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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein System
zum Beladen einer Splilmaschine, welche als insbesondere
gewerbliche Transportspiilmaschine ausgefiihrt ist. Das Be-
ladesystem weist ein Greifersystem mit mindestens einem
Parallelgreifer (1) auf, wobei der mindestens eine Parallel-
greifer (1) mindestens zwei Spannbacken (2, 3) aufweist,
zwischen denen ein Greifbereich des Parallelgreifers (1) de-
finiert wird, wobei mindestens eine der mindestens zwei
Spannbacken (2, 3) derart segmentiert ist, dass die mindes-
tens eine Spannbacke (2) zumindest bereichsweise an eine
Oberflachenkontur eines von dem mindestens einen Paral-
lelgreifer (1) zu greifenden Spllgutteils vorzugsweise auto-
matisch und/oder selbstandig anpassbar ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein
das Fachgebiet des gewerblichen Spiilens. Insbe-
sondere betrifft die Erfindung ein System zum Be-
laden einer Splulmaschine, welche als insbesondere
gewerbliche Transportspilmaschine ausgefiihrt ist.

[0002] Darlber hinaus betrifft die vorliegende Erfin-
dung ein Greifersystem insbesondere fir eine Be-
ladeanordnung zum automatischen Beladen einer
Spllmaschine mit Spulgutteilen sowie eine Trans-
portspllmaschine mit einem entsprechenden Bela-
desystem.

[0003] Transportspilmaschinen (conveyor warewa-
sher) finden im gewerblichen Bereich Anwendung. Im
Gegensatz zu Haushaltssplilmaschinen, in welchen
das zu reinigende Spulgut wahrend der Reinigung
ortsfest in der Maschine verbleibt, findet bei Trans-
portspllmaschinen ein Transport des Spulguts durch
verschiedene Behandlungszonen der Maschine statt.

[0004] Bei Transportsplilmaschinen wird das Spiil-
gut (wash ware), wie beispielsweise Tabletts, Ge-
schirr, Topfe, Glaser, Besteck und andere zu rei-
nigende Utensilien, durch mehrere Behandlungszo-
nen, wie z. B. Vorwaschzone(n), Hauptwaschzone
(n), Nachwasch- bzw. Vorspilzone(n), Klarspllzo-
ne(n) und Trocknungszone(n), gefdrdert. Fir den
Transport von Spulgut in einer Transportrichtung
durch die Transportsplilmaschine kommt eine Trans-
portvorrichtung zum Einsatz, die in der Regel Facher
zur Aufnahme von Spiilgut aufweist. Bei einer Band-
transportspilmaschine kénnen die Facher durch
Stiutzfinger auf einem Transportband der Transport-
vorrichtung gebildet sein. Bei Korbtransportspllma-
schinen dienen als Transportvorrichtung Geschirrkdr-
be, in denen zur Aufnahme des zu behandelnden
Spulguts Facher ausgebildet sein kdnnen. Denkbar
hierbei ist es, dass die Geschirrkdrbe mit einer For-
dereinrichtung durch die Korbtransportspilmaschine
transportiert werden.

[0005] Ublicherweise wird das zu reinigende Spiil-
gut vor dem Einstellen in das Transportband vor-
sortiert. Beispielsweise ist aus der Druckschrift
US 6,530,996 B2 eine Korbtransportspllmaschine
bekannt, bei welcher das zu behandelnde Spilgut
vorsortiert in Geschirrkdrben den jeweiligen Behand-
lungszonen zugefuhrt wird.

[0006] Transportspllmaschinen werden insbeson-
dere in grof3en Einrichtungen, wie Mensen und Kan-
tinen eingesetzt, um grol’e Mengen an verschmutz-
tem Spulgut mdglichst wirtschaftlich zu reinigen. Mit
Transportsplilmaschinen der derzeit bekannten Art
kénnen mehrere hundert Gedecksatze pro Stunde
gereinigt werden. Untersuchungen haben gezeigt,
dass im Durchschnitt jeder Gedecksatz in der Regel
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aus einem Tablett, einem Teller, ein bis zwei Schéal-
chen, einem Trinkglas sowie einem Bestecksatz be-
steht.

[0007] Infastsamtlichen GroRRklichen, wie beispiels-
weise Betriebskantinen oder Mensen, wird das von
den Essensteilnehmern genutzte Spllgut (Geschirr,
Trinkglaser, Besteck, etc.) auf Tabletts zurtickgege-
ben. Von der Rickgabestation werden die Gedeck-
satze in die Spiilkiiche transportiert. Ublicherweise
erfolgt der Transport der Gedecksatze mit einem ent-
sprechenden Zufuhrférderband. Dabei wird der Ge-
decksatz mit einem Férderband von der Riickgabe-
station in die Spulkiche direkt zu einem Beladebe-
reich der Transportsplilmaschine beférdert.

[0008] Im Belade- bzw. Zulaufbereich der Transport-
spulmaschine werden dann ublicherweise die Spul-
gutteile manuell vom Bedienpersonal abgenommen
und in das Transportband der Transportspilmaschi-
ne einsortiert.

[0009] Im Hinblick auf Tabletts oder tablettartige Ge-
genstande geschieht die Vorsortierung tblicherweise
derart, dass der Geschirr- und Bestecksatz von dem
Bedienpersonal manuell von einem zu reinigenden
Tablett abgenommen wird und das Tablett anschlie-
Rend vor der Transportvorrichtung bzw. im Zulaufbe-
reich (Schmutzseite) der Transportspilmaschine ge-
stapelt wird. Die Tabletts aus diesem Tablettstapel
werden von Zeit zu Zeit sortenrein in das Transport-
band der Transportspilmaschine eingestellt und ge-
reinigt.

[0010] Dieses sortenreine Vorgehen hat den Vorteil,
dass Tabletts keinen Spriihschatten auf kleinere, hin-
ter den Tabletts eingestapelten Spulgutteile werfen
kdnnen. Weiterhin ist durch dieses Vorgehen der Ar-
beitsablauf des Ein- und Abstapelns stark vereinfacht
und effizienter im Vergleich zu einer durch Mischung
des Spulguts mit den zu reinigenden Tabletts.

[0011] Wahrend die Tabletts aus diesem Tablettsta-
pel sortenrein in das Transportband der Transport-
spulmaschine eingestellt und gereinigt werden, ist es
allerdings nicht méglich, anderes Spilgut zu reinigen,
wie beispielsweise Teller, Schalchen oder anderes
Geschirr, da die in das Transportband einzustellen-
den Tabletts Ublicherweise quer zur Transportrich-
tung in das Transportband eingestellt werden mus-
sen und so die gesamte zur Verfigung stehende Fla-
che des Transportbandes ausfiillen. Im Vergleich zu
anderen Spulgutarten muss von daher fir die Reini-
gung von Tabletts relativ viel Zeit aufgewendet wer-
den.

[0012] Weiterhin muss das Bedienpersonal der
Transportspllmaschine am Maschineneinlass jedes
Tablett zwei Mal in seinen Arbeitsablauf einbinden:
das erste Mal beim Abnehmen der Besteck- und Ge-
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schirrteile von dem zu reinigenden Tablett, und das
zweite Mal beim eigentlichen Einstellen der Tabletts
in das Transportband der Transportspllmaschine.

[0013] Bei dem beschriebenen Arbeitsprozess ist
der manuelle Aufwand besonders hoch. Jedes Spll-
gutteil (Geschirrteil) eines jeden Gedecksatzes muss
einzeln manuell vom Tablett abgenommen und in das
Transportband der Spiilmaschine eingestellt werden.

[0014] Ferner, mlssen die einzelnen Besteckteile je
Gedecksatz manuell von dem Tablett entnommen
und ebenfalls der Transportspilmaschine zugefiihrt
werden.

[0015] Anschlielend erfolgt die zuvor beschriebene
Behandlung der eigentlichen Tabletts.

[0016] Bei einer Maschinenkapazitat von mehreren
tausend Tellern pro Stunde muss insbesondere mdg-
lichst schnell und effizient gearbeitet werden, wo-
durch die kérperliche Belastung des Bedienpersonals
steigt.

[0017] Auf Grundlage der oben beschriebenen Pro-
blemstellung liegt der vorliegenden Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine Ldsung fir eine Transportspll-
maschine der zuvor genannten Art anzugeben, bei
welcher es moglich ist, den gesamten Wasch- und
Spulprozess effizienter zu gestalten, wodurch insbe-
sondere die Arbeitszeit des Spulpersonals gekurzt
und der Ressourcenverbrauch der Spullmaschine re-
duziert werden kann.

[0018] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf insbe-
sondere durch den Gegenstand des unabhangigen
Patentanspruchs 1 geldst, wobei vorteilhafte Weiter-
bildungen des erfindungsgemafien Beladesystems in
den entsprechenden abhéngigen Patentansprichen
angegeben sind.

[0019] Demgemal betrifft die Erfindung insbeson-
dere ein System zum vorzugsweise automatischen
oder zumindest teil-automatischen Beladen einer
insbesondere gewerblichen Transportspilmaschine,
wobei das erfindungsgeméafile Beladesystem ein Zu-
fuhrforderband zum Zuflhren von Spllgut zu einem
Beladebereich der Transportspilmaschine und eine
Beladeanordnung zum vorzugsweise automatischen
Beladen der Transportspllmaschine mit Spulgut auf-
weist.

[0020] Erfindungsgemal ist in diesem Zusammen-
hang insbesondere vorgesehen, dass die Beladean-
ordnung ein Greifersystem mit mindestens einem
Parallelgreifer aufweist, wobei der mindestens eine
Parallelgreifer mindestens zwei Spannbacken auf-
weist, zwischen denen ein Greifbereich des Parallel-
greifers definiert wird.
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[0021] Greifersysteme, die mindestens einen Par-
allelgreifer aufweisen, sind - zumindest dem Prin-
zip nach - allgemein beispielsweise aus der Grei-
fertechnik als EOAT-Vorrichtungen (EOAT = End-
Of-Arm-Tools) bekannt und werden haufig im Zu-
sammenhang mit Industrierobotern zum Handhaben
von Gegenstanden/Teilen/Werkstlicken eingesetzt.
Ublicherweise weisen solche EOAT-Vorrichtungen
mindestens zwei zangenférmig gegeneinander ver-
schwenkbare oder langs geeigneter Fihrungen line-
ar gegeneinander verschiebbare Greifbacken auf, die
einen zu greifenden Gegenstand bzw. ein zu greifen-
des Teil/Werkstuck mit einander zugewandten Grei-
ferflachen von entgegengesetzten Seiten her erfas-
sen und einspannen.

[0022] Derartige EOAT-Vorrichtungen erfillen somit
die Funktion des Erfassens und Haltens und stel-
len die Verbindung zwischen einem Roboterarm und
dem Werkstlick/Gegenstand/Teil her. Ausschlagge-
bend fir eine sichere Verbindung sind dabei die Art
der Wirkpaarung und die Anzahl der Kontaktebenen.
Die Wirkpaarung kann uber Kraft-, Form- oder Stoff-
paarung erzielt werden. Beim Einsatz einer Kraftpaa-
rung wird der Halt durch das Ausuben eines Drucks
auf die Werkstuickoberflache erzeugt. Im Gegensatz
hierzu erfolgt bei der Formpaarung das Halten tber
eine formgleiche UmschlieBung des Werkstucks.

[0023] Obgleich Greifersysteme mit Parallelgreifern
allgemein aus der Fertigungsindustrie speziell bei der
Montage bekannt sein mégen, sind derartige Greifer-
systeme nicht oder zumindest nicht ohne weiteres als
Teil einer Beladeanordnung zum vorzugsweise au-
tomatischen Beladen einer Spllmaschine mit Spul-
gutteilen einsetzbar. Dies liegt insbesondere daran,
dass herkdmmliche, als EOAT-Vorrichtung ausge-
fuhrte Greifersysteme insbesondere im Hinblick auf
die Formgebung und die Position und Ausrichtung
des zu manipulierenden Greifguts speziell ausgebil-
det sind. So dienen herkémmliche, als EOAT-Vorrich-
tung ausgefiihrte Greifersysteme beispielsweise bei
der Montage in der Regel dazu, vorab festgelegtes
Greifgut einer bestimmten GréRe und Formgebung
an einer bestimmten, vorab festgelegten Greifpositi-
on zu erfassen, um dann das Greifgut an einer ande-
ren vorab festgelegten Position abzulegen. Dabei ist
das Greifersystem insbesondere im Hinblick auf das
zu manipulierende Greifgut ausgebildet, insbesonde-
re im Hinblick auf die Grée, Formgebung und Mate-
rial des Greifguts.

[0024] Eine derartige im Hinblick auf das Greifgut
spezialisierte Auslegung des Greifersystems ist bei
einer Beladeanordnung zum automatischen Beladen
einer Transportspllmaschine mit Spulgut nicht reali-
sierbar. Grund hierfir ist, dass eine automatisch ar-
beitende Beladeanordnung einer Transportspilma-
schine ausgebildet sein muss, dass diese eine Viel-
zahl unterschiedlicher Spilgutteile (unterschiedlich
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im Hinblick auf GréRe, Formgebung, Gewicht und
Material) handhaben kénnen muss, um eine automa-
tische Beladung einer Transportspilmaschine reali-
sieren zu kénnen.

[0025] Mit anderen Worten, beim gewerblichen Spi-
len ist es zum automatischen Beladen einer Trans-
portspilmaschine mit Splgutteilen nicht méglich, ein
Greifersystem zu verwenden, welches im Hinblick auf
ein zu manipulierendes Spulgutteil optimiert ist. Viel-
mehr muss das Greifersystem ausgebildet sein, ei-
ne Vielzahl unterschiedlicher Arten von Spllgutteilen
(wie beispielsweise kleine Teller, groe Teller, Scha-
len, Schisseln, Glaser, etc.) handhaben zu kénnen.

[0026] Genau hier setzt die Erfindung an und schlagt
vor, dass die Beladeanordnung ein Greifersystem
mit mindestens einem Parallelgreifer aufweist, wo-
bei der mindestens eine Parallelgreifer mindestens
zwei Spannbacken oder Greiffinger aufweist, zwi-
schen denen ein Greifbereich des Parallelgreifers
definiert wird. Um unterschiedliche Spulgutarten mit
dem Parallelgreifer handhaben zu kénnen, insbeson-
dere unterschiedlich gro3e und/oder unterschiedlich
geformte Spulgutteile, ist erfindungsgemal vorge-
sehen, dass mindestens eine der mindestens zwei
Spannbacken/Greiffinger des Parallelgreifers derart
segmentiert ist, dass die mindestens eine Spannba-
cke/der mindestens eine Greiffinger zumindest be-
reichsweise an eine Oberflachenkontur eines von
dem mindestens einen Parallelgreifer zu greifenden
Spulgutteils anpassbar ist.

[0027] Durch diese Mallnahme ist es moglich, dass
mit dem Parallelgreifer eine Vielzahl unterschied-
licher Spulgutarten manipuliert werden kann. Da-
mit eignet sich das erfindungsgemaRe Beladesys-
tem zum vorzugsweise automatischen oder zumin-
dest teil-automatischen Beladen einer insbesondere
gewerblichen Transportspuilmaschine.

[0028] Indem der Parallelgreifer mindestens eine
Spannbacke bzw. mindestens einen Greiffinger auf-
weist, der zumindest bereichsweise an eine Oberfla-
chenkontur eines von dem Parallelgreifer zu greifen-
den Spuilgutteils anpassbar ist, kann der Parallelgrei-
fer zuverlassig die Funktion des Erfassens und Hal-
tens von unterschiedlichen Spulgutteilen erfillen.

[0029] Eine sichere Verbindung zwischen dem Par-
allelgreifer und dem zu manipulierenden Spulgutteil
ist aufgrund der realisierbaren Wirkpaarungsart und
der mit dem Parallelgreifer realisierbaren Anzahl an
Kontaktebenen méglich. Die Wirkpaarung wird dabei
insbesondere Uber eine Kombination einer Kraft- und
Formpaarung erzielt.

[0030] Mitanderen Worten, der Halt des Spilgutteils
durch den Parallelgreifer wird durch das Austiben ei-
nes Druckes auf die Spulgutteiloberflache erzeugt.
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Gleichzeitig erfolgt in Folge der Formpaarung das
Halten Uber eine insbesondere bereichsweise form-
gleiche Umschlieung des Spllgutteils.

[0031] Vorzugsweise wird fir das Greifersystem der
Beladeanordnung bewusst ein mit einem elektromo-
torischen Antrieb betatigbarer Parallelgreifer als Ef-
fektor vorgeschlagen, obgleich derartige elektromo-
torisch betriebene Parallelgreifer in der Greifertech-
nik zum Greifen und Manipulieren von Greifstlicken
eher uniblich sind. Vielmehr werden in der Greifer-
technik zu diesem Zweck in erster Linie pneumatisch
betriebene Effektoren, insbesondere in Gestalt soge-
nannter Sauggreifer, zum Handhaben von Greifsti-
cken vorgeschlagen.

[0032] Derartige Sauggreifer werden in der Regel
dazu verwendet, um Gegenstédnde anzusaugen, an-
zuheben und an einen anderen Ort verbringen zu
kdnnen. Hierfur weist ein Sauggreifer in der Regel
mindestens einen flexiblen Saugnapf auf, der einen
an eine Unterdruckquelle anschliellbaren Saugraum
begrenzt und einen eine Saugoéffnung umgrenzen-
den vorderen Endbereich sowie einen gegeniberlie-
genden hinteren Endbereich aufweist. Die Saugoff-
nung des Saugnapfs ist in der Regel mit einer Dicht-
lippe gebildet, die an der Oberflache des zu handha-
benden Gegenstandes anliegt bzw. anlegbar ist und
dann zwischen dem Saugnapf und der Oberflache
des Gegenstandes einen Saugraum umschlief3t, wel-
cher entsprechend evakuiert werden kann. Dadurch
legt sich der Saugnapf dicht an die Oberflache des
Gegenstandes an und halt diesen pneumatisch fest.

[0033] Allerdings hat es sich beim Einsatz eines der-
artigen Sauggreifers in der Spultechnik gezeigt, dass
Sauggreifer bei der Handhabung von Spulgutteilen
nicht geeignet sind, da insbesondere bei der Handha-
bung von verschmutzten Spiilgutteilen die Gefahr be-
steht, dass Speisereste etc., welche sich auf den zu
handhabenden Spilgutteilen, wie Tellern und Schal-
chen, befinden, beim Evakuieren des Saugraums die
mit dem Saugraum pneumatisch verbundenen Vaku-
umleitungen verstopfen, so dass ein sicheres Greifen
der Spulgutteile nicht mehr gewahrleistet ist.

[0034] Aus der Greifertechnik sind ferner pneuma-
tisch betatigte Greifzangen bekannt.

[0035] Aber auch derartige Zangen sind fir den Ein-
satz als Effektor beim Beladebereich einer Transport-
spulmaschine - wenn Uberhaupt - nur bedingt einsetz-
bar, da die Greifzangen in der Regel nur Gber einen
eingeschrankten Greifbereich verfigen, was es nicht
moglich macht, gréRere Spulgutteile, wie beispiels-
weise Teller, Tassen oder Schalen, sicher zu greifen.

[0036] Ein weiterer Nachteil der aus der Greifertech-
nik bekannten pneumatisch betatigten Greifzangen
ist darin zu sehen, dass diese als Betriebsmedium
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Druckluft bendtigen, welche in der Regel nicht in
Spulkichen verfugbar ist.

[0037] Dariber hinaus ermdglichen pneumatisch
betriebene Greifzangen in der Regel nur zwei Stellun-
gen, ndmlich die Offenstellung und SchlieRstellung,
was verhindert, dass pneumatisch betétigte Greifzan-
ge fur eine Vielzahl unterschiedlicher Spulgutarten,
insbesondere unterschiedlicher GroRe und/oder un-
terschiedlicher Formgebung, verwendbar sind.

[0038] Aus diesem Grund wird erfindungsgeman als
Effektor vorzugsweise ein elektromotorisch betriebe-
ner Parallelgreifer zum automatischen Beladen der
Transportspllmaschine mit Spulgut vorgeschlagen.
Bei einem solchen Parallelgreifer sind die zugehori-
gen Spannbacken/Greiffinger zumindest teilweise mit
Hilfe eines elektromotorischen Antriebs beliebig Uiber
einen Greifbereich des Parallelgreifers einstellbar.

[0039] Ein weiterer Vorteil bei der Verwendung eines
elektromotorisch betriebenen Parallelgreifers ist dar-
in zu sehen, dass der als Parallelgreifer ausgefiihr-
te Effektor in einer einfach zu realisierenden Weise
mit einer Selbsthemmung ausgefiihrt werden kann,
so dass dieser im spannungsfreien Zustand das ge-
griffene Spulgutteil festhélt, ohne in eine Offenstel-
lung zu Ubergehen.

[0040] Gleichwohl ist die Erfindung jedoch nicht
auf Parallelgreifer beschrankt, dessen Spannbacken/
Greiffinger mit Hilfe eines elektromotorischen An-
triebs verstellbar sind. Vielmehr soll die vorliegende
Erfindung allgemein Parallelgreifer betreffen, dessen
Spannbacken - wie auch immer - automatisch ver-
stellbar sind.

[0041] Mit dem erfindungsgemalen Beladesystem
kénnen die zur Beladung der Transportspilmaschine
notwendigen manuellen Handhabungsschritte deut-
lich reduziert werden, da mit Hilfe des Greifersystems
in effizienter Weise nicht nur Teller, sondern auch
Schaélchen oder aber auch Glaser oder anderes Spll-
gut automatisch in die Transportspilmaschine ein-
sortiert werden kénnen.

[0042] Auf diese Weise kdnnen insgesamt somit
manuelle Arbeitsschritte und damit der Arbeitsauf-
wand fir das Spulpersonal eingespart werden, da
das Spiulpersonal im Idealfall die Transportspilma-
schine nicht mehr manuell beladen muss. Insbeson-
dere gewahrleistet das erfindungsgemalie Belade-
system eine mdglichst ergonomische und benutzer-
freundliche Bedienung der Transportspulmaschine,
da ein manuelles Beladen der Spulgutteile und ins-
besondere von Tellern oder Tassen bzw. Schélchen
in die Transportspulmaschine nicht mehr erforderlich
ist.
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[0043] Zusétzlich kann mit dem erfindungsgema-
Ren Beladesystem das Reinigungsergebnis der Spuil-
maschine verbessert werden, da mit Hilfe der Be-
ladeanordnung automatisch samtliches Splulgut ei-
ner festgelegten oder festlegbaren Spulgutgruppe
einheitlich auf einem entsprechend zugeordneten
Transportband bzw. einer entsprechend zugeordne-
ten Transportspur einer Transportspllmaschine ein-
sortiert werden kann.

[0044] Darliber hinaus lasst sich der Entladeprozess
vereinfachen, da jede Spulgutgruppe auf einer defi-
nierten Transportspur bzw. einem definierten Trans-
portband durch die bzw. eine Transportspilmaschi-
ne transportiert werden kann und somit bereits vor-
sortiert am Entladebereich der Transportspulmaschi-
ne ankommt.

[0045] Um das Uber das Zufuhrférderband des erfin-
dungsgemalien Beladesystems dem Beladebereich
der Transportspllmaschine zugefihrte Spllgut nach
vorab festgelegten oder festlegbaren Spulgutgrup-
pen sortieren zu kénnen, ist es denkbar, dass das er-
findungsgemale Beladesystem eine Spulgutdetek-
torvorrichtung aufweist, welche dazu dient, die Art
der Uber das Zufuhrférderband zugefiihrten Spulgut-
teile (Teller, Tassen, Schéalchen, etc.) zu erfassen
und dann dediziert mit dem mindestens einen Par-
allelgreifer eine bestimmte Spilgutart von dem Zu-
fuhrférderband abzuheben und in eine entsprechen-
de Transportspur einer Transportspilmaschine ein-
zusortieren.

[0046] Unter dem hierin verwendeten Begriff ,Spuil-
gutdetektorvorrichtung® ist jedwede Detektionsvor-
richtung zu verstehen, welche ausgelegt ist, die Art
des Uber das Zufuhrférderband zugefuhrten Spllguts
zu erfassen bzw. zu bestimmen. Denkbar hierbei ist
es insbesondere, dass die Spulgutdetektorvorrich-
tung wenigstens eine Detektoreinrichtung aufweist,
mit welcher die GroRe, die Formgebung und/oder das
Material der Uber das Zufuhrférderband zugefiihrten
Spllgutteile erfasst werden kénnen/kann.

[0047] Gemal} denkbaren Realisierungen kann die
Spulgutdetektorvorrichtung wenigstens eine vor-
zugsweise optisch induktiv oder kapazitiv arbeiten-
de Detektoreinrichtung aufweisen, sodass zur Identi-
fizierung der Spulgutart die GréRRe, die Formgebung
und/oder das Material des entsprechenden Spulgut-
teils erfasst werden kdnnen/kann. Als Detektorein-
richtungen kommen aber auch andere Detektortypen
in Frage, wie beispielsweise induktiv arbeitende Na&-
herungssensoren, Lichttaster, Lichtvorhange, Laser-
scanner, 3D-Laser, Kameras, Drehgeber, etc.

[0048] Dadurch, dass das Greifersystem der Bela-
deanordnung mindestens einen Parallelgreifer auf-
weist, ist sichergestellt, dass - mit Ausnahme von Be-
steckteilen - nahezu alle anderen Spulgutarten ent-
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sprechend manipuliert, d. h. insbesondere von dem
Zufuhrférderband abgenommen und in eine vorzugs-
weise vorab festgelegte Transportspur einer Trans-
portsplilmaschine einsortiert werden kdénnen.

[0049] Im Unterschied zu Greifzangen beruht das
Wirkprinzip von Parallelgreifern darauf, dass dieser
mindestens zwei Spannbacken/zwei Greiffinger auf-
weist, die relativ zueinander in einer linearen Bewe-
gung bewegbar sind. Beispielsweise ist es in diesem
Zusammenhang denkbar, dass mindestens eine der
mindestens zwei Spannbacken/Greiffinger des Par-
allelgreifers durch eine Art ,Tauchkolben® bewegbar
bzw. antreibbar sind.

[0050] Alternativ hierzu ist es aber auch denkbar,
als elektromotorischen Antrieb einen Linearantrieb zu
wahlen. Alternativ hierzu kann auch ein von einem
elektromotorischen Antrieb bedarfsweise erzeugtes
Drehmoment ber eine Getriebeanordnung auf die
mindestens eine Spannbacke/den mindestens einen
Greiffinger Gbertragen werden.

[0051] Um die Zuverlassigkeit des Parallelgreifers
zu optimieren, ist bei Ausflihrungsformen der vorlie-
genden Erfindung vorgesehen, dass das Greifersys-
tem bzw. der mindestens eine zum Greifersystem ge-
hérende Parallelgreifer mit einer Sensorik versehen
ist, mit welcher die richtige relative Lage eines Spll-
gutteils zu dem Greifbereich des Parallelgreifers und
die Anwesenheit eines Spllgutteils erfasst bzw. er-
kannt werden kann, eine korrekte Manipulation des
Spulgutteils durch den Parallelgreifer kontrolliert wer-
den kann, oder entsprechende Bearbeitungsparame-
ter geprift werden kdénnen.

[0052] Einwesentlicher Beitrag zum Stand der Tech-
nik ist darin zu sehen, dass mindestens eine der min-
destens zwei Spannbacken des Parallelgreifers seg-
mentiert ist.

[0053] Mit anderen Worten, die mindestens eine
(segmentierte) Spannbacke besteht aus mindestens
zwei Abschnitten (Segmenten), welche relativ zuein-
ander bewegbar und insbesondere verschwenkbar
sind. Durch diese Unterteilung ist die (segmentier-
te) Spannbacke an die Oberflachenkontur eines von
dem mindestens einen Parallelgreifer zu greifenden
Spulgutteils variabel anpassbar.

[0054] Fur besonders sensible Spllgutteile, wie bei-
spielsweise Weinglaser, etc., ist eine feinere Seg-
mentierung der mindestens einen Spannbacke von
Vorteil, damit dieses Spulgutteil mit Hilfe des Paral-
lelgreifers hauptsachlich iber Formpaarung manipu-
liert werden kann. Allerdings ist die Erfindung nicht
auf Parallelgreifer beschrankt, bei denen mindestens
eine Spannbacke in mehr als zwei Abschnitte seg-
mentiert ist.
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[0055] Vorzugsweise sind die mindestens zwei Seg-
mente der segmentierten Spannbacke Uber einen
Gelenkbereich und insbesondere Drehgelenkbereich
derart verbunden, dass die Segmente oder zumin-
dest eines der Segmente der mindestens einen seg-
mentierten Spannbacke insbesondere bedarfsweise
in Richtung des Greifbereichs und/oder in der entge-
gengesetzten Richtung bewegbar und insbesondere
verschwenkbar ist.

[0056] Gemal einer bevorzugten Realisierung der
erfindungsgemafen Lésung ist vorgesehen, dass der
mindestens eine Parallelgreifer des Greifersystems
der Beladeanordnung ein Greifergehduse aufweist,
in welchem zumindest bereichsweise ein Antrieb fur
mindestens eine der mindestens zwei Spannbacken
des Parallelgreifers aufgenommen oder aufnehmbar
ist. Dabei ist dem Antrieb ein relativ zu dem Greifer-
gehduse bewegbares und insbesondere verschieb-
bares Schlittenelement zugeordnet.

[0057] Bei dieser Ausfihrungsform ist insbesondere
vorgesehen, dass die mindestens eine segmentierte
Spannbacke des Parallelgreifers mit dem relativ zu
dem Greifergehduse bewegbaren und insbesondere
verschiebbaren Schlittenelement relativ zu dem Ge-
hause bewegbar und insbesondere verschiebbar ist.

[0058] Vorzugsweise weist der Parallelgreifer zu-
sétzlich zu der mindestens einen segmentierten
Spannbacke eine insbesondere als Greiffinger aus-
gebildete Spannbacke auf, die starr mit dem Greifer-
gehause verbunden ist.

[0059] In diesem Zusammenhang bedeutet der Aus-
druck ,starr mit dem Greifergehduse verbunden®,
dass diese insbesondere als Greiffinger ausgebilde-
te Spannbacke bei Betatigung des Schlittenelements
nicht relativ zu dem Greifergehduse bewegt und ins-
besondere verschoben wird.

[0060] Gemal alternativen Ausfiihrungsformen ist
jeder Spannbacke des Parallelgreifers ein Schlit-
tenelement zugeordnet, so dass bedarfsweise jede
Spannbacke relativ zu dem Greifergehause und rela-
tiv zu den anderen Spannbacken bewegbar und ins-
besondere verschiebbar ist.

[0061] Grundséatzlich ist es von Vorteil, dass die min-
destens zwei Spannbacken des Parallelgreifers eine
selbstzentrierende Funktion aufweisen. Um dies in
einer besonders einfachen aber dennoch effektiven
Weise zu realisieren, ist gemafl Ausfihrungsvarian-
ten des erfindungsgemaflien Beladesystems vorge-
sehen, dass der Parallelgreifer mindestens zwei und
vorzugsweise genau zwei insbesondere als Greiffin-
ger ausgebildete Spannbacken aufweist, die jeweils
starr mit dem Greifergehduse verbunden sind, und
die nebeneinander auf einer senkrecht zur Bewe-
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gungsrichtung des Schlittenelements verlaufenden
Linie angeordnet sind.

[0062] Durch diese einfach zu realisierende Umset-
zung des Parallelgreifers ist sichergestellt, dass ein
Spulgutteil Gber eine Drei-Punkt-Lagerung von den
Spannbacken des Parallelgreifers erfasst wird. Da-
durch, dass sich zumindest die segmentierte Spann-
backe des Parallelgreifers relativ zu den anderen als
Greiffinger ausgebildeten Spannbacken und relativ
zu dem von dem Greifersystem zu greifenden Splil-
gutteil bewegen lasst, ist automatisch eine selbstzen-
trierende Funktion realisierbar.

[0063] Gemal einer alternativen Ausfiuhrungsvari-
ante ist vorgesehen, dass der mindestens eine Par-
allelgreifer ein Greifergehause aufweist, in welchem
zumindest bereichsweise ein Antrieb fir mindestens
eine der mindestens zwei Spannbacken des Paral-
lelgreifers aufgenommen oder aufnehmbar ist, wo-
bei dem Antrieb eine relativ zu dem Greifergehau-
se bewegbares und insbesondere verschiebbares
Schlittenelement zugeordnet ist. Bei dieser alterna-
tiven Ausfuhrungsvariante ist die mindestens eine
segmentierte Spannbacke starr mit dem Greiferge-
hause verbunden, wahrend mindestens eine weitere
Spannbacke des Parallelgreifers, die vorzugsweise
als Greiffinger ausgebildet ist, mit dem Schlittenele-
ment relativ zu dem Greifergehduse bewegbar und
insbesondere verschiebbar ist.

[0064] Um auch bei dieser Ausfliihrungsvariante eine
selbstzentrierende Funktion des Parallelgreifers rea-
lisieren zu kdnnen, ist gemal Weiterbildungen der
zuletzt genannten Ausflihrungsvariante vorgesehen,
dass der Parallelgreifer mindestens zwei und vor-
zugsweise genau zwei weitere und insbesondere als
Greiffinger ausgebildete Spannbacken aufweist, die
jeweils mit dem Schlittenelement relativ zu dem Grei-
fergehduse bewegbar und insbesondere verschieb-
bar sind, wobei die mindestens zwei und vorzugs-
weise genau zwei weiteren als Greiffinger ausgebil-
deten Spannbacken nebeneinander auf einer senk-
recht zur Bewegungsrichtung des Schlittenelements
verlaufenden Linie angeordnet sind.

[0065] Zur Realisierung der mindestens einen seg-
mentierten Spannbacke des Parallelgreifers kommen
verschiedene Lésungen in Frage.

[0066] Gemal einer Ausflhrungsvariante ist die
mindestens eine segmentierte Spannbacke als Win-
kelgreifer und insbesondere als Einzelfinger-Win-
kelgreifer mit einem Greiffinger ausgefihrt, wobei
der Greiffinger des Winkelgreifers bedarfsweise in
den Greifbereich des Parallelgreifers einschwenkbar
und aus dem Greifbereich des Parallelgreifers aus-
schwenkbar ist.
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[0067] Selbstverstandlich ist es in diesem Zusam-
menhang denkbar, dass der Greiffinger des Winkel-
greifers mehrere miteinander Uber jeweils einen Ge-
lenkbereich relativ zueinander verschwenkbare Seg-
mente/Greiffinger aufweist.

[0068] Bei den zuletzt genannten Ausflhrungsvari-
anten, bei denen die mindestens eine segmentier-
te Spannbacke als Winkelgreifer und insbesondere
als Einzelfinger-Winkelgreifer mit einem Greiffinger
ausgefihrt ist, handelt es sich im Prinzip um eine
Hybridldsung, namlich einer Kombination aus einem
Parallelgreifer und einem Winkelgreifer. Durch die-
se Hybridlésung ist der Anwendungsbereich des Par-
allelgreifers deutlich erweitert, da mit dem Parallel-
greifer unterschiedliche Arten von Spulgutteilen und
insbesondere Spiilgutteile unterschiedlicher Oberfla-
chenkonturen sicher erfasst werden kann.

[0069] Der Winkelgreifer weist vorzugsweise ein ers-
tes Segment/einen ersten Bereich auf, welcher mit
dem Greifergehduse des Parallelgreifers entweder
starr verbunden ist oder Uber das Schlittenelement
des Parallelgreifers relativ zu dem Greifergehduse
des Parallelgreifers in Richtung des Greifbereichs
oder in entgegengesetzter Richtung bewegbar ist. An
diesem ersten Segment ist ein verschwenkbar an-
gelenkter Greiffinger (zweites Segment) vorgesehen,
welcher mit einem dem Winkelgreifer zugeordneten
Antrieb derart wirkgekoppelt ist, dass er durch Beta-
tigung des Antriebs wahlweise und vorzugsweise va-
riabel zwischen einer ersten Position, beispielsweise
parallel zum Greifbereich des Parallelgreifers, und ei-
ner zweiten Position insbesondere schrag oder quer
zu der ersten Position in Richtung des Greifbereichs
verschwenkbar ist.

[0070] Zur Realisierung der mindestens einen seg-
mentierten Spannbacke des Parallelgreifers ist es
gleichwohl denkbar, dass die mindestens eine seg-
mentierte Spannbacke des mindestens einen Par-
allelgreifers ausgebildet ist, dass durch Fluidbeauf-
schlagung und vorzugsweise Druckluftbeaufschla-
gung mindestens einer Druckluftkammer, die vor-
zugsweise zumindest bereichsweise in der segmen-
tierten Spannbacke ausgebildet ist, zumindest ein
Segment der segmentierten Spannbacke insbeson-
dere bedarfsweise in Richtung des Greifbereichs
und/oder in der entgegengesetzten Richtung beweg-
bar und insbesondere verschwenkbar ist.

[0071] Um die Funktionsweise des Winkelgreifers zu
optimieren, ist gemal Ausfiihrungsvarianten vorge-
sehen, dass an dem Greiffinger des Winkelgreifers
eine Sensorik vorgesehen ist, welche die Auslenkung
des Greiffingers relativ zu dem ersten Segment des
Winkelgreifers erfasst und/oder einen mit dem Greif-
finger auf ein Spulgutteil ausgetbten Druck erfasst.
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[0072] Alternativ oder zuséatzlich zu einem Winkelg-
reifer als segmentierte Spannbacke ist es denkbar,
dass die mindestens eine segmentierte Spannba-
cke einen in Richtung des Greifbereichs des Paral-
lelgreifers vorgespannten, insbesondere elastischen
und vorzugsweise federelastischen Bereich aufweist,
welcher beim Greifen eines Spulgutteils gegen die
Vorspannung an das Spulgutteil andrtickt.

[0073] Durch das Vorsehen eines derartigen elasti-
schen und insbesondere federelastischen Bereichs
ist eine optimale Formpaarung realisierbar, und zwar
bei Spilgutteilen einer Vielzahl unterschiedlicher Art,
wobei gleichzeitig durch Einstellen der Vorspannkraft
des elastischen Bereichs eine maximal auf das Spul-
gutteil einwirkende Haltekraft einstellbar ist bzw. be-
grenzbar ist.

[0074] In vorteilhafter Weise weist der vorgespann-
te Bereich der segmentierten Spannbacke zumindest
bereichsweise eine im Hinblick auf den Greifbereich
des Parallelgreifers konvexe Formgebung auf.

[0075] Gemal Ausfiihrungsformen des erfindungs-
gemalen Beladesystems ist vorgesehen, dass die
Spannbacken des Parallelgreifers zumindest be-
reichsweise mit einem elastischen Material tberzo-
gen sind.

[0076] Durch das Uberziehen der Spannbacken mit
einem elastischen Material wird gewahrleistet, dass
ein zu greifendes Spulgutteil, welches zwischen den
mindestens zwei Spannbacken des Parallelgreifers
gegriffen wird, nicht beschadigt wird und/oder dass
die Spannbacken geschitzt werden. Dies ist insbe-
sondere dann von Vorteil, wenn Spulgutteile gegrif-
fen werden sollen, die besonders sensibel reagieren,
wie beispielsweise Glaser.

[0077] In vorteilhafter Weise sind die Spannbacken
des Parallelgreifers zumindest bereichsweise mit ei-
nem Elastomer Uberzogen. Als elastisches Materi-
al kommt auch ein hydrierter Acrylnitrilbutadien-Kau-
tschuk (HNBR) in Frage.

[0078] HNBR-Material weist die Vorteile auf, dass
dieses Material aufgrund fehlender Doppelbindungen
sehr reaktionstrége ist. Somit ist die Haltbarkeit des
Materials erhdht. AuRerdem ist HNBR-Material relativ
temperaturbestandig, wodurch die mit HNBR Uberzo-
genen Spannbacken bis beispielsweise einer Tem-
peratur von 150°C betrieben werden kénnen bzw. mit
Spulgutteilen in Kontakt gebracht werden kénnen, die
eine Temperatur von bis zu 150°C aufweisen.

[0079] Insbesondere ist es denkbar, dass zum Aus-
bilden eines Uberzugs aus elastischem Material das
elastische Material auf die Spannbacken aufvulka-
nisiert wird oder dass die Spannbacken durch ein
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Spritzgussverfahren mit dem elastischen Material
umformt werden.

[0080] Ein Aufvulkanisieren bedeutet insbesondere,
dass eine Zwischenlage zwischen dem elastischen
Material und dem Material der Spannbacke vorgese-
hen ist. Bei der Zwischenlage handelt es sich um ein
geeignetes Bindemittel, um eine fest Verbindung des
elastischen Materials mit dem Material der Spannba-
cke zu ermdglichen und insbesondere ein Pordswer-
den des elastischen Materials zu verhindern.

[0081] Bei einem Umformen der Spannbacke mit ei-
nem elastischen Material kommt vorzugsweise ein
Spritzgussverfahren zum Einsatz, wobei hierbei die
Spannbacke in eine Form eingebracht wird und das
elastische Material in einem fluiden Zustand in die
Form eingegossen wird, so dass das elastische Mate-
rial einen Hohlraum zwischen der Spritzgussform und
der Spannbacke ausflillt. Das elastische Material har-
tet daraufhin in der Form aus. Hierauf folgend kann
die Form entfernt werden und die vom elastischen
Material umformte Spannbacke enthommen werden.

[0082] GemaR Weiterbildungen des zuletzt genann-
ten Aspekts ist vorgesehen, dass die Spannbacken
des Parallelgreifers jeweils mindestens eine Quer-
bohrung aufweisen. Durch die mindestens eine Quer-
bohrung im Bereich der Spannbacken wird erreicht,
dass der Halt des elastischen Materials beim Uber-
ziehen der Spannbacken mit dem elastischen Mate-
rial verbessert wird. Insbesondere ist der Halt des
elastischen Materials an den Spannbacken verbes-
sert und zwar im Vergleich zu einem Fall, bei wel-
chem die Spannbacken nicht weiter strukturiert oder
modifiziert, d.h. im Wesentlichen glatt sind. Insbeson-
dere ist dabei vorgesehen, dass das elastische Ma-
terial die mindestens eine Querbohrung tberdeckt.

[0083] Die Erfindung ist keinesfalls auf Beladesys-
teme beschrénkt, bei denen mindestens ein Paral-
lelgreifer mit nur zwei Spannbacken zum Einsatz
kommt. Vielmehr betrifft die Erfindung auch Belade-
systeme mit Parallelgreifern, die jeweils insgesamt
drei Spannbacken aufweisen, welche relativ zuein-
ander und relativ zu einem von dem Greifersystem
zu greifenden Spulgutteil bewegbar sind, wobei eine
Bewegung der drei Spannbacken vorzugsweise syn-
chronisiert ist.

[0084] In vorteilhafter Weise sind die Spannbacken
des Parallelgreifers ausgebildet, ein zu greifendes
Spulgutteil iber Reib- und/oder Formschluss zu grei-
fen.

[0085] Darlber hinaus ist gemaR bevorzugten Rea-
lisierungen des erfindungsgemaflen Beladesystems
vorgesehen, dass zum Betéatigen von mindestens ei-
ner der mindestens zwei Spannbacken des Parallelg-
reifers dem Parallelgreifer ein elektromotorischer An-
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trieb mit einer Selbsthemmung zugeordnet ist, wobei
die Selbsthemmung derart ausgefiihrt ist, dass der
elektromotorische Antrieb in einem spannungsfreien
Zustand einen relativen Abstand der Spannbacken
zueinander fixiert.

[0086] Die Erfindung betrifft ferner ein Greifersystem
flr eine Beladeanordnung zum automatischen Bela-
den einer Spulmaschine mit Spulgutteilen, wobei das
Greifersystem einen Parallelgreifer mit mindestens
zwei relativ zueinander bewegbaren und insbesonde-
re verschiebbaren Greifbacken aufweist, wobei min-
destens eine der Greifbacken als Einzelfinger-Win-
kelgreifer ausgefihrt ist.

[0087] Bei diesem erfindungsgemaflen Greifersys-
tem sind die zuvor im Zusammenhang mit dem
Beladesystem genannten Weiterbildungen ebenfalls
denkbar.

[0088] Des Weiteren betrifft die Erfindung eine
Transportsptlmaschine mit mindestens einer Trans-
portvorrichtung, vorzugsweise in Gestalt mindestens
eines Transportbandes, wobei die Transportspilma-
schine bei ihrem Einlaufbereich mit mindestens ei-
nem Beladesystem der zuvor beschriebenen erfin-
dungsgemalen Art versehen ist zum vorzugsweise
automatischen Einstellen von Spilgut in die Trans-
portvorrichtung der Transportspulmaschine.

[0089] Nachfolgend werden unter Bezugnahme auf
die beiliegenden Zeichnungen exemplarische Aus-
fuhrungsformen der erfindungsgemafien Lésung na-
her beschrieben.

[0090] Es zeigen:

Fig. 1 schematisch und in einer isometrischen
Ansicht eine erste exemplarische Ausfihrungs-
form eines Greifersystems fiir eine Beladeanord-
nung zum automatischen Beladen einer Splil-
maschine, und zwar in einem Zustand, in wel-
chem der Parallelgreifer des Greifersystems
zum Greifen eines auf einem Tablett abgestell-
ten Tellers von der Seite an den Teller herange-
fahren wird;

Fig. 2 schematisch und in einer isometrischen
Ansicht das Greifersystem gemaf Fig. 1, und
zwar in einem Zustand, in welchem der Parallel-
greifer des Greifersystems den Teller gegriffen
hat;

Fig. 3 schematisch und in einer Schnittansicht
das Greifersystem gemal Fig. 2;

Fig. 4 schematisch und in einer isometrischen
Ansicht die erste exemplarische Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemaflen Greifersystems,
und zwar in einem Zustand, in welchem von
dem Parallelgreifer des Greifersystems ein auf
einem Tablett abgestelltes Schalchen gegriffen
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werden soll und der Parallelgreifer von oben an
das Schalchen herangefahren wird;

Fig. 5 schematisch und in einer isometrischen
Ansicht das Greifersystem gemaR Fig. 4, und
zwar in einem Zustand, in welchem der Paral-
lelgreifer des Greifersystems das Schéalchen ge-
griffen hat;

Fig. 6 schematisch und in einer Seitenansicht
das Greifersystem gemaf Fig. 5;

Fig. 7 schematisch und in einer isometri-
schen Ansicht eine zweite exemplarische Aus-
fuhrungsform des erfindungsgeméafien Greifer-
systems, und zwar in einem Zustand, in wel-
chem der Parallelgreifer des Greifersystems an
einen auf einem Tablett abgestellten Teller von
der Seite her herangefahren wird;

Fig. 8 schematisch und in einer teilgeschnitte-
nen Ansicht das Greifersystem gemaf Fig. 7,
und zwar in einem Zustand, in welchem der Par-
allelgreifer des Greifersystems den Teller gegrif-
fen hat;

Fig. 9 schematisch und in einer isometrischen
Ansicht die zweite exemplarische Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemaflen Greifersystems,
und zwar in einem Zustand, in welchem der Par-
allelgreifer des Greifersystems von oben an ein
auf einem Tablett abgestelltes Schalchen heran-
gefahren wird;

Fig. 10 schematisch und in einer teilgeschnitte-
nen Ansicht das Greifersystem gemalf Fig. 9,
und zwar in einem Zustand, in welchem der Par-
allelgreifer des Greifersystems das Schalchen
gegriffen hat;

Fig. 11 schematisch und in einer isometrischen
Ansicht eine dritte exemplarische Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemafen Greifersystems,
und zwar in einem Zustand, in welchem der Par-
allelgreifer des Greifersystems von oben an ein
auf einem Tablett abgestelltes Schalchen heran-
gefahren wird; und

Fig. 12 schematisch und in einer isometrischen
Ansicht die dritte exemplarische Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemaflen Greifersystems,
und zwar in einem Zustand, in welchem der Par-
allelgreifer des Greifersystems an einen auf ei-
nem Tablett abgestellten Teller von der Seite her
herangefahren wird.

[0091] Nachfolgend werden unter Bezugnahme auf
die Darstellungen in Fig. 1 bis Fig. 12 verschiede-
ne Ausfihrungsform des zu dem Greifersystem der
Beladeanordnung gehdérenden Parallelgreifers 1 be-
schrieben.

[0092] Alle Ausfiihrungsformen haben gemeinsam,
dass das Greifersystem der Beladeanordnung ei-

9/18



DE 10 2020 114 362 A1

nen Parallelgreifer 1 aufweist, wobei mindestens eine
Spannbacke 2, 3 des Parallelgreifers 1 als segmen-
tierte Spannbacke 2 ausgefiihrt ist, die es erlaubt,
dass diese Spannbacke 2 zumindest bereichsweise
an eine Oberflachenkontur eines von dem Parallelg-
reifer 1 zu greifenden Spllgutteils 10, 11 anpassbar
ist.

[0093] Im Einzelnen ist bei den in den Zeichnungen
gezeigten Ausfiihrungsformen der erfindungsgema-
Ren Lésung vorgesehen, dass die mindestens eine
segmentierte Spannbacke 2 des Parallelgreifers 1 in
mindestens zwei und vorzugsweise mehr als zwei re-
lativ zueinander bewegbare und insbesondere ver-
schwenkbare Segmente 2.1, 2.2 unterteilt ist, wo-
bei jedes Segment 2.1, 2.2 mit einem benachbarten
Segment 2.2, 2.1 Gber einen Gelenkbereich 4 und
insbesondere Drehgelenkbereich derart verbunden
ist, dass die Segmente 2.1, 2.2 der segmentierten
Spannbacke 2 insbesondere bedarfsweise in Rich-
tung des Greifbereichs und/oder in der entgegenge-
setzten Richtung bewegbar und insbesondere ver-
schwenkbar ist.

[0094] Die in Fig. 1 bis Fig. 6 gezeigte Ausfiihrungs-
form des Parallelgreifers 1 zeichnet sich dadurch aus,
dass der Parallelgreifer 1 ein Greifergehduse 5 auf-
weist, in welchem zumindest bereichsweise ein An-
trieb flir mindestens eine der mindestens zwei Spann-
backen 2, 3 des Parallelgreifers 1 aufgenommen oder
aufnehmbar ist.

[0095] Dabeiist dem Antrieb ein relativ zu dem Grei-
fergehdause 5 bewegbares und insbesondere ver-
schiebbares Schlittenelement 6 zugeordnet, wobei
die segmentierte Spannbacke 2 mit dem Schlittenele-
ment 6 relativ zu dem Greifergehduse 5 bewegbar
und insbesondere verschiebbar ist.

[0096] Die andere (nicht segmentierte) Spannbacke
3 des Parallelgreifers 1 ist dabei als Greiffinger aus-
gebildet, der starr mit dem Greifergehause 5 des Par-
allelgreifers 1 verbunden ist.

[0097] Indem einerseits das Schlittenelement 6 des
Parallelgreifers 1 geeignet angesteuert wird, kann der
realisierbare Greifbereich des Parallelgreifers 1 vari-
iert werden. Indem andererseits die mit dem Schlit-
tenelement 6 bewegbare Spannbacke als segmen-
tierte Spannbacke 2 ausgebildet ist, ist es moglich,
dass im gegriffenen Zustand diese Spannbacke 2 zu-
mindest bereichsweise an eine Oberflachenkontur ei-
nes von dem Parallelgreifer 1 gegriffenen Splilgutteils
10, 11 automatisch bzw. selbststandig anpassbar ist.

[0098] Einerseits eignet sich der Parallelgreifer 1 da-
zu, beispielsweise flache Geschirrteile wie beispiels-
weise Teller 10 oder Untertassen, zu manipulieren
(vgl. Fig. 1 bis Fig. 3), wahrend durch eine 90°-Dre-
hung des Parallelgreifers 1 auch der Rand von Schal-
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chen 11, Tassen oder anderen Topfen gegriffen wer-
den kann, wie es in Fig. 4 bis Fig. 6 angedeutet ist.

[0099] Die in Fig. 7 bis Fig. 10 gezeigte zweite Aus-
fuhrungsvariante zeichnet sich dadurch aus, dass der
(nicht-segmentierte) Greiffinger 3 des Parallelgreifers
1 mit dem Schlittenelement 6 relativ zu dem Greifer-
gehdause 5 bewegbar und insbesondere verschiebbar
ist, wahrend andererseits die segmentierte Spannba-
cke 2 starr mit dem Greifergehause 5 verbunden ist.

[0100] Auch bei dieser Ausflihrungsform ist eine
Vielzahl unterschiedlicher Spilgutarten sicher mani-
pulierbar. Im Einzelnen ist in Fig. 7 und Fig. 8 ge-
zeigt, wie bei der zweiten Ausfihrungsform flache
Spllgutteile, insbesondere Teller 10, manipuliert wer-
den kdnnen, wahrend in Fig. 9 und Fig. 10 gezeigt ist,
dass mit ein und demselben Parallelgreifer 1 auch an-
dere Spulgutarten, insbesondere Schalchen 11, Tas-
sen etc. manipuliert werden kénnen.

[0101] Die in Fig. 11 und Fig. 12 gezeigte weite-
re Ausflhrungsvariante zeichnet sich dadurch aus,
dass insgesamt zwei nicht-segmentierte Spannba-
cken 3 jeweils in Gestalt eines Greiffingers vorge-
sehen sind, wobei diese beiden Greiffinger mit dem
Schlittenelement 6 relativ zu dem Greifergehduse 5
bewegbar und insbesondere verschiebbar sind. Ins-
besondere sind die beiden weiteren als Greiffinger
ausgebildeten Spannbacken 3 nebeneinander auf ei-
ner senkrecht zur Bewegungsrichtung des Schilitten-
elements 6 verlaufenden Linie angeordnet.

[0102] Die Erfindung ist nicht auf die in den Zeich-
nungen gezeigten Ausfiihrungsvarianten beschrankt,
sondern ergibt sich aus einer Zusammenschau samt-
licher hierin offenbarter Merkmale.

[0103] Insbesondere ist es in diesem Zusammen-
hang auch denkbar, dass an gegenuberliegenden
Seiten des Greifergehduses 5 entsprechende star-
re bzw. flexible/segmentierte Spannbacken 2, 3 an-
geordnet sind, um so unterschiedliche Greifbereiche
realisieren zu kénnen.

[0104] Die Erfindung betrifft ferner eine in den Zeich-
nungen nicht gezeigte Transportspllmaschine mit
mindestens einer Transportvorrichtung, vorzugswei-
se in Gestalt mindestens eines Transportbandes, wo-
bei die Transportspililmaschine bei ihrem Einlaufbe-
reich mit mindestens einem Beladebereich versehen
ist zum vorzugsweise automatischen Einstellen von
Spilgut in die Transportvorrichtung der Transport-
spulmaschine. Dabei weist das Beladesystem min-
destens einen Parallelgreifer 1 der zuvor beschriebe-
nen Art auf.
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Patentanspriiche

1. System zum Beladen einer Spilmaschine, wel-
che als insbesondere gewerbliche Transportspiilma-
schine ausgefihrt ist, wobei das System eine Bela-
deanordnung aufweist zum automatischen Beladen
der Transportspulmaschine mit Spilgut, wobei die
Beladeanordnung ein Greifersystem mit mindestens
einem Parallelgreifer (1) aufweist, wobei der mindes-
tens eine Parallelgreifer (1) mindestens zwei Spann-
backen (2, 3) aufweist, zwischen denen ein Greif-
bereich des Parallelgreifers (1) definiert wird, wobei
mindestens eine der mindestens zwei Spannbacken
(2, 3) derart segmentiert ist, dass die mindestens ei-
ne Spannbacke (2) zumindest bereichsweise an eine
Oberflachenkontur eines von dem mindestens einen
Parallelgreifer (1) zu greifenden Spilgutteils vorzugs-
weise automatisch und/oder selbstindig anpassbar
ist.

2. System nach Anspruch 1, wobei die mindestens
eine segmentierte Spannbacke (2) des mindestens
einen Parallelgreifers (1) in mindestens zwei und vor-
zugsweise in mehr als zwei relativ zueinander beweg-
bare und insbesondere verschwenkbare Segmente
(2.1, 2.2) unterteilt ist, wobei jedes Segment (2.1,
2.2) mit einem benachbarten Segment (2.2, 2.1) tUber
einen Gelenkbereich (4) und insbesondere Drehge-
lenkbereich derart verbunden ist, dass die Segmen-
te (2.1, 2.2) der mindestens einen segmentierten
Spannbacke (2) insbesondere bedarfsweise in Rich-
tung des Greifbereichs und/oder in der entgegenge-
setzten Richtung bewegbar und insbesondere ver-
schwenkbar sind.

3. System nach Anspruch 1 oder 2, wobei der
mindestens eine Parallelgreifer (1) ein Greifergehau-
se (5) aufweist, in welchem zumindest bereichsweise
ein Antrieb fir mindestens eine der mindestens zwei
Spannbacken (2, 3) aufgenommen oder aufnehmbar
ist, wobei dem Antrieb ein relativ zu dem Greiferge-
héuse (5) bewegbares und insbesondere verschieb-
bares Schlittenelement (6) zugeordnet ist, wobei die
mindestens eine segmentierte Spannbacke (2) mit
dem Schlittenelement (6) relativ zu dem Greiferge-
h&ause (4) bewegbar und insbesondere verschiebbar
ist, und wobei der Parallelgreifer (1) mindestens eine
insbesondere als Greiffinger ausgebildete Spannba-
cke (3) aufweist, die starr mit dem Greifergehduse (5)
verbunden ist.

4. System nach Anspruch 3, wobei der Parallel-
greifer (1) mindestens zwei und vorzugsweise ge-
nau zwei insbesondere als Greiffinger ausgebildete
Spannbacken (3) aufweist, die jeweils starr mit dem
Greifergehduse (4) verbunden sind, und die neben-
einander auf einer senkrecht zur Bewegungsrichtung
des Schlittenelements (6) verlaufenden Linie ange-
ordnet sind.

2021.12.02

5. System nach Anspruch 1 oder 2, wobei der
mindestens eine Parallelgreifer (1) ein Greifergehau-
se (5) aufweist, in welchem zumindest bereichsweise
ein Antrieb fir mindestens eine der mindestens zwei
Spannbacken (2, 3) aufgenommen oder aufnehmbar
ist, wobei dem Antrieb ein relativ zu dem Greiferge-
hause (5) bewegbares und insbesondere verschieb-
bares Schlittenelement (6) zugeordnet ist, wobei die
mindestens eine segmentierte Spannbacke (2) starr
mit dem Gehdause verbunden ist, und wobei mindes-
tens eine weitere Spannbacke (3) des Parallelgrei-
fers (1) mit dem Schlittenelement (6) relativ zu dem
Greifergehduse (5) bewegbar und insbesondere ver-
schiebbar ist.

6. System nach Anspruch 5, wobei der Parallelg-
reifer (1) mindestens zwei und vorzugsweise genau
zwei weitere und insbesondere als Greiffinger ausge-
bildete Spannbacken (3) aufweist, die jeweils mitdem
Schlittenelement (6) relativ zu dem Greifergehduse
(5) bewegbar und insbesondere verschiebbar sind,
wobei die mindestens zwei und vorzugsweise genau
zwei weiteren als Greiffinger ausgebildete Spannba-
cken (3) nebeneinander auf einer senkrecht zur Be-
wegungsrichtung des Schlittenelements (6) verlau-
fenden Linie angeordnet sind.

7. System nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wo-
bei die mindestens eine segmentierte Spannbacke
(2) als Winkelgreifer und insbesondere als Einzel-
finger-Winkelgreifer mit einem Greiffinger ausgefuhrt
ist, wobei der Greiffinger des Winkelgreifers bedarfs-
weise in dem Greifbereich des Parallelgreifers (1) ein-
schwenkbar und aus dem Greifbereich des Parallel-
greifers (1) ausschwenkbar ist.

8. System nach Anspruch 7, wobei der Greiffinger
des Winkelgreifers mehrere miteinander Gber jeweils
einen Gelenkbereich relativ zueinander verschwenk-
bare Segmente (2.1, 2.2) aufweist.

9. System nach einem der Anspriiche 1 bis 8, wo-
bei die mindestens eine segmentierte Spannbacke
(2) einen in Richtung des Greifbereichs des Parallel-
greifers (1) vorgespannten insbesondere elastischen
und vorzugsweise federelastischen Bereich aufweist,
welcher beim Greifen eines Spulgutteils gegen die
Vorspannung an das Spulgutteil (10, 11) andrickt,
wobei vorzugsweise der vorgespannte Bereich der
segmentierten Spannbacke (2) insbesondere zumin-
dest bereichsweise eine im Hinblick auf den Greifbe-
reich des Parallelgreifers (1) konvexe Formgebung
aufweist.

10. System nach einem der Anspriiche 1 bis 9, wo-
bei die mindestens eine segmentierte Spannbacke
(2) des mindestens einen Parallelgreifers (1) ausge-
bildet ist, dass durch Fluidbeaufschlagung und vor-
zugsweise Druckluftbeaufschlagung mindestens ei-
ner Druckluftkammer, die vorzugsweise zumindest
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bereichsweise in der segmentierten Spannbacke (2)
ausgebildet ist, zumindest ein Segment der segmen-
tierten Spannbacke (2) insbesondere bedarfsweise
in Richtung des Greifbereichs und/oder in der entge-
gengesetzten Richtung bewegbar und insbesondere
verschwenkbar ist.

11. System nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
wobei die Spannbacken (2, 3) des Parallelgreifers (1)
zumindest bereichsweise mit einem elastischen Ma-
terial Uberzogen sind.

12. System nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
wobei die Spannbacken (2, 3) des Parallelgreifers (1)
ausgebildet sind, ein zu greifendes Spulgutteil (10,
11) Uber Reib- und/oder Formschluss zu greifen.

13. System nach einem der Anspriche 1 bis
12, wobei dem Parallelgreifer (1) ein elektromoto-
rischer Antrieb zugeordnet ist zum bedarfsweisen
Manipulieren von mindestens einer der mindestens
zwei Spannbacken (2, 3), wobei der elektromotori-
sche Antrieb derart mit einer Selbsthemmung ver-
sehen ist, dass der elektromotorische Antrieb in ei-
nem spannungsfreien Zustand einen relativen Ab-
stand der Spannbacken (2, 3) zueinander fixiert.

14. Greifersystem insbesondere flr eine Beladean-
ordnung zum automatischen Beladen einer Spilma-
schine mit Spulgutteilen, wobei das Greifersystem ei-
nen Parallelgreifer (1) mit mindestens zwei relativ zu-
einander bewegbaren und insbesondere verschieb-
baren Spannbacken (2, 3) aufweist, wobei mindes-
tens eine der Spannbacken (2, 3) als Einzelfinger-
Winkelgreifer ausgefuhrt ist.

15. Transportspllmaschine mit mindestens einer
Transportvorrichtung, vorzugsweise in Gestalt min-
destens eines Transportbands, wobei die Transport-
spulmaschine bei ihrem Einlaufbereich mit mindes-
tens einem System nach einem der Anspriche 1 bis
12 versehen ist zum vorzugsweise automatischen
Einstellen von Spilgut in die Transportvorrichtung
der Transportspilmaschine.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

FIG. 3
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FIG. 8
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FIG. 10
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