einem Getrank einer ersten Getranke-
sorte befiillt sind und dass die weiteren Getrankebehalter
mit einem Getrank einer zweiten Getrankesorte beflllt
sind, das sich von der ersten Getrankesorte unterschei-
det. Alternativ oder erganzend hierzu kann es sein, dass



3 EP 4 818 059 A1 4

sich die Restgetrankebehalter von den weiteren Getran-
kebehaltern durch ihre Aufnahmevolumina fiir das jewei-
lige Getrank voneinander unterscheiden.

[0012] So kann es beispielsweise sein, dass die Rest-
getrankebehalter ein Aufnahmevolumen von zumindest
naherungsweise einem Liter fiir ein Getrank besitzen,
wohingegen die weiteren Getrankebehalter ein Aufnah-
mevolumen von zumindest naherungsweise 0,5 Liter fir
ein Getrank besitzen. Alternativ oder erganzend hierzu
kann es sein, dass sich die Restgetrankebehélter von
den weiteren Getrankebehaltern durch ihre Geometrie
bzw. durch ihr Format unterscheiden. Auch kann es sein,
dass es sich bei den Restgetrankebehaltern um Getran-
kedosen handelt, wobei die weiteren Getrankebehalter
durch Getrankeflaschen ausgebildet sind.

[0013] Es ist vorgesehen, dass die Steuereinrichtung
zu einer solchen Ansteuerung der Verpackungsmaschi-
ne ausgebildet ist, dass die Verpackungsmaschine hier-
bei einen Wechsel von einem ersten Verpackungsmate-
rial auf ein zweites Verpackungsmaterial durchfiihrt, wo-
bei der Wechsel auf die noch verbleibende Anzahl an
Restgetrankebehaltern des Getrankebehalterstroms ab-
gestimmt ist. Durch einen solchen Wechsel des Verpa-
ckungsmaterials, bei dem die Anzahl an Restgetranke-
behaltern berlicksichtigt wird und durch den Getranke-
behalterstrom, bei dem die weiteren Getrankebehaltern
bereits mit den Restgetrankebehaltern in Oberflachen-
kontakt stehen, kann eine Umstellung des Verpackungs-
betriebes von Restgetrankebehéltern auf weitere Ge-
trankebehalter schnell und mithohem Automatisierungs-
grad erfolgen.

[0014] Da die weiteren Getrankebehalter bereits mit
den Restgetrankebehaltern in Oberflaichenkontakt ste-
hen, besteht bei einer Umstellung kein oder mindestens
ein reduziertes Risiko, dass die weiteren Getrankebe-
hélter hierbei ungewollt kippen. Zudem ist es nicht not-
wendig, dass die Restgetrankebehélter Gber einen Be-
diener aus dem Verpackungssystem genommen wer-
den, wenn das Verpackungssystem weitere Getranke-
behalter verpacken soll. Mit dem Verpackungssystem
kann somit der personelle Aufwand reduziert werden,
welcher bisher bei einem Wechsel zwischen unter-
schiedlichen Produktionsprozessen notwendig gewesen
ist. Sowohl das Verpackungssystem als auch das nach-
folgend noch beschriebene Verfahren zeichnen sich
durch einen hohen Automatisierungsgrad aus.

[0015] Es kann sein, dass es sich bei dem ersten
Verpackungsmaterial und/oder bei dem zweiten Verpa-
ckungsmaterial um thermoplastische Verpackungsfolie
handelt. Die Verpackungsmaschine kann fir das erste
Verpackungsmaterial einen ersten Haltedorn ausbilden,
welcher zur Aufnahme einer Rolle mit hierauf aufgenom-
menem erstem Verpackungsmaterial ausgebildet ist.
Weiter kann die Verpackungsmaschine fiir das zweite
Verpackungsmaterial einen zweiten Haltedorn ausbil-
den, welcher zur Aufnahme einer Rolle mit hierauf auf-
genommenem zweitem Verpackungsmaterial ausgebil-
det ist.
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[0016] Auch kann es sein, dass es sich bei dem ersten
Verpackungsmaterial und/oder bei dem zweiten Verpa-
ckungsmaterial um einen zellulosehaltigen Verpa-
ckungszuschnitt handelt. Sofern dies der Fall ist, kann
die Verpackungsmaschine ein erstes Magazin zur Auf-
nahme von zellulosehaltigen Verpackungszuschnitten
einer ersten Sorte sowie ein zweites Magazin zur Auf-
nahme von zellulosehaltigen Verpackungszuschnitten
einer zweiten Sorte besitzen.

[0017] Bewahrt haben sich Ausfiihrungsformen, bei
denen die mindestens eine Horizontalférdereinrichtung
einen Gassentransportabschnitt umfasst, innerhalb des-
sen Restgetrankebehalter sowie weitere Getrankebehal-
ter in mehreren parallelen Reihen bewegbar sind. Die
Steuereinrichtung kann zu einer solchen Ansteuerung
der mindestens einen Horizontalférdereinrichtung aus-
gebildet sein, dass weitere Getrankebehalter auf Rest-
getrankebehalter unter Ausbildung des Oberflachenkon-
taktes in einem bestimmten Bereich auffahren, welcher
bestimmte Bereich sich innerhalb des Gassentranspor-
tabschnittes befindet.

[0018] Auch kann es sein, dass die mindestens eine
Horizontalférdereinrichtung einen Gassentransportab-
schnitt umfasst, innerhalb dessen Getrankebehalter so-
wie Restgetrankebehalter in mehreren parallelen Reihen
bewegbar sind. Die Steuereinrichtung kann zu einer
solchen Ansteuerung der mindestens einen Horizontal-
fordereinrichtung ausgebildet sein, dass weitere Getran-
kebehalter auf Restgetrankebehalter unter Ausbildung
des Oberflachenkontaktes in einem bestimmten Bereich
auffahren, welcher bestimmte Bereich dem Gassentran-
sportabschnitt in einer Stromungsrichtung vorgeordnet
ist.

[0019] Insbesondere kann es sich um einen bestimm-
ten Bereich der mindestens einen Horizontalférderein-
richtung handeln, welcher zum Transport von Getranke-
behaltern im ungeordneten Massenstrom ausgebildet
ist.

[0020] Bewahrt hat es sich auch, wenn die Steuerein-
richtung zu einer solchen Ansteuerung der mindestens
einen Horizontalférdereinrichtung ausgebildet ist, dass
die Restgetrankebehdlter stillstehen, wenn die weiteren
Getrankebehalter auf Restgetrankebehalter unter Aus-
bildung des Oberflachenkontaktes in dem bestimmten
Bereich auffahren.

[0021] Alternativ hierzu kann es sein, dass die Steuer-
einrichtung zu einer solchen Ansteuerung der mindes-
tens einen Horizontalférdereinrichtung ausgebildet ist,
dass die Restgetrankebehalter mit einer Transportge-
schwindigkeit bewegt werden, welche gegeniber einer
Transportgeschwindigkeit der weiteren Getrankebehal-
ter vermindert ist, wenn weitere Getrankebehalter auf
Restgetrankebehalter unter Ausbildung des Oberfla-
chenkontaktes in dem bestimmten Bereich auffahren.
[0022] Weiter hat es sich bewahrt, wenn die Steuer-
einrichtung zu einer solchen Ansteuerung der Verpa-
ckungsmaschine ausgebildet ist, dass das zweite Ver-
packungsmaterial bei einem Wechsel mit dem ersten
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Verpackungsmaterial verbunden und insbesondere ver-
schweilt wird. Bei solchen Ausfiihrungsformen kann es
sich bei dem ersten Verpackungsmaterial und bei dem
zweiten Verpackungsmaterial um thermoplastische Ver-
packungsfolie handeln.

[0023] Es kann hierbei sein, dass von der Verpa-
ckungsmaschine mindestens ein Mischgebinde herge-
stellt wird, welches wenigstens einen Restgetrankebe-
halter, wenigstens einen weiteren Getrankebehalter und
denjenigen Bereich des Verpackungsmaterials umfasst,
an welchem das zweite Verpackungsmaterial mit dem
ersten Verpackungsmaterial verbunden ist. Hierdurch
lasst sich ein mit dem Wechsel bzw. der Umstellung
verbundener Ausschuss an Gebinden geringhalten, da
ein nicht fir den Verkauf geeignetes Gebinde, welches
sowohl Restgetrankebehalter als auch weitere Getran-
kebehalter enthalt, zudem einen Abschnitt des Verpa-
ckungsmaterials aufweist, der eine Verbindungsstelle
ausbildet und daher nicht fir ein zum Verkauf vorge-
sehenes Gebinde verwendet werden kann.

[0024] Wenn vorliegend ein Gebinde oder ein Misch-
gebinde beschrieben werden, so sind hierunter mehrere
Getrankebehalter zu verstehen, an welchen bereits Ver-
packungsmaterial bzw. ein erstes Verpackungsmaterial
oder ein zweites Verpackungsmaterial angeordnet wor-
denist, ohne dass es zwingend auf die Getrankebehalter
bzw. auf die Getrankebehaltergruppen aufgeschrumpft
worden sein muss.

[0025] Wenn es sich beidem Verpackungsmaterialum
thermoplastische Verpackungsfolie handelt, so kann die-
se Uber einen Schrumpftunnel zu einem spateren Zeit-
punkt auf Getrankebehalter bzw. auf Getrankebehalter-
gruppen aufgeschrumpft werden, wobei die Getranke-
behalter bzw. die Getrankebehaltergruppen bereits dann
ein Gebinde ausbilden, wenn Verpackungsmaterial auf
die Getrankebehalter bzw. auf die Getrankebehalter-
gruppen Uber die Verpackungsmaschine aufgebracht
worden ist. Auch nach Verlassen des Schrumpftunnels
bilden die Getrankebehalter bzw. die Getrankebehalter-
gruppen zusammen mit dem aufgeschrumpften Verpa-
ckungsmaterial weiterhin ein Gebinde aus. Ein
Schrumpftunnel kann in diversen Ausflihrungsformen
als Bestandteil des Verpackungssystem ausgebildet
sein und in Strdomungsrichtung der Gebinde auf die Ver-
packungsmaschine folgen.

[0026] Auch kann das Verpackungssystem eine Aus-
leitstation umfassen, wobei die Steuereinrichtung zu ei-
ner solchen Ansteuerung der Ausleitstation ausgebildet
ist, dass die Ausleitstation sdmtliche Mischgebinde aus
einem von der Verpackungsmaschine ausgegebenem
Gebindestrom abtrennt und an eine vorgegebene Ziel-
position Uberfiihrt. Bewahrt haben sich Ausfiihrungsfor-
men, bei denen die Steuereinrichtung zu einer solchen
Ansteuerung der Ausleitstation ausgebildet ist, dass die
Ausleitstation zusatzlich zu dem Mischgebinde mindes-
tens ein weiteres Gebinde aus dem Gebindestrom ab-
trennt und an eine vorgegebene Zielposition Uberfiihrt,
welches mindestens eine weitere Gebinde dem Misch-
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gebinde in einer Strémungsrichtung unmittelbar voraus-
eilt und/oder welches mindestens eine weitere Gebinde
auf das Mischgebinde in Stromungsrichtung unmittelbar
folgt. Bei solchen Ausflihrungsformen lassen sich mit
hoher Sicherheit samtliche Gebinde aus dem Gebinde-
strom abtrennen, welche vorgegebene Soll-Kriterien
nicht erfillen.

[0027] Es kann sein, dass die Ausleitstation zum Pa-
lettieren von Mischgebinden ausgebildet ist oder dass
das Verpackungssystem eine Transporteinrichtung um-
fasst, wobei die Ausleitstation zum Absetzen von Misch-
gebinden auf der Transporteinrichtung ausgebildet ist.
Die Ausleitstation kann einen Knickarmroboter umfas-
sen oder durch einen Knickarmroboter ausgebildet sein.
Auch kann die Ausleitstation beispielsweise eine Weiche
umfassen oder als Weiche ausgebildet sein.

[0028] Das Verpackungssystem kann einen
Schrumpftunnel umfassen, welcher der Verpackungs-
maschine in einer Strdmungsrichtung nachgeordnet
ist. Die Ausleitstation kann dem Schrumpftunnel in einer
Stromungsrichtung der Gebinde nachgeordnet sein.
[0029] Es kann sein, dass das Verpackungssystem
einen Schrumpftunnel umfasst, wobei der Schrumpftun-
nel selbst als Ausleitstation ausgebildet ist und wobei die
Steuereinrichtung zu einer solchen Ansteuerung des
Schrumpftunnels ausgebildet ist, dass der Schrumpftun-
nel einen von der Verpackungsmaschine ausgegebenen
Gebindestrom aufnimmt und sémtliche Mischgebinde
aus dem aufgenommenen Gebindestrom abtrennt und
an eine vorgegebene Zielposition Uberfiihrt. Das Abtren-
nen der Mischgebinde kann im Bereich eines Ausgangs
des Schrumpftunnels erfolgen.

[0030] Das Verpackungssystem kann mindestens ei-
ne mit der Steuereinrichtung in Verbindung stehende
Sensorik umfassen, Uber welche die Steuereinrichtung
zum Feststellen der noch verbleibenden Anzahl an Rest-
getrankebehaltern ausgebildetist. Bei der Sensorik kann
es sich beispielsweise um eine optische Sensorik und
insbesondere um eine Kamera handeln.

[0031] Ein Erfassungsbereich der mindestens einen
mit der Steuereinrichtung in Verbindung stehenden Sen-
sorik bzw. ein Erfassungsbereich der optischen Senso-
rik, bei der es sich insbesondere um eine Kamera han-
delt, kann sich zumindest bereichsweise liber den vor-
herig bereits erwahnten ersten Transportabschnitt, den
vorherig erwahnten Gassentransportabschnitt, den vor-
herig erwahnten dritten Transportabschnitt, und/oder
den vorherig erwahnten vierten Transportabschnitt er-
strecken.

[0032] Alternativ oder ergdnzend hierzu kann sich ein
Erfassungsbereich der mindestens einen mit der Steuer-
einrichtung in Verbindung stehenden Sensorik bzw. ein
Erfassungsbereich der optischen Sensorik, bei der es
sich insbesondere um eine Kamera handelt, zumindest
abschnittsweise in einen Arbeitsbereich des vorherig
bereits erwahnten Einteilers erstrecken.

[0033] Die Erfindung betrifft zudem ein Verfahren zum
Betrieb einer Verpackungsmaschine, bei dem ein Ge-
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trankebehalterstrom Uber mindestens eine Horizontal-
fordereinrichtung der Verpackungsmaschine zugefihrt
wird, innerhalb welches Getrankebehalterstroms auf ei-
ne noch verbleibende Anzahl an Restgetrankebehaltern
weitere Getrankebehalter folgen. Merkmale, welche vor-
hergehend bereits zu diversen Ausfihrungsformen des
Verpackungssystems erwahnt wurden, kénnen ebenso
bei den Ausfiihrungsformen des erfindungsgemaRen
Verfahrens vorgesehen sein, ohne erneut erwahnt zu
werden.

[0034] Zudem kénnen die nachfolgend beschriebenen
Merkmale zu Ausfiihrungsformen des erfindungsgema-
Ren Verfahrens bei den vorherig bereits beschriebenen
Ausfiihrungsformen des erfindungsgemafen Verpa-
ckungssystems vorgesehen sein.

[0035] Das Verpackungssystem kann zum Durchfiih-
ren der Ausflhrungsformen des erfindungsgemafRen
Verfahrens ausgebildet sein.

[0036] Auch kdnnen die nachfolgend beschriebenen
Ausfihrungsformen des erfindungsgemafRen Verfah-
rens mit den vorherig beschriebenen Ausfiihrungsfor-
men des erfindungsgemaflen Verpackungssystems
durchgefihrt werden.

[0037] Weitere Getrankebehalter stehen auch beidem
Verfahren mit Restgetrankebehéltern in Oberflachen-
kontakt. Es ist vorgesehen, dass die Verpackungsma-
schine einen Wechsel von einem ersten Verpackungs-
material auf ein zweites Verpackungsmaterial durchfihrt
und hierbei den Wechsel auf die Anzahl an Restgetran-
kebehaltern abstimmt.

[0038] Es kann sein, dass die mindestens eine Hori-
zontalférdereinrichtung einen Gassentransportabschnitt
umfasst, innerhalb dessen weitere Getrankebehalter so-
wie Restgetrankebehalter in mehreren parallelen Reihen
bewegbar sind, wobei die mindestens eine Horizontalfor-
dereinrichtung angesteuert wird, woraus resultierend
weitere Getrankebehalter auf Restgetrankebehalter un-
ter Ausbildung des Oberflachenkontaktes in einem be-
stimmten Bereich auffahren, welcher bestimmte Bereich
sich innerhalb des Gassentransportabschnittes befindet
oder welcher bestimmte Bereich sich in einer Stromungs-
richtung vor dem Gassentransportabschnitt befindet.
[0039] Weiter ist denkbar, dass die mindestens eine
Horizontalférdereinrichtung derart angesteuert wird,
dass Restgetrankebehalter zu einem Zeitpunkt stillste-
hen, bei dem die weiteren Getrankebehalter auf die Rest-
getrankebehalter auffahren.

[0040] Auch kann es sein, dass die Verpackungsma-
schine das zweite Verpackungsmaterial mit dem ersten
Verpackungsmaterial bei einem Wechsel verbindet und
mindestens ein Mischgebinde herstellt, welches wenigs-
tens einen Restgetréankebehalter, wenigstens einen wei-
teren Getrankebehalter und denjenigen Bereich des Ver-
packungsmaterials umfasst, bei welchem das zweite
Verpackungsmaterial mit dem ersten Verpackungsmate-
rial verbunden wurde.

[0041] Bei dem ersten Verpackungsmaterial und bei
dem zweiten Verpackungsmaterial kann es sich bei-
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spielsweise um thermoplastische Verpackungsfolie han-
deln, wobei das zweite Verpackungsmaterial mit dem
ersten Verpackungsmaterial verbunden wird, indem
die Verpackungsmaschine das zweite Verpackungsma-
terial mit dem ersten Verpackungsmaterial verschweif3t.
[0042] Auch hat es sich bewahrt, wenn samtliche
Mischgebinde aus einem von der Verpackungsmaschine
hergestellten Gebindestrom Uiber eine Ausleitstation ab-
getrennt und an eine vorgegebene Zielposition Gberfihrt
werden. Es kann hierbei sein, dass die Ausleitstation aus
dem Gebindestrom abgetrennte Mischgebinde palettiert
oder dass die Ausleitstation aus dem Gebindestrom ab-
getrennte Mischgebinde auf einer Transporteinrichtung
absetzt.

[0043] Insbesondere kann es sein, dass sich die Ziel-
position auf einer Palette befindet, so dass die Ausleit-
station samtliche Mischgebinde palettiert, wenn die Aus-
leitstation die Mischgebinde an die vorgegebene Ziel-
position Uberfihrt. Bei der Ausleitstation kann es sich
beispielsweise um einen Mehrachsroboter oder um eine
Weiche handeln.

[0044] Denkbaristauch, dass ein Schrumpftunnel vor-
gesehen ist, dem ein Uber die Verpackungsmaschine
hergestellter Gebindestrom zugeflihrt wird, wobei es sich
bei dem Schrumpftunnel selbst um die Ausleitstation
handelt und wobei der Schrumpftunnel samtliche Misch-
gebinde im Bereich eines Ausgangs des Schrumpftunnel
aus dem zugeflhrten Gebindestrom abtrennt und an
eine vorgegebene Zielposition Uberfiihrt.

[0045] Die Steuereinrichtung kann insbesondere eine
oder mehrere SPS umfassen, wobei einzelne SPS unter-
schiedlichen Elementen (z.B. Sensoren, Transportban-
dern, Schrumpftunnel und/oder Folientransport) der Ver-
packungsmaschine zugeordnet sein konnen. Es ist zu-
dem mdglich, dass die Steuereinrichtung eine tberge-
ordnete Anlagensteuerung umfassen kann.

[0046] Bewahrt haben sich zudem Ausfiihrungsfor-
men, bei denen der Verpackungsmaschine in einer Stro-
mungsrichtung ein Schrumpftunnel nachgeordnet ist,
wobei die Ausleitstation in Strdmungsrichtung auf den
Schrumpftunnel folgt und/oder wobei eine Palettiersta-
tion vorgesehen ist, liber die von der Ausleitstation se-
lektiv auf die Transporteinrichtung tberfiihrte Mischge-
binde auf einer Palette gestapelt werden.

[0047] Es kann sein, dass die Anzahl an Restgetran-
kebehaltern unter Zuhilfenahme einer Sensorik bzw.
unter Zuhilfenahme einer optischen Sensorik festgestellt
wird. Bei der Sensorik kann es sich um eine Kamera
handeln, wobei sich ein Erfassungsbereich der Sensorik
Uber den vorherig bereits erwahnten ersten Transport-
abschnitt, den vorherig erwahnten Gassentransportab-
schnitt, den vorherig erwahnten dritten Transportab-
schnitt, und/oder den vorherig erwdhnten vierten Trans-
portabschnitt erstreckt.

[0048] Bei dem Verfahren kann ein Schrumpftunnel
vorgesehen sein, der in Strémungsrichtung auf die Ver-
packungsmaschine folgt. In diversen Ausfihrungsfor-
men kann es sein, dass der Schrumpftunnel in Abstim-
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mung auf die Anzahl an Restgetrankebehaltern ge-
steuert und/oder geregelt wird. Hierbei kann es insbe-
sondere sein, dass ein Temperaturniveau im Schrumpf-
tunnel und/oder eine Férdergeschwindigkeit, mit der Ge-
trankebehalter durch den Schrumpftunnel bewegt wer-
den, in Abstimmung auf die Anzahl an Restgetrankebe-
haltern gesteuert und/oder geregelt werden.

[0049] Wie dies oben schon erlautert wurde, nachfol-
gend aber nochmals anhand etwas konkreter werden-
den Varianten dargelegt werden soll, umfasst das erfin-
dungsgemale Verpackungssystem insbesondere eine
Horizontalférdereinrichtung, die dafir vorgesehen ist,
Restgetrankebehalter zu einer Verpackungsmaschine
zu bewegen. Bei den Restgetrankebehaltern kann es
sich um Getrankebehalter einer ersten Sorte handeln,
die nachfolgend unter Verwendung eines ersten Verpa-
ckungsmaterials zu Gebinden weiterverarbeitet und ver-
packt werden. Die Restgetréankebehalter konnen hierbei
zunachst im Bereich eines ersten Transportabschnittes
der Horizontalférdereinrichtung als ungeordneter Mas-
senstrom bewegt werden und gelangen dann zu einem
Gassentransportabschnitt der Horizontalférdereinrich-
tung.

[0050] Die bis zum Gassentransportabschnitt beweg-
ten Restgetrankebehalter drangeln sich dort in die Gas-
sen ein und werden anschlieend in mehreren parallelen
Reihen fortbewegt. Eine jeweilige Gasse kann durch
zwei parallel zueinander orientierte Gassenbleche ge-
bildet werden. In der Praxis kann es regelmagig der Fall
sein, dass im Bereich des ersten Transportabschnittes
ein Staudruck an den Restgetrankebehaltern anliegt.
Der Staudruck kann durch eine Verklemmung oder eine
Nicht-Weiterverarbeitung der Restgetrankebehalter
stromabwarts entstehen, was einen Stau verursachen
kann. Eine Verklemmung kann beim Eindrangeln der
Restgetrankebehalter in die Gassen vorkommen. Auf
dem Transportabschnitt vor dem Gassentransportab-
schnitt kdnnen die Behalter, ahnlich wie im Gassentran-
sportabschnitt, von mehreren parallelen Férderketten
transportiert werden, die den Staudruck (mit-) verursa-
chen kdnnen.

[0051] Im Bereich des Gassentransportabschnittes
kann sodann eine Bewegung der Restgetrankebehalter
Uber mindestens ein umlaufend angetriebenes Trans-
portband o. dgl. Fordermittel erfolgen. Alternativ hierzu
kann es sein, dass die Restgetrankebehalter im Bereich
des Gassentransportabschnittes weiterhin Uber Stau-
druck fortbewegt werden.

[0052] Vom Gassentransportabschnitt werden die
Restgetrankebehalter in mehreren parallelen Reihen
zu einem Einteiler bewegt bzw. in mehreren parallelen
Reihen einem Einteiler zugefiihrt. Der Einteiler bildet
Getrankebehaltergruppen mit einer definierten Anzahl
an Getrankebehaltern aus, wobei auf eine jeweilige Ge-
trankebehaltergruppe nachfolgend uber die Verpa-
ckungsmaschine ein jeweiliger Zuschnitt an Verpa-
ckungsmaterial aufgebracht werden kann.

[0053] Ein weiterer, jedoch in der Regel unverzichtba-
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rer Bestandteil des erfindungsgemaflen Verpackungs-
systems ist zudem eine Steuereinrichtung, welche so-
wohl mit dem Einteiler als auch mit der Verpackungs-
maschine in Verbindung steht und sowohl den Einteiler
als auch die Verpackungsmaschine ansteuert.

[0054] Bisher bekannte Verpackungssysteme kénnen
sich daflir eignen, unterschiedliche Getrankebehalter in
aufeinanderfolgenden Produktionsprozessen zu verpa-
cken. So kann es beispielsweise sein, dass zunachst
Gebinde mit einer ersten Getrankebehaltersorte herge-
stellt werden sollen, die ein erstes Verpackungsmaterial
mit einer bestimmten Bedruckung besitzen. Weiter kann
es sein, dass mit derselben Verpackungsmaschine zu
einem spateren Zeitpunkt Gebinde mit einer zweiten
Getrankebehaltersorte hergestellt werden sollen, die
ein zweites Verpackungsmaterial mit einer weiteren be-
stimmten Bedruckung besitzen. Auch kénnen sich in
unterschiedlichen Produktionsprozessen hergestellte
Gebinde in der Anzahl der von einem jeweiligen Gebinde
umfassten Getrankebehalter voneinander unterschei-
den. Es kann zudem sein, dass zunachst Gebinde her-
gestellt werden, welche mehrere Getrankeflaschen be-
sitzen und dass nachfolgend Gebinde hergestellt wer-
den, die mehrere Getrankedosen umfassen. In der Regel
ist mit einer Umstellung von einem ersten solchen Pro-
duktionsprozess auf einen weiteren Produktionsprozess
ein notwendiger Wechsel des Verpackungsmaterials
verbunden. Auch ist es in der Regel der Fall, dass zu-
nachst die Getrankebehalter, welche flir den ersten Pro-
duktionsprozess vorgesehen sind, aus dem Verpa-
ckungssystems entfernt oder abgefiihrt werden. Nach-
dem diese Getrankebehalter vollstéandig entfernt oder
abgefiihrt worden sind, kénnen Umristarbeiten am Ver-
packungssystem notwendig sein. Erst nach Entfernen
oder Abfuhren der Getréankebehélter und ggf. nach
Durchfilhren der Umristarbeiten kénnen dem Verpa-
ckungssystem weitere Getrankebehalter, die fiir einen
weiteren Produktionsprozess vorgesehen sind, zuge-
fuhrt werden. Solche Verpackungssysteme, die nach
einem solchen Funktionsprinzip arbeiten, erfordern lan-
gere Stillstandzeiten, wenn zwischen unterschiedlichen
Produktionsprozessen gewechselt werden soll.

[0055] Mitdem erfindungsgemafRen Verpackungssys-
tem, wie es hier beschrieben wird, kdnnen solche lange-
ren Stillstandzeiten vermieden werden. Um dies zu er-
reichen, kdnnen dem Verpackungssystem bereits weite-
re Getrankebehalter zugefuhrt werden, wahrend noch
Restgetrankebehalter durch das Verpackungssystem
aufgenommen sind. Die Restgetrankebehalter werden
somit nicht aus dem Verpackungssystem entnommen,
wenn ein Wechsel des Produktionsprozesses vorgese-
hen ist, um weitere Getrankebehalter zu verpacken. Wie
es zuvor schon erwahnt wurde, werden die Restgetran-
kebehalter im Bereich des ersten Transportabschnittes
als ungeordneter Massenstrom bewegt.

[0056] Im Bereich dieses ersten Transportabschnittes
treten weitere Getrankebehalter mit Restgetrankebehal-
ternin Oberflachenkontakt. D.h.im Bereich dieses ersten
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Transportabschnittes kdnnen weitere Getrankebehalter
auf die Restgetrankebehalter auffahren. Hierbei kann es
beispielsweise sein, dass die Restgetrankebehalter still-
stehen, bis die weiteren Getrankebehalter mit den Rest-
getrankebehaltern in Kontakt getreten sind. Auch kann
es sein, dass die Restgetrankebehalter gegeniiber den
weiteren Getrankebehaltern mit geringerer Transportge-
schwindigkeit bewegt werden, bis ein Oberflachenkon-
takt zwischen den weiteren Getrankebehaltern und den
Restgetrankebehaltern hergestellt ist. Nachdem ein
Oberflachenkontakt zwischen den weiteren Getranke-
behaltern und den Restgetrankebehaltern hergestellt
wurde, werden die weiteren Getrankebehalter zusam-
men mit den Restgetrankebehaltern im Bereich des ers-
ten Transportabschnittes als ungeordneter Massen-
strom gemeinsam zum Gassentransportabschnitt be-
wegt.

[0057] Im Bereich des Gassentransportabschnittes
drangeln sich dann normalerweise sowohl Restgetran-
kebehalter als auch weitere Getrankebehalterin die Gas-
sen ein. Sodann werden sowohl Restgetrankebehalter
als auch weitere Getrankebehalter im Bereich des Gas-
sentransportabschnittes in mehreren parallelen Reihen
fortbewegt. AnschlieRend werden sowohl Restgetranke-
behalter als auch weitere Getrankebehalter dem Eintei-
ler zugefiihrt.

[0058] Esistmdoglich, dass sich die weiteren Getranke-
behalter von den Restgetrankebehaltern nicht in der Ge-
stalt, sondern durch ihren Inhalt unterscheiden, d.h.
bspw. durch ein jeweiliges Getrank, welches in die weite-
ren Getrankebehalter bzw. in die Restgetrankebehalter
eingebrachtist. Denkbar ist allerdings auch, dass es sich
bei den Restgetrankebehaltern um Getrankeflaschen
handelt und dass die weiteren Getrankebehalter durch
Getrankedosen ausgebildet sind. Auch kann es sein,
dass sich die Restgetrankebehalter durch ein erstes Auf-
nahmevolumen fir ein Getrank auszeichnen und dass
die weiteren Getrankebehalter ein weiteres Aufnahme-
volumen flir ein Getrank besitzen, das sich von dem
Aufnahmevolumen der Restgetrankebehalter unter-
scheidet.

[0059] Wie erwahnt, ist es bei dem System denkbar,
dass Restgetrankebehalter im Bereich des ersten Trans-
portabschnittes als ungeordneter Massenstrom bewegt
werden. In diesem Zusammenhang kann vorgesehen
sein, dass zunachst samtliche Restgetrankebehalter
aus dem ersten Transportabschnitt abgefiihrt und dem
Gassentransportabschnitt zugefiihrt werden, bis sich in
Stréomungsrichtung zuletzt angeordnete Restgetranke-
behalterim Bereich des Gassentransportabschnittes be-
finden. Erst nachdem samtliche Restgetrankebehalter
bereits in den Gassentransportabschnitt eingetreten
sind, wird ein Oberflachenkontakt zwischen Restgetran-
kebehaltern und weiteren Getrankebehaltern hergestellt.
Der Oberflachenkontakt erfolgt zwischen einem in Stré-
mungsrichtung zuletzt angeordneten Restgetréankebe-
halter und einem in Strdomungsrichtung zuvorderst an-
geordneten weiteren Getrankebehalter.
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[0060] Es kann hierbei sein, dass die Restgetrankebe-
halter stillstehen, wenn die weiteren Getrankebehalter
mit Restgetrankebehaltern in Kontakt treten. Auch kann
es sein, dass die Restgetrankebehalter mit einer Trans-
portgeschwindigkeit bewegt werden, die gegentber ei-
ner Transportgeschwindigkeit der weiteren Getrankebe-
hélter reduziert ist, so dass die weiteren Getrankebe-
halter im Bereich des Gassentransportabschnittes auf
die Restgetrankebehalter auffahren. Eine entsprechen-
de Vorgabe des Auffahrens von weiteren Getrankebe-
héltern auf die Restgetrankebehalter im Bereich des
Gassentransportabschnittes kann Uber die Steuerein-
richtung vorgegeben werden. Nach der Herstellung
des Oberflachenkontaktes zwischen den Restgetranke-
behaltern und den weiteren Getrankebehaltern werden
die Restgetrankebehalter zusammen mit den weiteren
Getrankebehaltern in mehreren parallelen Reihen dem
Einteiler zugefihrt.

[0061] Wie es bereits erwdhnt wurde, ist der Einteiler
insbesondere dafiir vorgesehen, aus mehreren Getran-
kebehaltern jeweils Getrankebehaltergruppen zu bilden,
auf die nachfolgend Verpackungsmaterial aufgebracht
wird, was durch die Verpackungsmaschine erfolgt. Da
sich im Bereich des Gassentransportabschnittes sowohl
Restgetrankebehalter als auch weitere Getrankebehal-
ter befinden und von dort ausgehend zum Einteiler ge-
langen, bildet der Einteiler bei einem Wechsel des Pro-
duktionsprozesses zundchst mehrere Mischgruppen,
die jeweils aus mindestens einem Restgetrankebehalter
und mindestens einem weiteren Getrankebehalter ge-
bildet sind. Aus solchen Mischgruppen kénnen in der
Regel keine Gebinde gefertigt werden, die sich fiir den
Verkauf eignen. Solche Mischgruppen mussen daher
ausgesondert werden, bevor die Mischgruppen zusam-
men mit Gebinden auf einer Palette angeordnet werden,
welche Palette ausschlief3lich zum Verkauf vorgesehene
Gebinde tragen soll.

[0062] Sofern Gber den Einteiler noch Getrankebehal-
tergruppen gebildet werden, welche ausschlieRlich Rest-
getrankebehalter umfassen, werden die Getréankebehal-
tergruppen von der Verpackungsmaschine vorzugswei-
se mit einem ersten Verpackungsmaterial verpackt. Die-
ses erste Verpackungsmaterial kann bspw. auf einer
Rolle aufgewickelt sein. Von einem Endlosstrang des
ersten Verpackungsmaterials kdnnen Zuschnitte abge-
trennt und von der Verpackungsmaschine um die jewei-
lige Getrankebehaltergruppe geschlagen werden, wel-
che ausschliefllich Restgetrankebehélter umfasst.
[0063] Nach einem durchgefiihrten Wechsel des Pro-
duktionsprozesses miissen die weiteren Getrankebehal-
ter jedoch mit dem zweiten Verpackungsmaterial ver-
packt werden, welches ebenso auf einer Rolle aufge-
wickelt sein kann. Um zwischen den Verpackungsma-
terialien zu wechseln, kann bspw. ein freier Endbereich
des zweiten Verpackungsmaterials abgezogen, ober-
halb einer Partie des ersten Verpackungsmaterials an-
geordnet und dann mit dem ersten Verpackungsmaterial
verschweifdt werden. Hierzu umfasst die Verpackungs-



13 EP 4 818 059 A1 14

maschine vorzugsweise einen Schweil}stab, welcher in
vertikaler Richtung nach unten bewegtwird und dann das
zweite Verpackungsmaterial mit dem ersten Verpa-
ckungsmaterial verschweilf3t.

[0064] Ein Zuschnitt, welcher sowohl das erste Ver-
packungsmaterial als auch das zweite Verpackungsma-
terial umfasst bzw. welcher einen Abschnitt umfasst, bei
welchem das zweite Verpackungsmaterial mit dem ers-
ten Verpackungsmaterial verbunden ist, eignet sich
nicht, um eine fir den Verkauf vorgesehen Getranke-
behaltergruppe zu verpacken. Es ist daher bei einer
Umstellung des Produktionsprozesses notwendig, dass
diejenigen Mischgruppen ausgesondert werden, welche
sowohl Restgetrankebehalter als auch weitere Getran-
kebehalterumfassen. Auchist es notwendig, mindestens
denjenigen Verpackungszuschnitt auszuleiten, welcher
einen Verbindungsbereich umfasst, an welchem das
erste Verpackungsmaterial und das zweite Verpa-
ckungsmaterial miteinander verschweif3t sind.

[0065] Der Steuereinrichtung ist bei dem Verpa-
ckungssystem typischerweise bereits bekannt, welche
Anzahl an Restgetréankebehaltern sich noch in dem Ver-
packungssystem bei einem Wechsel des Produktions-
prozesses befindet. In der Praxis kann es beispielsweise
sein, dass die Steuereinrichtung hierzu mit einer Senso-
rik zusammenwirkt, Uber welche die Steuereinrichtung
auf die Anzahl an Restgetrankebehaltern schlieRen
kann, welche sich noch im Verpackungssystem befin-
den. Eine solche Sensorik kann beispielsweise als opti-
sche Sensorik und insbesondere als Kamera ausgebil-
det sein. Ein Erfassungs- oder Detektionsbereich einer
solchen optischen Sensorik bzw. einer solchen Kamera
kann sich zumindest anteilig iber den Bereich des ersten
Transportabschnittes und/oder Uber den Bereich des
Gassentransportabschnittes erstrecken.

[0066] Der Wechsel von dem ersten Verpackungsma-
terial auf das zweite Verpackungsmaterial wird Giber die
Steuereinrichtung vorgegeben, wobei der Wechsel auf
die noch verbleibende Anzahl an Restgetrankebehaltern
abgestimmt wird. Die Abstimmung erfolgt hierbei derart,
dass einer Mischgruppe derjenige Zuschnitt an Verpa-
ckungsmaterial zugeordnet wird, bei welchem das erste
Verpackungsmaterial mit dem zweiten Verpackungsma-
terial verschweilt wurde. Uber die Verpackungsmaschi-
ne wird somit idealerweise ein Mischgebinde hergestellt,
welches mindestens einen Restgetrankebehalter, min-
destens einen weiteren Getrankebehalter und denjeni-
gen Abschnitt des Verpackungsmaterials aufweist, bei
dem das erste Verpackungsmaterial mit dem zweiten
Verpackungsmaterial verschweil3t worden ist.

[0067] Da der Steuereinrichtung die Anzahl an Rest-
getrankebehaltern bekannt ist, kann die Steuereinrich-
tung hieraus ableiten, welche erste Getrankebehalter-
gruppe ausschlieBlich weitere Getrankebehalter um-
fasst, in der keine Restgetrankebehalter mehr enthalten
sind. Auch kann die Steuereinrichtung den Wechsel vom
ersten Verpackungsmaterial auf das zweite Verpa-
ckungsmaterial derart steuern, dass bereits diese erste
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Getrankebehaltergruppe mit dem zweiten Verpackungs-
material verpackt wird.

[0068] Beim Wechsel von einem ersten Produktions-
prozess zu einem zweiten Produktionsprozess im Be-
reich der Verpackungsmaschine werden typischerweise
bereits Uber den Einteiler gebildete Mischgruppen in
Richtung der Verpackungsmaschine transportiert. Bevor
diese Mischgruppen die Verpackungsmaschine errei-
chen, werden das erste Verpackungsmaterial und das
zweite Verpackungsmaterial miteinander verschweifdt.
Die Mischgruppe kann miteinem Zuschnitt verpackt sein,
welcher denjenigen Abschnitt aufweist, an welchem das
erste Verpackungsmaterial mit dem zweiten Verpa-
ckungsmaterial verschweilt wurde. Samtliche Misch-
gruppen sollten nicht in den Verkauf gelangen. Aus die-
sem Grunde kann der Verpackungsmaschine in Stré-
mungsrichtung eine Ausleitstation nachgeordnet sein,
welche die Mischgruppen aussondert.

[0069] So kann beispielsweise vorgesehen sein, dass
das Verpackungssystem einen Schrumpftunnel umfasst,
welcher die auf Getrankebehaltergruppen aufgebrach-
ten Zuschnitte an Verpackungsmaterial auf die Getran-
kebehaltergruppen aufschrumpft. Die Ausleistation kann
dem Schrumpftunnel und der Verpackungsmaschine
zwischengeordnet sein, so dass Mischgruppen nach
dem Verlassen der Verpackungsmaschine ausgeleitet
werden, bevor sie in den Schrumpftunnel gelangen.
Auch kann es sein, dass die Ausleitstation einem solchen
Schrumpftunnel in einer Strdomungsrichtung nachgeord-
net ist.

[0070] Da der Steuereinrichtung bei einem Wechsel
des Produktionsprozesses die hierbei noch im Verpa-
ckungssystem verbleibende Anzahl an Restgetrankebe-
haltern bekannt ist, kann die Steuereinrichtung mit die-
sen Informationen auf die Position und Anzahl an Misch-
gruppen schlieBen und die Ausleitstation ansteuern, so
dass Mischgruppen ausgesondert werden, wohingegen
Getrankebehaltergruppen, die ausschliel3lich Restge-
trankebehalter oder ausschlieRlich weitere Getrankebe-
halter umfassen, von einer Aussonderung durch die Aus-
leitstation nicht betroffen sind. Bewahrt hat es sich in der
Praxis allerdings, wenn ein Mischgebinde tber die Aus-
leitstation ausgesondert wird, und wenn die Ausleitsta-
tion zudem mindestens ein weiteres Gebinde, das dem
Mischgebinde in einer Stromungsrichtung unmittelbar
folgt und/oder das dem Mischgebinde in einer Stro-
mungsrichtung unmittelbar vorauseilt, zusatzlich aus-
sondert. Hierdurch Iasst sich mit hoher Sicherheit ge-
wahrleisten, dass zu einem spateren Zeitpunkt palettier-
te Gebinde eine vorgegebene Beschaffenheit besitzen.
[0071] Das Verpackungssystem kann zudem einen
Schrumpftunnel besitzen, der sich in Stromungsrichtung
beispielsweise zwischen der Ausleitstation und der Ver-
packungsmaschine befinden kann. Wenn zwischen un-
terschiedlichen Produktionsmodi gewechselt wird, kann
es auch notwendig sein, dass eine Einstellung des
Schrumpftunnels angepasst wird. Die Steuereinrichtung
kann dann in der Lage sein, den Schrumpftunnel abge-
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stimmt auf die Anzahl an jeweiligen Restgetrankebehal-
tern entsprechend zu steuern und/oder zu regeln, wo-
durch der Automatisierungsgrad zusatzlich erhéht wer-
den kann.

[0072] Im Folgenden sollen Ausfiihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefugten Fi-
guren naher erlautern. Die GroRenverhaltnisse der ein-
zelnen Elemente zueinanderin den Figuren entsprechen
nicht immer den realen GréRenverhaltnissen, da einige
Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren
Veranschaulichung vergrof3ert im Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

[0073] Figuren 1A und 1B zeigen schematische An-
sichten einer ersten Ausflihrungsform eines erfindungs-
gemalen Verpackungssystems und verdeutlichen
Schritte, wie sie in einer ersten Ausfiihrungsform des

erfindungsgemaflen Verfahrens vorgesehen sein
kénnen.
[0074] Figuren 2A und 2B zeigen schematische An-

sichten einer weiteren Ausfuhrungsform eines erfin-
dungsgemalfen Verpackungssystems und verdeutli-
chen Schritte, wie sie in einer weiteren Ausfiihrungsform
des erfindungsgemafien Verfahrens vorgesehen sein
kénnen.

[0075] Figuren 3A, 3B, 4A und 4B zeigen weitere As-
pekte, wie sie sowohl fur die Ausfiihrungsform nach
Figuren 1A und 1B als auch fiir die Ausfiihrungsform
nach Figuren 2A und 2B vorgesehen sein kdnnen.
[0076] Fir gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
in den einzelnen Figuren dargestellt, die fir die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausfihrungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die Erfindung ausgestaltet sein kann und stellen
keine abschlieRende Begrenzung dar.

[0077] Die Figuren 1A und 1B zeigen schematische
und perspektivische Ansichten einer ersten Ausfiih-
rungsform eines erfindungsgemafien Verpackungssys-
tems 1 und verdeutlichen Schritte, wie sie in einer ersten
Ausflihrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens
vorgesehen sein kénnen. In Figuren 1Aund 1B istjeweils
nicht das vollstandige Verpackungssystem 1 dargestellt.
Das vollstdndige Verpackungssystem 1 bzw. dessen
Funktionsweise wird aus einer Zusammenschau der Fi-
guren 1 mit Figuren 3A, 3B, 4A und 4B deutlich.

[0078] Die Figur 1A zeigt eine als Bestandteil des Ver-
packungssystems 1 ausgebildete Horizontalférderein-
richtung 2, Uber die Restgetrankebehalter 5 zu einer
Verpackungsmaschine 3 (vgl. Figuren 3A und 3B) be-
wegt werden. Bei den Restgetréankebehaltern 5 handelt
es sich um Getréankebehalter einer ersten Sorte, die tber
ein erstes Verpackungsmaterial 12 (vgl. Figuren 3A, 3B,
4A und 4B) zu einem Gebinde 24 (vgl. Figur 4B) verpackt
werden sollen. Wie es Figur 1A zeigt, werden die Rest-
getrankebehalter 5 hierbei zunachst im Bereich eines
ersten Transportabschnittes 32 der Horizontalférderein-
richtung 2 als ungeordneter Massenstrom bewegt und
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gelangen dann zu einem Gassentransportabschnitt 15
der Horizontalférdereinrichtung 2.

[0079] Die bis zum Gassentransportabschnitt 15 be-
wegten Restgetrankebehalter 5 dréangeln sich dort in die
Gassen ein und werden anschlieRend in mehreren pa-
rallelen Reihen fortbewegt. Eine jeweilige Gasse kann
durch zwei parallel zueinander orientierte Gassenbleche
gebildet werden, die in den Figuren nicht zu erkennen
sind. In der Praxis kann es regelmaRig der Fall sein, dass
im Bereich des ersten Transportabschnittes 32 ein Stau-
druck an den Restgetrankebehaltern 5 anliegt.

[0080] Der Staudruck kann durch eine Verklemmung
oder eine Nicht-Weiterverarbeitung der Restgetrankebe-
hélter 5 stromabwarts entstehen, was einen Stau verur-
sacht. Eine Verklemmung kann beim Eindrangeln der
Restgetrankebehalter 5 in die Gassen vorkommen. Auf
dem Transportabschnitt 32 vor dem Gassentransportab-
schnitt 15 kénnen die Behalter, ahnlich wie im Gassen-
transportabschnitt, von mehreren parallelen Forderket-
ten transportiert werden, die den Staudruck (mit-) verur-
sachen konnen.

[0081] Im Bereich des Gassentransportabschnittes 15
kann sodann eine Bewegung der Restgetrankebehalter
5 Uber mindestens ein umlaufend angetriebenes Trans-
portband erfolgen. Alternativ hierzu kann es jedoch sein,
dass die Restgetrankebehalter 5im Bereich des Gassen-
transportabschnittes 15 weiterhin Gber Staudruck fort-
bewegt werden.

[0082] Vom Gassentransportabschnitt 15 werden die
Restgetrankebehalter 5, wie dies ebenso in Figur 1A
schematisch verdeutlicht ist, in mehreren parallelen Rei-
hen zu einem Einteiler 40 bewegt bzw. in mehreren
parallelen Reihen einem Einteiler 40 zugefihrt. Der Ein-
teiler 40 bildet Getrankebehaltergruppen 42 (vgl. Figur
3A) mit einer definierten Anzahl an Getrankebehaltern,
wobei auf eine jeweilige Getrankebehaltergruppe 42
nachfolgend Uber die Verpackungsmaschine 3 ein jewei-
liger Zuschnitt an Verpackungsmaterial aufgebracht
wird, wie dies in Figuren 3A, 3B, 4A und 4B gezeigt ist
und noch beschrieben wird.

[0083] Bestandteil des Verpackungssystems 1 ist zu-
dem eine Steuereinrichtung S, welche sowohl mit dem
Einteiler 40 als auch mit der Verpackungsmaschine 3 in
Verbindung steht und sowohl den Einteiler 40 als auch
die Verpackungsmaschine 3 ansteuert.

[0084] Aus dem Stand der Technik bekannte Verpa-
ckungssysteme eignen sich dazu, unterschiedliche Ge-
trankebehalter in aufeinanderfolgenden Produktions-
prozessen zu verpacken. So kann es beispielsweise
sein, dass zunachst Gebinde mit einer ersten Getranke-
behaltersorte hergestellt werden sollen, die ein erstes
Verpackungsmaterial mit einer bestimmten Bedruckung
besitzen. Weiter kann es sein, dass mit derselben Ver-
packungsmaschine zu einem spateren Zeitpunkt Gebin-
de mit einer zweiten Getrankebehaltersorte hergestellt
werden sollen, die ein zweites Verpackungsmaterial mit
einer weiteren bestimmten Bedruckung besitzen. Auch
kénnen sich in unterschiedlichen Produktionsprozessen
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hergestellte Gebinde in der Anzahl der von einem jewei-
ligen Gebinde umfassten Getrankebehalter voneinander
unterscheiden. Es kann zudem sein, dass zunachst Ge-
binde hergestellt werden, welche mehrere Getrankefla-
schen besitzen und dass nachfolgend Gebinde herge-
stellt werden, die mehrere Getrankedosen umfassen. In
der Regel ist mit einer Umstellung von einem ersten
solchen Produktionsprozess auf einen weiteren Produk-
tionsprozess ein notwendiger Wechsel des Verpa-
ckungsmaterials verbunden. Auch ist es in der Regel
der Fall, dass zunachst die Getrankebehalter, welche
fir den ersten Produktionsprozess vorgesehen sind,
aus dem Verpackungssystems entfernt oder abgefiihrt
werden. Nachdem diese Getrankebehalter vollstandig
entfernt oder abgefiihrt worden sind, kénnen Umrist-
arbeiten am Verpackungssystem notwendig sein. Erst
nach Entfernen oder Abfiihren der Getrankebehalter und
ggf. nach Durchfiihren der Umristarbeiten kdnnen dem
Verpackungssystem weitere Getrankebehalter, die fiir
einen weiteren Produktionsprozess vorgesehen sind,
zugefiihrt werden.

[0085] Solche Verpackungssysteme mit einem sol-
chen Funktionsprinzip besitzen langere Stillstandzeiten,
wenn zwischen unterschiedlichen Produktionsprozes-
sen gewechselt werden soll. Mit dem erfindungsgema-
Ren Verpackungssystem 1, wie es in den vorliegenden
Ausflihrungsbeispielen beschrieben wird, kdnnen lange-
re Stillstandzeiten vermieden werden.

[0086] Eine Zusammenschau der bereits beschriebe-
nen Figur 1A mit Figur 1B zeigt einen Aspekt einer mog-
lichen Funktionsweise des Verpackungssystems 1, mit
welchem sich langere Stillstandzeiten vermeiden lassen.
Dem Verpackungssystem 1 werden bereits weitere Ge-
trankebehalter 7 zugefiihrt, wahrend noch Restgetran-
kebehalter 5 durch das Verpackungssystem 1 aufge-
nommen sind. Die Restgetrankebehalter 5 werden somit
nicht aus dem Verpackungssystem 1 entnommen, wenn
ein Wechsel des Produktionsprozesses vorgesehen ist,
um weitere Getrankebehalter 7 zu verpacken. Wie es
vorhergehend bereits erwadhnt wurde, werden die Rest-
getrankebehalter 5 im Bereich des ersten Transportab-
schnittes 32 als ungeordneter Massenstrom bewegt.
[0087] Im Bereich dieses ersten Transportabschnittes
32 treten weitere Getrankebehalter 7 mit Restgetranke-
behaltern 5 in Oberflachenkontakt bzw. im Bereich die-
ses ersten Transportabschnittes 32 fahren weitere Ge-
trankebehalter 7 auf die Restgetrankebehalter 5 auf.
Hierbei kann es beispielsweise sein, dass die Restge-
trankebehalter 5 stillstehen, bis die weiteren Getranke-
behalter 7 mit den Restgetrankebehaltern 5 in Kontakt
getreten sind. Auch kann es sein, dass die Restgetran-
kebehalter 5 gegeniiber den weiteren Getrankebehal-
tern 7 mit geringerer Transportgeschwindigkeit bewegt
werden, bis ein Oberflachenkontakt zwischen den weite-
ren Getrankebehaltern 7 und den Restgetrankebehal-
tern 5 ausgebildet ist. Nachdem ein Oberflachenkontakt
zwischen den weiteren Getrankebehaltern 7 und den
Restgetrankebehaltern 5 ausgebildet wurde, werden
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die weiteren Getrankebehalter 7 zusammen mit den
Restgetrankebehaltern 5 im Bereich des ersten Trans-
portabschnittes 32 als ungeordneter Massenstrom ge-
meinsam zum Gassentransportabschnitt 15 bewegt.
[0088] Im Bereich des Gassentransportabschnittes 15
drangeln sich dann sowohl Restgetrankebehélter 5 als
auch weitere Getrankebehalter 7 in die Gassen ein.
Sodann werden sowohl Restgetrankebehalter 5 als auch
weitere Getrankebehalter 7 im Bereich des Gassentran-
sportabschnittes 15 in mehreren parallelen Reihen fort-
bewegt. Anschlielend werden sowohl Restgetréankebe-
halter 5 als auch weitere Getrankebehalter 7 dem Ein-
teiler 40 zugefuhrt.

[0089] Die weitere Vorgehensweise im Umgang mit
diesen dem Einteiler 40 zugefiihrten Restgetrankebehal-
tern 5 und weiteren Getrankebehaltern 7 ist nachfolgend
in den Figuren 3A, 3B, 4A und 4B gezeigt und beschrie-
ben, welche Figuren 3A, 3B, 4A und 4B sowohl fiir die
Ausfihrungsform und Funktionsweise des Verpa-
ckungssystems 1 nach Figuren 1A und 1B als auch fiir
die Ausfiihrungsform und Funktionsweise des Verpa-
ckungssystems 1 nach Figuren 2A und 2B Anwendung
finden.

[0090] Dieweiteren Getrankebehalter 7 unterscheiden
sich von den Restgetrankebehaltern 5 durch ein jeweili-
ges Getrank, welches in die weiteren Getrankebehalter 7
bzw. in die Restgetrankebehalter 5 eingebrachtist. Denk-
bar ist allerdings auch, dass es sich bei den Restge-
trankebehaltern 5 um Getrankeflaschen handelt und
dass die weiteren Getrankebehalter 7 durch Getranke-
dosen ausgebildet sind. Auch kann es sein, dass sich die
Restgetrankebehalter 5 durch ein erstes Aufnahmevolu-
men fir ein Getrank auszeichnen und dass die weiteren
Getrankebehalter 7 ein weiteres Aufnahmevolumen fir
ein Getrank besitzen, das sich von dem Aufnahmevolu-
men der Restgetrankebehalter 5 unterscheidet.

[0091] Die Figuren 2A und 2B zeigen schematische
Ansichten einer weiteren Ausfihrungsform eines erfin-
dungsgemalfien Verpackungssystems 1 und verdeutli-
chen Schritte, wie sie in einer weiteren Ausfihrungsform
des erfindungsgemafen Verfahrens vorgesehen sein
kénnen. Das Verpackungssystem 1 aus der Ausflh-
rungsform nach Figuren 2A und 2B unterscheidet sich
durch die Funktionsweise bzw. Vorgabe des jeweiligen
Kontaktes zwischen Restgetrankebehaltern 5 und weite-
ren Getrankebehaltern 7 durch die Steuereinrichtung S.
Der Aufbau des Verpackungssystems 1 gemaf der Aus-
fuhrungsform nach Figuren 2A und 2B ist gegeniber
dem Aufbau des Verpackungssystems 1 gemal der
Ausfihrungsform nach Figuren 1A und 1B ansonsten
identisch.

[0092] Wie es zu Figuren 1A und 1B erwahnt wurde,
werden Restgetrankebehalter 5 im Bereich des ersten
Transportabschnittes 32 als ungeordneter Massenstrom
bewegt. Im Ausflihrungsbeispiel nach Figuren 2A und 2B
werden zundchst sdmtliche Restgetrankebehalter 5 aus
dem ersten Transportabschnitt 32 abgefiihrt und dem
Gassentransportabschnitt 15 zugefiihrt, bis sich in Stro-
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mungsrichtung zuletzt angeordnete Restgetrankebehal-
ter 5im Bereich des Gassentransportabschnittes 15 be-
finden. Erst nachdem samtliche Restgetrankebehalter 5
bereits in den Gassentransportabschnitt 15 eingetreten
sind, wird ein Oberflachenkontakt zwischen Restgetran-
kebehaltern 5 und weiteren Getrankebehaltern 7 ausge-
bildet. Der Oberflachenkontakt erfolgt zwischen einemin
Strémungsrichtung zuletzt angeordneten Restgetranke-
behalter 5 und einem in Strémungsrichtung zuvorderst
angeordneten weiteren Getrankebehalter 7.

[0093] Eskann hierbei sein, dass die Restgetrankebe-
halter 5 stillstehen, wenn die weiteren Getrankebehalter
7 mit Restgetrankebehaltern 5 in Kontakt treten. Auch
kann es sein, dass die Restgetrankebehalter 5 mit einer
Transportgeschwindigkeit bewegt werden, die gegen-
Uber einer Transportgeschwindigkeit der weiteren Ge-
trankebehalter 7 reduziert ist, so dass die weiteren Ge-
trankebehalter 7 im Bereich des Gassentransportab-
schnittes 15 auf die Restgetrankebehalter 5 auffahren.
Eine entsprechende Vorgabe des Auffahrens von weite-
ren Getrankebehaltern 7 auf die Restgetréankebehalter 5
im Bereich des Gassentransportabschnittes 15 wird Giber
die Steuereinrichtung S vorgegeben.

[0094] Nach Ausbildendes Oberflachenkontaktes zwi-
schen den Restgetrankebehaltern 5 und den weiteren
Getrankebehaltern 7 werden die Restgetrankebehalter 5
zusammen mit den weiteren Getrankebehaltern in meh-
reren parallelen Reihen dem Einteiler 40 zugefihrt.
[0095] Die Figuren 3A, 3B, 4A und 4B zeigen weitere
Aspekte, wie sie sowohl fur die Ausfihrungsform des
Verpackungssystems 1 nach Figuren 1Aund 1B als auch
fur die Ausfuhrungsform des Verpackungssystems 1
nach Figuren 2A und 2B vorgesehen sein kdnnen. Die
Figuren 3A, 3B, 4A und 4B kdnnen daher mitden Figuren
1A, 1B, 2A und 2B jeweils zusammenschauend betrach-
tet werden.

[0096] Wie es bereits erwahnt wurde, ist der Einteiler
40 (vgl. Figur 2A) dafirr vorgesehen, aus mehreren Ge-
trankebehaltern jeweils Getrankebehaltergruppen 42 zu
bilden, auf die nachfolgend Verpackungsmaterial tber
die Verpackungsmaschine 3 aufgebracht wird. Da sich
im Bereich des Gassentransportabschnittes 15 sowohl
Restgetrankebehalter 5 als auch weitere Getréankebe-
hélter 7 befinden und von dort ausgehend zum Einteiler
40 gelangen, bildet der Einteiler 40 bei einem Wechsel
des Produktionsprozesses zunachst mehrere Misch-
gruppen 43, die jeweils aus mindestens einem Restge-
trankebehalter 5 und mindestens einem weiteren Ge-
trankebehalter 7 gebildet sind. Aus solchen Mischgrup-
pen 43 kénnen in der Regel keine Gebinde gefertigt
werden, die sich fur den Verkauf eignen. Solche Misch-
gruppen 43 missen daher ausgesondert werden, bevor
die Mischgruppen 43 zusammen mit Gebinden auf einer
Palette angeordnet werden, welche Palette ausschliel3-
lich zum Verkauf vorgesehene Gebinde tragen soll.
[0097] Sofern Uber den Einteiler 40 noch Getranke-
behaltergruppen 42 gebildet werden, welche ausschliel3-
lich Restgetrankebehalter 5 umfassen, werden die Ge-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

11

trankebehaltergruppen 42 von der Verpackungsmaschi-
ne 3 mit einem ersten Verpackungsmaterial 12 verpackt.
Wie es Figur 3B zeigt, ist das erste Verpackungsmaterial
12 auf einer Rolle aufgewickelt. Von einem Endlosstrang
des ersten Verpackungsmaterials 12 werden Zuschnitte
abgetrennt und von der Verpackungsmaschine 3 um die
jeweilige Getrankebehaltergruppe 42 geschlagen, wel-
che ausschlieBlich Restgetrankebehalter 5 umfasst.
[0098] Nach einem durchgefiihrten Wechsel des Pro-
duktionsprozesses miissen die weiteren Getrankebehal-
ter 7 jedoch mit dem zweiten Verpackungsmaterial 14
verpackt werden, welches ebenso auf einer Rolle aufge-
wickeltist. Um zwischen den Verpackungsmaterialien 12
und 14 zu wechseln, wird ein freier Endbereich des zwei-
ten Verpackungsmaterial 14 abgezogen, oberhalb einer
Partie des ersten Verpackungsmaterials 12 angeordnet
und dann mit dem ersten Verpackungsmaterial 12 ver-
schweilt. Hierzu umfasst die Verpackungsmaschine 3
einen Schweilistab, welcher in vertikaler Richtung nach
unten bewegt wird und dann das zweite Verpackungs-
material 14 mit dem ersten Verpackungsmaterial ver-
schweil3t.

[0099] Ein Zuschnitt, welcher sowohl das erste Ver-
packungsmaterial 12 als auch das zweite Verpackungs-
material 14 umfasst bzw. welcher einen Abschnitt um-
fasst, bei welchem das zweite Verpackungsmaterial 14
mit dem ersten Verpackungsmaterial 12 verbunden ist,
eignet sich nicht, um eine fir den Verkauf vorgesehen
Getrankebehaltergruppe 42 zu verpacken. Es ist daher
bei einer Umstellung des Produktionsprozesses notwen-
dig, dass diejenigen Mischgruppen 43 ausgesondert
werden, welche sowohl Restgetrankebehélter 5 als auch
weitere Getrankebehalter 7 umfassen. Auch ist es not-
wendig, mindestens denjenigen Verpackungszuschnitt
auszuleiten, welcher einen Verbindungsbereich um-
fasst, an welchem das erste Verpackungsmaterial 12
und das zweite Verpackungsmaterial 14 miteinander
verschweifdt sind.

[0100] Der Steuereinrichtung S ist bei dem Verpa-
ckungssystem 1 bereits bekannt, welche Anzahl an Rest-
getrénkebehaltern 5 sich noch in dem Verpackungssys-
tem 1 bei einem Wechsel des Produktionsprozesses
befindet. In der Praxis kann es beispielsweise sein, dass
die Steuereinrichtung S hierzu mit einer Sensorik zusam-
menwirkt, Uber welche die Steuereinrichtung S auf die
Anzahl an Restgetrankebehaltern 5 schlieRen kann, wel-
che sich noch im Verpackungssystem 1 befinden. Eine
solche Sensorik kann beispielsweise als optische Sen-
sorik und insbesondere als Kamera ausgebildet sein. Ein
Erfassungs- oder Detektionsbereich einer solchen opti-
schen Sensorik bzw. einer solchen Kamera kann sich
zumindest anteilig Uber den Bereich des ersten Trans-
portabschnittes 32 und/oder iber den Bereich des Gas-
sentransportabschnittes 15 erstrecken.

[0101] Der Wechsel von dem ersten Verpackungsma-
terial 12 auf das zweite Verpackungsmaterial 14 wird
Uber die Steuereinrichtung S vorgegeben, wobei der
Wechsel auf die noch verbleibende Anzahl an Restge-
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trankebehaltern 5 abgestimmt wird. Die Abstimmung
erfolgt hierbei derart, dass einer Mischgruppe 43 der-
jenige Zuschnitt an Verpackungsmaterial zugeordnet
wird, bei welchem das erste Verpackungsmaterial 12
mit dem zweiten Verpackungsmaterial 14 verschweif3t
wurde. Uber die Verpackungsmaschine 4 wird somit ein
Mischgebinde 23 (vgl. Figur 4B) hergestellt, welches
mindestens einen Restgetrankebehalter 5, mindestens
einen weiteren Getrankebehalter 7 und denjenigen Ab-
schnitt des Verpackungsmaterials aufweist, bei dem das
erste Verpackungsmaterial 12 mit dem zweiten Verpa-
ckungsmaterial 14 verschweil3t worden ist.

[0102] Dader Steuereinrichtung S die Anzahl an Rest-
getrankebehaltern 5 bekannt ist, kann die Steuereinrich-
tung S hieraus ableiten, welche erste Getrankebehalter-
gruppe 42 ausschlieBlich weitere Getrankebehélter 7
umfasst, in der keine Restgetrankebehalter 5 mehr ent-
halten sind. Auch kann die Steuereinrichtung S den
Wechsel vom ersten Verpackungsmaterial 12 auf das
zweite Verpackungsmaterial 14 derart steuern, dass be-
reits diese erste Getrankebehaltergruppe 42 mit dem
zweiten Verpackungsmaterial verpackt wird.

[0103] Die Figuren 3A bis 4B verdeutlichen in fortlauf-
ender Reihenfolge einen solchen Wechsel von einem
ersten Produktionsprozess zu einem zweiten Produk-
tionsprozess im Bereich der Verpackungsmaschine 3.
In Figur 3Awerden bereits Giber den Einteiler 40 gebildete
Mischgruppen 43 in Richtung der Verpackungsmaschine
3 transportiert. Bevor diese Mischgruppen 43 die Ver-
packungsmaschine 3 erreichen, werden das erste Ver-
packungsmaterial 12 und das zweite Verpackungsmate-
rial 14 in Figur 3A miteinander verschweilt, wobei in
Figur 3B bereits eine Schweillverbindung zwischen
dem ersten Verpackungsmaterial 12 und dem zweiten
Verpackungsmaterial 14 besteht.

[0104] In Figur 4A befinden sich nun Mischgruppen 43
in der Verpackungsmaschine 3, wobei ein Zuschnitt,
welcher denjenigen Abschnitt aufweist, an welchem
das erste Verpackungsmaterial 12 mit dem zweiten Ver-
packungsmaterial 14 verschweif3t wurde, auf eine Misch-
gruppe 43 aufbringt. Samtliche Mischgruppen 43 eignen
sich nicht fur den Verkauf. Aus diesem Grunde ist der
Verpackungsmaschine 3 in Strdmungsrichtung eine
Ausleitstation 45 nachgeordnet, welche die Mischgrup-
pen 43 aussondert.

[0105] Beispielsweise kann es sein, dass das Verpa-
ckungssystem 1 einen Schrumpftunnel umfasst, welcher
die auf Getrankebehaltergruppen 42 aufgebrachten Zu-
schnitte an Verpackungsmaterial auf die Getrankebehal-
tergruppen 42 aufschrumpft. Die Ausleistation 45 kann
dem Schrumpftunnel und der Verpackungsmaschine
zwischengeordnet sein, so dass Mischgruppen 43 nach
Verlassen der Verpackungsmaschine 3 ausgeleitet wer-
den, bevor sie in den Schrumpftunnel gelangen. Auch
kann es sein, dass die Ausleitstation 45 einem solchen
Schrumpftunnel in einer Strémungsrichtung nachgeord-
net ist.

[0106] Da der Steuereinrichtung S bei einem Wechsel
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des Produktionsprozesses die hierbei noch im Verpa-
ckungssystem 1 verbleibende Anzahl an Restgetranke-
behaltern 5 bekannt ist, kann die Steuereinrichtung S mit
diesen Informationen auf die Position und Anzahl an
Mischgruppen 43 schlieRen und die Ausleitstation 45
ansteuern, so dass Mischgruppen 43 ausgesondert wer-
den, wohingegen Getrankebehaltergruppen 42, die aus-
schliellich Restgetrankebehalter 5 oder ausschliellich
weitere Getrankebehalter 7 umfassen, von einer Aus-
sonderung durch die Ausleitstation 45 nicht betroffen
sind. Bewahrt hat es sich in der Praxis allerdings, wenn
ein Mischgebinde 23 Uber die Ausleitstation 45 ausge-
sondert wird und wenn die Ausleitstation 45 zudem min-
destens ein weiteres Gebinde 24, das dem Mischge-
binde 23 in einer Strdmungsrichtung unmittelbar folgt
und/oder das dem Mischgebinde 23 in einer Stromungs-
richtung unmittelbar vorauseilt, zuséatzlich aussondert.
Hierdurch lasst sich mit hoher Sicherheit gewahrleisten,
dass zu einem spateren Zeitpunkt palettierte Gebinde
eine vorgegebene Beschaffenheit besitzen.

[0107] Das Verpackungssystem 1 kann zudem einen
Schrumpftunnel besitzen, der in den Figuren nicht mit
dargestellt wurde und welcher sich in Strémungsrichtung
beispielsweise zwischen der Ausleitstation 45 und der
Verpackungsmaschine 3 befinden kann. Wenn zwischen
unterschiedlichen Produktionsmodi gewechselt wird,
kann es auch notwendig sein, dass eine Einstellung
des Schrumpftunnels angepasst wird. Die Steuereinrich-
tung S kann dann in der Lage sein, den Schrumpftunnel
abgestimmt auf die Anzahl an jeweiligen Restgetranke-
behaltern 5 entsprechend zu steuern und/oder zu regeln,
wodurch der Automatisierungsgrad zusatzlich erhéht
werden kann.

[0108] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf
eine bevorzugte Ausfihrungsform beschrieben. Es ist
jedoch fir eine Fachperson vorstellbar, dass Abwand-
lungen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden
kdénnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Ansprlche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0109]

1 Verpackungssystem

2 Horizontalférdereinrichtung

3 Verpackungsmaschine

5 Restgetrankebehalter

7 Weitere Getrankebehalter

12 Erstes Verpackungsmaterial
14  Zweites Verpackungsmaterial
15  Gassentransportabschnitt

23  Mischgebinde

24 Gebinde

32  Erster Transportabschnitt
40 Einteiler

42  Getrankebehaltergruppe
43  Mischgruppe
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Ausleitstation

Steuereinrichtung

Patentanspriiche

1.

Verpackungssystem (1), umfassend

- eine Verpackungsmaschine (3),

- eine Steuereinrichtung (S) und

- mindestens eine Horizontalférdereinrichtung
(2) zum Transport eines Getrankebehalter-
stroms zur Verpackungsmaschine (3), innerhalb
welches Getrankebehalterstroms auf eine noch
verbleibende Anzahl an Restgetrankebehaltern
(5) weitere Getrankebehalter (7) folgen, wobei
weitere Getrankebehalter (7) mit Restgetranke-
behaltern (5) in Oberflachenkontakt stehen, und
wobei

die Steuereinrichtung (S) zu einer solchen An-
steuerung der Verpackungsmaschine (3) aus-
gebildet ist, dass die Verpackungsmaschine (3)
hierbei einen Wechsel von einem ersten Ver-
packungsmaterial (12) auf ein zweites Verpa-
ckungsmaterial (14) durchfiihrt, wobei der
Wechsel auf die noch verbleibende Anzahl an
Restgetrankebehaltern (5) des Getrankebehal-
terstroms abgestimmt ist.

Verpackungssystem (1) nach Anspruch 1, wobei die
mindestens eine Horizontalférdereinrichtung (2) ei-
nen Gassentransportabschnitt (15) umfasst, inner-
halb dessen weitere Getrankebehalter (7) sowie
Restgetrankebehalter (5) in mehreren parallelen
Reihen bewegbar sind, und wobei die Steuerein-
richtung (S) zu einer solchen Ansteuerung der min-
destens einen Horizontalférdereinrichtung (2) aus-
gebildet ist, dass weitere Getrankebehalter (7) auf
Restgetrankebehalter (5) unter Ausbildung des
Oberflachenkontaktes in einem bestimmten Bereich
auffahren, welcher bestimmte Bereich sich inner-
halb des Gassentransportabschnittes (15) befindet.

Verpackungssystem (1) nach Anspruch 1, wobei die
mindestens eine Horizontalférdereinrichtung (2) ei-
nen Gassentransportabschnitt (15) umfasst, inner-
halb dessen weitere Getrankebehalter (7) sowie
Restgetrankebehalter (5) in mehreren parallelen
Reihen bewegbar sind, und wobei die Steuerein-
richtung (S) zu einer solchen Ansteuerung der min-
destens einen Horizontalférdereinrichtung (2) aus-
gebildet ist, dass weitere Getrankebehalter (7) auf
Restgetrankebehalter (5) unter Ausbildung des
Oberflachenkontaktes in einem bestimmten Bereich
auffahren, welcher bestimmte Bereich dem Gassen-
transportabschnitt (15) in einer Strdmungsrichtung
vorgeordnet ist.
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4.

Verpackungssystem (1) nach Anspruch 2 oder An-
spruch 3, wobei die Steuereinrichtung (S) zu einer
solchen Ansteuerung der mindestens einen Hori-
zontalférdereinrichtung (2) ausgebildet ist, dass
die Restgetrankebehalter (5) stillstehen, wenn die
weiteren Getrankebehalter (7) auf Restgetrankebe-
halter (5) unter Ausbildung des Oberflachenkontak-
tes in dem bestimmten Bereich auffahren.

Verpackungssystem (1) nach einem der Anspriiche
1 bis 4, bei dem die Steuereinrichtung (S) zu einer
solchen Ansteuerung der Verpackungsmaschine (3)
ausgebildet ist, dass

- das zweite Verpackungsmaterial (14) bei ei-
nem Wechsel mit dem ersten Verpackungsma-
terial (12) verbunden und insbesondere ver-
schweilt wird, wobei

-von der Verpackungsmaschine (3) mindestens
ein Mischgebinde (23) hergestellt wird, welches
wenigstens einen Restgetrankebehalter (5),
wenigstens einen weiteren Getrankebehalter
(7) und denjenigen Bereich des Verpackungs-
materials umfasst, an welchem das zweite Ver-
packungsmaterial (12) mit dem ersten Verpa-
ckungsmaterial (14) verbunden ist.

Verpackungssystem (1) nach Anspruch 5, umfas-
send eine Ausleitstation (45), wobei die Steuerein-
richtung (S) zu einer solchen Ansteuerung der Aus-
leitstation (45) ausgebildet ist, dass die Ausleitsta-
tion (45) samtliche Mischgebinde (23) aus einemvon
der Verpackungsmaschine (3) ausgegebenem Ge-
bindestrom abtrennt und an eine vorgegebene Ziel-
position Uberflhrt.

Verpackungssystem (1) nach Anspruch 6, wobei die
Ausleitstation (45) zum Palettieren von Mischgebin-
den (23) ausgebildet ist oder wobei das Verpa-
ckungssystem (1) eine Transporteinrichtung um-
fasstund wobei die Ausleitstation (45) zum Absetzen
von Mischgebinden (23) auf der Transporteinrich-
tung ausgebildet ist.

Verpackungssystem nach einem der Anspriiche 1
bis 7, umfassend mindestens eine mit der Steuer-
einrichtung (S) in Verbindung stehende Sensorik,
Uber welche die Steuereinrichtung (S) zum Feststel-
len der noch verbleibenden Anzahl an Restgetran-
kebehaltern (5) ausgebildet ist.

Verfahren zum Betrieb einer Verpackungsmaschine
(3), bei dem ein Getrankebehalterstrom tber min-
destens eine Horizontalférdereinrichtung (2) der
Verpackungsmaschine (3) zugefiihrt wird, innerhalb
welches Getrankebehalterstroms auf eine noch ver-
bleibende Anzahl an Restgetrankebehaltern (5) wei-
tere Getrankebehalter (7) folgen, wobei weitere Ge-
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trankebehalter (7) mit Restgetrankebehaltern (5) in
Oberflachenkontakt stehen und wobei vorgesehen
ist, dass die Verpackungsmaschine (3) einen Wech-
sel von einem ersten Verpackungsmaterial (12) auf
ein zweites Verpackungsmaterial (14) durchfihrt
und hierbei den Wechsel auf die Anzahl an Restge-
trankebehaltern (5) abstimmt.

Verfahren nach Anspruch 9, bei dem die mindestens
eine Horizontalférdereinrichtung (2) einen Gassen-
transportabschnitt (15) umfasst, innerhalb dessen
weitere Getrankebehalter (7) sowie Restgetranke-
behalter (5) in mehreren parallelen Reihen beweg-
bar sind, wobei die mindestens eine Horizontalfor-
dereinrichtung (2) angesteuert wird, woraus resultie-
rend weitere Getrankebehalter (7) auf Restgetran-
kebehalter (5) unter Ausbildung des Oberflachen-
kontaktes in einem bestimmten Bereich auffahren,
welcher bestimmte Bereich sich innerhalb des Gas-
sentransportabschnittes (15) befindet oder welcher
bestimmte Bereich sich in einer Strémungsrichtung
vor dem Gassentransportabschnitt (15) befindet.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei die mindestens
eine Horizontalférdereinrichtung (2) zudem derart
angesteuert wird, dass Restgetrankebehalter (5)
zu einem Zeitpunkt stillstehen, bei dem die weiteren
Getrankebehalter (7) auf die Restgetrankebehalter
(5) auffahren.

Verfahren nach Anspruch einem der Anspriiche 9 bis
11, bei dem die Verpackungsmaschine (3) bei einem
Wechsel das zweite Verpackungsmaterial (14) mit
dem ersten Verpackungsmaterial (12) verbindet und
mindestens ein Mischgebinde (23) herstellt, welches
wenigstens einen Restgetrankebehalter (5), wenigs-
tens einen weiteren Getrankebehalter (7) und den-
jenigen Bereich des Verpackungsmaterials umfasst,
bei welchem das zweite Verpackungsmaterial (14)
mit dem ersten Verpackungsmaterial (12) verbun-
den wurde.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12, bei dem
samtliche Mischgebinde (23) aus einem von der
Verpackungsmaschine (3) hergestellten Gebinde-
strom Uber eine Ausleitstation (45) abgetrennt und
an eine vorgegebene Zielposition Uberfuhrt werden.

Verfahren nach Anspruch 13, bei dem die Ausleit-
station (45) aus dem Gebindestrom abgetrennte
Mischgebinde (23) palettiert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, wobei
die Anzahl an Restgetrankebehaltern (5) unter Zu-
hilfenahme einer Sensorik festgestellt wird.
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Fig. 1B
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