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(57) Zusammenfassung: Es ist ein System (1) zum Umgang
mit im Massenstrom bewegten Artikeln (3) wie Getrankebe-
haltnissen (5) oder dergleichen offenbart. Das System (1)
umfasst eine Foérdereinrichtung (10), Gber welche eine Viel-
zahl an Artikeln (3) transportierbar ist.

Weiter umfasst das System (1) eine bestimmte Handha-
bungseinrichtung (7), welche ausgewahlte und ber die eine
Foérdereinrichtung (10) transportierte Artikel (3), deren jewei-
lige Langsachse gegentiber einer Horizontalen eine geneig-
te Orientierung besitzt, aussondern und/oder in eine aufrech-
te Orientierung Uberfiihren kann. Es ist vorgesehen, dass die
eine bestimmte Handhabungseinrichtung (7) mit einer Steu-
er- und/oder Regeleinheit (S) in Verbindung steht, wobei die
eine bestimmte Handhabungseinrichtung (7) Gber die Steu-
er- und/oder Regeleinheit (S) zum Ausfliihren wenigstens ei-
ner zusatzlichen Manipulationsarbeit ansteuerbar ist, welche
wenigstens eine zusatzliche Manipulationsarbeit Uber das
Aussondern und/oder Aufrichten der Uber die eine Forder-
einrichtung (10) transportierten ausgewabhlten Artikel (4) hin-
ausgeht.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein System
zum Umgang mit im Massenstrom bewegten Artikeln
wie Getrankebehaltnissen oder dergleichen.

[0002] Artikel, wie sie beispielsweise durch Getran-
kebehéltnisse ausgebildet sein kénnen, werden h&u-
fig entlang einer Verpackungslinie transportiert, und
hierbei ggf. mit mindestens einer Umverpackung ver-
sehen. Die mit einer jeweiligen Umverpackung verse-
henen Artikel bzw. zu einem jeweiligen Gebinde zu-
sammengefassten Getrédnkebehaltnisse kdnnen so-
dann in eine jeweilige auf eine palettierfahige La-
ge ausgerichtete Vorgruppierung gebracht werden,
aus welcher mittels Verdichtung der einzelnen Arti-
kel bzw. Gebinde eine fertige palettierfahige Lage er-
zeugt wird. Auf einer jeweiligen Palette kdnnen eine
Vielzahl an palettierfahigen Lagen gestapelt und fir
den Transport vorbereitet werden.

[0003] Wahrend der Bearbeitungsschritte bzw. wéah-
rend eines hiermit verbundenen Transportes von Ar-
tikeln kann es sein, dass einzelne Artikel wahrend ih-
res Transportes kippen, womit Probleme bei der Ver-
arbeitung dieser Artikel und einem unterbrechungs-
freien Fortfuhren einzelne Arbeitsschritte einherge-
hen. Hierbei kann es notwendig sein, einzelne Ma-
schinen oder eine ganze Anlage anzuhalten bzw.
kurzzeitig auBer Betrieb zu nehmen, bis eine auf-
grund eines Kippens einzelner Artikel versursachte
Stérung beseitigt werden kann. Solche Artikel kén-
nen ggf. manuell aus der jeweiligen Verarbeitungsli-
nie entnommen werden. Um einzelne Bearbeitungs-
schritte nicht unterbrechen zu missen und den per-
sonellen Aufwand zur Beseitigung von Stérungen
nach Mdglichkeit gering zu halten, sind aus dem
Stand der Technik einzelne Systeme bekannt, wel-
che hierflr einen Manipulator einsetzen.

[0004] Ein solches System offenbart beispielsweise
die WO 2015/185957 A1. Das in der WO-Offenle-
gungsschrift beschriebene System umfasst eine Ho-
rizontalférdereinrichtung, auf welcher eine Vielzahl
an Flaschen im ungeordneten Massenstrom bewegt
wird. Seitlich der Horizontalférdereinrichtung ist ein
Roboter angeordnet. Der Roboter kann einzelne Fla-
schen des ungeordneten Massenstroms, welche ge-
kippt sind, von der Horizontalférdereinrichtung bzw.
aus dem ungeordneten Massenstrom entnehmen.

[0005] Die Praxis hat gezeigt, dass im Verlauf einer
Fertigungskette weitere Stérungen auftreten kénnen,
die sich mittels Vorrichtungen gemaf der WO-Offen-
legungsschrift nicht immer zuverlassig beseitigen las-
sen.

[0006] Eine Aufgabe der Erfindung kann aus diesem
Grunde darin gesehen werden, ein gattungsgema-
Res System bzw. eine gattungsgemafie Anlagenauf-

2018.06.14

stellung und ein gattungsgemafies Verfahren bereit-
zustellen, welche sich durch eine hdhere Flexibilitat
auszeichnen. Das System soll zudem einen einfa-
chen Aufbau besitzen und kostengiinstig hergestellt
werden kénnen. Weiter soll das Verfahren einfach
und kostengunstig umgesetzt werden kénnen.

[0007] Die Aufgaben der Erfindung werden durch ein
System, eine Anlagenaufstellung und ein Verfahren
geldst, welche die Merkmale in den unabhangigen
Ansprichen besitzen. Weitere vorteilhafte Ausgestal-
tungen werden durch die Unteranspriche besch rie-
ben.

[0008] Die Erfindung betrifft ein System zum Um-
gang mit im Massenstrom bewegten Artikeln wie
Getrankebehaltnissen oder dergleichen. Das Sys-
tem umfasst eine Foérdereinrichtung, Uber welche ei-
ne Vielzahl an Artikeln transportierbar ist. Die eine
Foérdereinrichtung kann als Horizontalférdereinrich-
tung ausgebildet sein. Weiter kann die eine Forder-
einrichtung als umlaufend geflihrtes Transportband
ausgebildet sein. Artikel kdnnen auf dem umlaufend
geflhrten Transportband aufstehen und bei Antrieb
des umlaufend geflhrten Transportbandes bewegt
bzw. transportiert werden. Die eine Fordereinrichtung
kann mit einer Steuer- und/oder Regeleinheit in Ver-
bindung stehen, welche die eine Fordereinrichtung
kontinuierlich antreibt bzw. welche zum kontinuierli-
chen Betrieb der einen Fordereinrichtung ausgebildet
ist.

[0009] Weiter umfasst das System eine bestimmte
Handhabungseinrichtung, welche ausgewahlte und
Uber die eine Férdereinrichtung transportierte Artikel,
deren jeweilige Langsachse gegentber einer Hori-
zontalen eine geneigte Orientierung besitzt, ausson-
dern und/oder in eine aufrechte Orientierung Uber-
fuhren kann. Die eine bestimmte Handhabungsein-
richtung kann seitlich bzw. neben der einen Férder-
einrichtung positioniert sein. Artikel bzw. Getrankebe-
haltnisse, deren jeweilige Ladngsachse gegeniber ei-
ner Horizontalen eine geneigte Orientierung besitzt,
kdnnen daher ggf. auf der einen Foérdereinrichtung
nicht aufrecht stehen bzw. auf der einen Férderein-
richtung gekippt sein. Auch kann es sein, dass die
eine bestimmte Handhabungseinrichtung als ortsfes-
ter Bestandteil des Systems ausgebildet ist bzw. Gber
Schrauben oder dergleichen mit einer Bodenflache
I6sbar in Verbindung steht bzw. in einer festen Positi-
on gegenuber der einen Fordereinrichtung aufgestellt
ist.

[0010] Bei dem erfindungsgeméalien System ist vor-
gesehen, dass

die eine bestimmte Handhabungseinrichtung mit ei-
ner Steuer- und/oder Regeleinheit in Verbindung
steht, wobei die eine bestimmte Handhabungsein-
richtung Uber die Steuer- und/oder Regeleinheit zum
Ausfiihren wenigstens einer zuséatzlichen Manipula-
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tionsarbeit ansteuerbar ist, welche wenigstens ei-
ne zusatzliche Manipulationsarbeit iber das Ausson-
dern und/oder Aufrichten der Uber die eine Férderein-
richtung transportierten ausgewahlten Artikel hinaus-
geht.

[0011] In der Praxis haben sich hierbei Ausfiihrungs-
formen bewabhrt, bei welchen das System

- wenigstens eine weitere Fordereinrichtung zum
Transport einer Vielzahl an Artikeln umfasst,
welche wenigstens eine weitere Férdereinrich-
tung gegenlber der ersten Fordereinrichtung
beabstandet ist, wobei die eine bestimmte Hand-
habungseinrichtung im Rahmen der wenigstens
einen zusatzlichen Manipulationsarbeit ausge-
wahlte und Uber die wenigstens eine weitere
Foérdereinrichtung transportierte Artikel, deren
jeweilige Langsachse gegenuber einer Horizon-
talen eine geneigte Orientierung besitzt, aus-
sondern und/oder in eine aufrechte Orientierung
Uberfiihren kann und/oder bei welchem System

- die eine bestimmte Handhabungseinrichtung
im Rahmen der wenigstens einen zusatzlichen
Manipulationsarbeit zum Durchfiihren von Jus-
tagearbeiten fur die Foérdereinrichtung und/oder
fur wenigstens eine weitere zum Transport ei-
ner Vielzahl an Artikeln vorgesehene Férderein-
richtung ausgebildet ist, welche wenigstens eine
weitere Fordereinrichtung gegenlber der einen
Foérdereinrichtung beabstandet ist und/oder bei
welchen

- das System mindestens eine Sensorik zum
Feststellen und/oder Erkennen mindestens ei-
nes vorbestimmten Gutekriteriums der Vielzahl
an Uber die Fordereinrichtung transportierten Ar-
tikeln und/oder einer Vielzahl an Uber wenigs-
tens eine weitere Fordereinrichtung transportier-
ten Artikeln besitzt, welche wenigstens eine wei-
tere Fordereinrichtung gegeniber der einen For-
dereinrichtung beabstandet ist, wobei die eine
bestimmte Handhabungseinrichtung unter Be-
ricksichtigung des mittels der mindestens ei-
nen Sensorik jeweils festgestellten mindestens
einen vorbestimmten Gultekriteriums im Rahmen
der wenigstens einen zusatzlichen Manipulati-
onsarbeit zum Aussondern von Uber die eine
Fordereinrichtung und/oder die wenigstens ei-
ne weitere Fordereinrichtung transportierten Ar-
tikeln ausgebildet ist, welche das mindestens ei-
ne vorbestimmte Gutekriterium nicht erfillen.

[0012] Mindestens ein vorbestimmtes Gultekriterium
kann beispielsweise als eine Soll-Position eines auf
die Artikel bzw. Getrankebehaltnisse der Vielzahl je-
weils aufgebrachten Etikettes ausgebildet sein. Auch
kann mindestens ein vorbestimmtes Gutekriterium
als Soll-Fullmenge der durch eine Vielzahl an Getran-
kebehéltnisse ausgebildeten Vielzahl an Artikeln aus-
gebildet sein.
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[0013] In bevorzugten Ausfiihrungsformen kann vor-
gesehen sein, dass die eine Fdrdereinrichtung ge-
genlber der wenigstens einen weiteren Férderein-
richtung eine gegenlaufige Transportrichtung fur Arti-
kel besitzt. Demnach kann die Vielzahl an Artikeln zu-
nachst Uber die eine Fordereinrichtung bewegt wer-
den, woraus folgend die Vielzahl an Artikeln umge-
lenkt und der wenigstens einen weiteren Forderein-
richtung zugefiihrt wird, welche wenigstens eine wei-
tere Fordereinrichtung gegenuber der einen Forder-
einrichtung beabstandet ist.

[0014] Es kann sein, dass ein Artikel die bestimmte
Handhabungseinrichtung mit unterschiedlichen Rich-
tungen mehrmals passiert. Hierbei kann ggf. mittels
der mindestens einen Sensorik das mindestens eine
vorbestimmte Gutekriterium jeweils festgestellt und/
oder erkannt werden. Hierdurch wird ggf. ermdg-
licht, dass das jeweilige vorbestimmte Giitekriteri-
um aus unterschiedlichen Perspektiven bzw. Blick-
wickeln festgestellt und/oder erkannt wird. In der
Praxis kénnen auch mehrere Sensoren vorgesehen
sein, die unterschiedliche Gutekriterien feststellen
und/oder erkennen und/oder feststellen und/oder er-
kennen, ob eine jeweilige Langsachse eines jeweili-
gen mittels der Férdereinrichtung bewegten Artikels
eine aufrechte Orientierung besitzt.

[0015] Auch ist denkbar, dass der einen Foérderein-
richtung in Transportrichtung der ggf. durch Getrén-
kebehaltnisse ausgebildeten Artikel eine Blasmaschi-
ne, eine Flllmaschine und/oder eine Verschlielma-
schine zum VerschlieRen der Behéltnisse vorgeord-
net sind. Die Blasmaschine kann umrtstbar sein. Vor-
stellbar ist hierbei, dass Blasformen der Blasmaschi-
ne austauschbar sind, so dass Getrankebehaltnisse
mit unterschiedlichen Formen bzw. Geometrien via
die Blasmaschine herstellbar sind.

[0016] Weiter kdénnen die eine Foérdereinrichtung
und/oder die wenigstens eine weitere Fdrdereinrich-
tung mehrere benachbarte Fiihrungsgelédnder umfas-
sen, zwischen welchen eine jeweilige Transportspur
fur Artikel ausgebildet ist. Die eine bestimmte Hand-
habungseinrichtung kann in denkbaren Ausfuhrungs-
formen im Rahmen einer Justagearbeit eine relative
Beabstandung benachbarter Fiihrungsgelénder der
einen Fdrdereinrichtung zueinander anpassen. Auch
ist moglich, dass die eine bestimmte Handhabungs-
einrichtung im Rahmen einer Justagearbeit eine rela-
tive Beabstandung benachbarter Fiihrungsgelander
der wenigstens einen weiteren Fordereinrichtung zu-
einander anpassen bzw. dndern kann.

[0017] Die mehreren benachbarten Fiihrungsgelan-
der kdénnen ggf. Uber mindestens eine Arretierung
in ihrer jeweiligen Position gehalten bzw. in ihrer je-
weiligen Position festgesetzt sein. Hierbei ist vorstell-
bar, dass die eine bestimmte Handhabungseinrich-
tung zum L&sen bzw. Aufheben der mindestens einen
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Arretierung ausgebildet ist, welche die mehreren be-
nachbarten Fuhrungsgelander in ihrer jeweiligen Po-
sition festsetzt. Auch kann die eine bestimmte Hand-
habungseinrichtung ggf. zum Festsetzen der mehre-
ren benachbarten Fihrungsgelander Gber die min-
destens eine Arretierung ausgebildet sein. Zum Fest-
setzen und/oder zum Aufheben bzw. Lésen der min-
destens einen Arretierung haben sich Ausfuhrungs-
formen bewahrt, bei welchen die bestimmte Hand-
habungseinrichtung die mindestens eine Arretierung
mechanisch betatigt, beispielsweise Uber ein Werk-
zeug.

[0018] Es kann sein, dass die eine bestimmte Hand-
habungseinrichtung mindestens einen Arbeitsarm
umfasst, welcher zum Anpassen des relativen Ab-
standes benachbarter Fiihrungsgelénder zueinander
zwischen jeweilige benachbarte FlUhrungsgeléander
eingebracht werden kann und welcher mindestens ei-
ne Arbeitsarm zum Verschieben von Flhrungsgelan-
dern ausgebildet ist. Insbesondere kann der mindes-
tens eine Arbeitsarm zum Einbringen zwischen be-
nachbarte Fuhrungsgelander in vertikaler Richtung
senkbar bzw. mit vertikaler Richtungskomponente
nach unten bewegbar ausgebildet sein. Auch kann es
sein, dass der mindestens eine Arbeitsarm horizon-
tal bewegt ausgebildet ist, so dass der mindestens ei-
ne Arbeitsarm mittels seiner horizontalen Bewegung
benachbarte Flihrungsgelander zur Anpassung ihres
relativen Abstandes zueinander verschieben kann. In
bevorzugten Ausflihrungsformen kann die bestimm-
te Handhabungseinrichtung genau einen Arbeitsarm
umfassen, welcher ggf. aus mehreren relativ zuein-
ander beweglichen Abschnitten gebildet sein kann.
Somit kann der mindestens eine Arbeitsarm bzw. der
genau eine Arbeitsarm wenigstens zwei und insbe-
sondere mindestens drei Gelenke aufweisen, um ei-
ne relative Bewegung der mehreren Abschnitt zuein-
ander zu ermdglichen. Weiter kann ein freier Endbe-
reich des mindestens einen Arbeitsarmes bzw. des
genau einen Arbeitsarme um eine Langsachse eines
den Endbereich ausbildenden Abschnittes des min-
destens einen bzw. genau einen Arbeitsarmes dreh-
bar sein. In einer bevorzugten Ausfihrungsform kann
es sich bei der bestimmten Handhabungseinrichtung
um einen Roboter mit mindestens vier und bevorzugt
mindestens flnf Achsen handeln.

[0019] Vorstellbarist auch, dass die mindestens eine
Sensorik zum Feststellen und/oder Erkennen einer
Ist-Position der mehreren benachbarten Fiihrungs-
gelénder ausgebildet ist, wobei die eine bestimmte
Handhabungseinrichtung unter Wirkverbindung mit
der mindestens einen Sensorik zum Anpassen des
relativen Abstandes benachbarter Flihrungsgeléander
zueinander ansteuerbar ist. Bewahrt haben sich hier-
bei Ausfuhrungsformen, bei welchen die mindestens
eine Sensorik als mindestens eine optische Senso-
rik bzw. als mindestens ein Kamerasystem ausgebil-
det ist. Auch kann es sein, dass die mindestens ei-
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ne Sensorik bzw. durch mindestens eine Lichtschran-
ke ausgebildet wird. Die mindestens eine Sensorik
kann mit einer Steuer- und/oder Regeleinheit in Ver-
bindung stehen, welche Steuer- und/oder Regelein-
heit mittels der mindestens einen Sensorik eine je-
weilige Ist-Position der mehreren benachbarten Fih-
rungsgelander zumindest ndherungsweise in Echt-
zeit feststellen und/oder erkennen kann.

[0020] Es ist denkbar, dass die eine bestimmte
Handhabungseinrichtung als Gelenkarmroboter oder
als Parallelkinematik-Roboter ausgebildet ist. Bei-
spielsweise kann es sein, dass die eine bestimmte
Handhabungseinrichtung als Parallelkinematik-Ro-
boter ausgebildet ist, wobei die als Parallelkinematik-
Roboter ausgebildete eine bestimmte Handhabungs-
einrichtung hangend oberhalb einer durch die ei-
ne Foérdereinrichtung gebildete Transportebene fir
Artikel positioniert ist. Sofern die eine bestimmte
Handhabungseinrichtung als Gelenkarmroboter aus-
gebildet ist, kann es sein, dass die eine bestimm-
te als Gelenkarmroboter ausgebildete Handhabungs-
einrichtung seitlich bzw. neben der ersten Forder-
einrichtung positioniert ist. Beispielsweise kann die
eine bestimmte Handhabungseinrichtung als Tripod
ausgebildet sein. Demnach kann die eine bestimm-
te Handhabungseinrichtung mittels einer aufeinander
abgestimmten Bewegung dreier Arbeitsarme ausge-
wahlte Artikel manipulieren.

[0021] In vorstellbaren Ausflihrungsformen kann die
eine bestimmte Handhabungseinrichtung wenigstens
ein pneumatisches Arbeitswerkzeug besitzen, mit-
tels welchen wenigstens einen pneumatischen Ar-
beitswerkzeuges die eine bestimmte Handhabungs-
einrichtung

a) ausgewahlte Artikel zum Aussondern und/
oder Uberfiihren in eine aufrechte Orientierung
durch Unterdruck erfassen kann und/oder mit-
tels welchen wenigstens einen pneumatischen
Arbeitswerkzeuges

b) die eine bestimmte Handhabungseinrichtung
Justagearbeiten fiir die Férdereinrichtung und/
oder fiir die wenigstens eine weitere Férderein-
richtung durchfiihren kann und/oder mittels wel-
chen wenigstens einen pneumatischen Arbeits-
werkzeuges

c) die eine bestimmte Handhabungseinrichtung
Artikel zum Aussondern durch Unterdruck erfas-
sen kann, welche Artikel das mindestens eine
vorbestimmte Gutekriterium nicht erfillen und/
oder mittels welchen wenigstens einen pneuma-
tischen Arbeitswerkzeuges

d) die eine bestimmte Handhabungseinrichtung
weitere Werkzeuge, wie beispielsweise mecha-
nische und fir Justagearbeiten ausgebildete
Werkzeuge, aufnahmen kann und/oder mittels
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welchen wenigstens einen pneumatischen Ar-
beitswerkzeuges

e) die eine bestimmte Handhabungseinrichtung
einen Austausch bzw. einen Formatwechsel
von bzw. bei gewissen Férdereinrichtungs- oder
Packmaschinenteilen bewirken kann.

[0022] Es kann weiterhin sein, dass die bestimm-
te Handhabungseinrichtung mittels des pneumati-
schen Arbeitswerkzeuges Teile von Artikeln ausson-
dern kann. Unter dem Begriff , Teile von Artikeln® kdn-
nen beispielsweise Bruchstlicke bzw. Scherben von
Artikeln verstanden werden, welche bei einem Trans-
port von durch Glasflaschen ausgebildeten Artikeln in
der Praxis haufig auf Férdereinrichtungen gefunden
werden kénnen.

[0023] Auch kann es sein, dass die eine bestimm-
te Handhabungseinrichtung wenigstens ein mechani-
sches Greifwerkzeug besitzt, mittels welchen wenigs-
tens einen mechanischen Greifwerkzeuges die eine
bestimmte Handhabungseinrichtung

a) ausgewahlte Artikel zum Aussondern und/
oder Uberfilhren in eine aufrechte Orientierung
klemmend erfassen kann und/oder mittels wel-
chen wenigstens einen mechanischen Greif-
werkzeuges

b) die eine bestimmte Handhabungseinrichtung
Justagearbeiten fiir die Férdereinrichtung und/
oder fur die wenigstens eine weitere Forder-
einrichtung durchflihren kann und/oder mittels
welchen wenigstens einen mechanischen Greif-
werkzeuges

c) die eine bestimmte Handhabungseinrichtung
Artikel zum Aussondern klemmend erfassen
kann, welche Artikel das mindestens eine vorbe-
stimmte Gutekriterium nicht erfllen.

[0024] Es sei hierzu erwahnt, dass die eine bestimm-
te Handhabungseinrichtung in vorstellbaren Ausfih-
rungsformen ein mechanisches Greifwerkzeug und
ein pneumatisches Arbeitswerkzeug besitzen kann.
Somit kann die eine bestimmte Handhabungseinrich-
tung zwei Arbeitsarme umfassen, wobei dem pneu-
matischen Greifwerkzeug und dem mechanischen
Greifwerkzeug jeweils ein eigener Arbeitsarm zuge-
ordnet ist. Auch im Hinblick auf das wenigstens ei-
ne mechanische Greifwerkzeug ist denkbar, dass die
bestimmte Handhabungseinrichtung Teile von Arti-
keln aufnehmen, anheben und ggf. aussondern kann.

[0025] In vorstellbaren Ausfihrungsformen kann es
sein, dass die eine Foérdereinrichtung und/oder die
wenigstens eine weitere Fordereinrichtung als Puffer
fur Artikel ausgebildet ist und mit einer als Bestandteil
des Systems ausgebildeten Steuer- und/oder Rege-
leinheit in Verbindung steht, wobei die Steuer- und/
oder Regeleinheit die eine als Puffer fur Artikel aus-
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gebildete Férdereinrichtung und/oder die wenigstens
eine weitere als Puffer fur Artikel ausgebildete For-
dereinrichtung bei einem Aussondern und/oder Auf-
richten von Artikeln und/oder bei einem Durchfiihren
einer Justagearbeit zum temporaren Speichern von
Artikeln ansteuern kann.

[0026] Denkbar ist es alternativ oder zusatzlich
auch, dass bei dem System vorgesehen ist, dass die
bestimmte Handhabungseinrichtung eine Weichen-
funktion wahrnehmen kann. Somit kann es beispiels-
weise moglich sein, dass die bestimmte Handha-
bungseinrichtung an einer Weggabelung angeordnet
ist, an der sich ein Artikelstrom in zwei Artikelstrome
aufteilt, beispielsweise an bzw. im Bereich der vorhe-
rig bereits erwéhnten weiteren Foérdereinrichtung.

[0027] Durch Umstellen einer Weiche und/oder
durch Einsetzen einer Umlenkung (z.B. eines Um-
lenkblechs) in einen Férderweg auf der Foérderein-
richtung mittels der bestimmten Handhabungsein-
richtung kann es hierdurch méglich sein, eine Auf-
teilung eines Artikelstroms zu steuern. Hierbei kann
die bestimmte Handhabungseinrichtung auf der ers-
ten Fordereinrichtung ggf. eine der bereits angespro-
chenen Aufgaben wahrnehmen.

[0028] Denkbar ist es alternativ oder zusatzlich
auch, dass bei dem System vorgesehen ist, dass
die bestimmte Handhabungseinrichtung Teile von Ar-
tikeln und/oder weitere Rickstande von der ersten
und/oder der weiteren Fordereinrichtung entfernt.

[0029] Dies kann insbesondere aulierhalb eines Be-
triebsmodus erfolgen, in welchem beispielsweise Ar-
tikel beférdert werden. Als Arbeitswerkzeug hierflr
kann das angesprochene pneumatische Arbeitswerk-
zeug verwendet werden. Alternativ kann als Arbeits-
werkzeug ein Besen verwendet werden. Zuséatzlich
ist es moglich, dass die bestimmte Handhabungsein-
richtung auf der ersten Fordereinrichtung eine der be-
reits angesprochenen Aufgaben wahrnimmt.

[0030] Weiter kann es sein, dass die mindestens ei-
ne Sensorik als mindestens eine optische Sensorik
und insbesondere als mindestens ein Kamerasystem
ausgebildet ist. Hierbei kann es sein, dass sich ein Er-
fassungsbereich der mindestens einen insbesonde-
re als mindestens ein Kamerasystem ausgebildeten
mindestens einen optischen Sensorik zumindest be-
reichsweise Uber die eine Fordereinrichtung und die
wenigstens eine weitere Férdereinrichtung erstreckt.

[0031] AuRRerdem kann das System ein Magazin
umfassen, in welches ausgesonderte Artikel mit-
tels der bestimmten Handhabungseinrichtung einge-
bracht werden kdnnen. Das Magazin kann ggf. seit-
lich zur einen Férdereinrichtung bzw. zur wenigstens
einen weiteren Fdrdereinrichtung positioniert sein.
Sofern eine Fordereinrichtung sowie wenigstens eine
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weitere Fordereinrichtung vorgesehen sind, kann das
Magazin zwischen der einen Fdrdereinrichtung und
der wenigstens einen weiteren Férdereinrichtung po-
sitioniert sein.

[0032] Weiter kann es sein, dass ein zur Entgegen-
nahme von auszusondernden und/oder aufzurichten-
den Artikeln und/oder zur Durchfihrung von Justa-
gearbeiten vorgesehenes Arbeitswerkzeug abnehm-
bar an der einen bestimmten Handhabungseinrich-
tung festgesetzt ist.

[0033] Es kann weiterhin sein, dass das System ein
Magazin umfasst, in welchem mindestens zwei Werk-
zeuge aufgenommen sind. Das Magazin kann zwi-
schen der einen Fordereinrichtung und der wenigs-
tens einen weiteren Foérdereinrichtung angeordnet
sein. Insbesondere kann den mindestens zwei Werk-
zeugen ein Platz in dem Magazin zugeordnet sein,
welcher jeweilige Platz ggf. in der Steuer- und/oder
Regeleinheit hinterlegt ist.

[0034] Bei den mindestens zwei Werkzeugen kann
es sich um mechanische Werkzeuge wie Greifer
mit Greiferklauen, Besen, Inbusschlissel, Sechs-
kantschlissel und/oder um pneumatische Werkzeu-
ge wie Saugnapfe unterschiedlicher GréRe oder um
chemische ,Werkzeuge® (in dem Sinne beispielswei-
se um Sprihflaschen) wie Schmiermittel fir die Ban-
der der Fordereinrichtungen und/oder um Messin-
strumente wie Drehmomentmesser handeln.

[0035] Bei der einen Fordereinrichtung und der we-
nigstens einen weiteren Fordereinrichtung kann es
sich um Bestandteile genau einer Abfilllinie handeln,
wobei die Artikel in Form von Behaltern bzw. Getran-
kebehéltnissen auf der einen Férdereinrichtung und
zeitlich hierauf folgend auf der wenigstens einen wei-
teren Fordereinrichtung transportiert werden.

[0036] Insbesondere ist es mdglich, dass die min-
destens eine Sensorik und die Steuer- und/oder Re-
geleinheit dazu ausgebildet sind, freie Positionen
(ggf. Flachen, welche nicht mit Artikeln belegt sind)
auf der Fordereinrichtung und/oder auf der wenigs-
tens einen weiteren Fordereinrichtung zu erkennen.
Auf diese Weise ist es méglich, mittels der bestimm-
ten Handhabungseinrichtung in aufrechte Orientie-
rung Uberflhrte Artikel in den freien Positionen anzu-
ordnen bzw. in die freien Positionen einzubringen.

[0037] Somit ist es ggf. auch mdglich ausgewahlte
Artikel mittels der bestimmten Handhabungseinrich-
tung von der einen Fordereinrichtung zu entnehmen
und in vorherig bereits beschriebenen freien Positio-
nen der wenigstens einen weiteren Fordereinrichtung
zu platzieren bzw. in freie Positionen der wenigstens
einen weiteren Fdrdereinrichtung einzubringen.
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[0038] Insbesondere kann es sein, dass ein ausge-
wahlter Artikel von der einen Fordereinrichtung ent-
nommen wird und in einer freien Position der wenigs-
tens einen weiteren Foérdereinrichtung platziert wird
bzw. in eine freie Position der wenigstens einen wei-
teren Fordereinrichtung eingebracht wird, wobei die
wenigstens eine weitere Fordereinrichtung in einer
Bewegungsrichtung der Artikel gegeniiber der einen
Fordereinrichtung stromabwaérts angeordnet ist.

[0039] Insbesondere kann es sein, dass eine freie
Stelle bzw. Position groRer ist als eine ben6btig-
te Grundflache bzw. die Flache eines horizontalen
Schnittes durch einen jeweiligen ausgewahlten Arti-
kel.. Dies kann erforderlich sein, sofern beispielswei-
se ein liegender Artikel Uber einen Saugnapf aufge-
nommen wird und um ca. 90° gedreht aufgestellt wer-
den soll. In dem Fall kann das Werkzeug und der dar-
an angrenzende Arm der bestimmten Handhabungs-
einrichtung selbst Freiraum bendtigen um den jewei-
ligen ausgewahlten Artikel entgegenzunehmen.

[0040] Es kann sein, dass das System eine Forder-
einrichtung fur Artikel, eine Sensorik zur Erfassung
falsch orientierter Artikel auf der einen Férdereinrich-
tung und eine bestimmte Handhabungseinrichtung
umfasst, wobei die bestimmte Handhabungseinrich-
tung falsch orientierte Artikel erfassen kann und die-
se aussondert oder neu orientiert, wobei in einem Zu-
griffsbereich der bestimmten Handhabungseinrich-
tung mindestens eine weitere Artikel férdernde For-
dereinrichtung angeordnet ist, auf welcher dieselbe
bestimmte Handhabungseinrichtung falsch orientier-
te Artikel erfassen kann und diese aussondert oder
neu orientiert.

[0041] Die Erfindung betrifft dariiber hinaus Anla-
genaufstellung zum Befiillen von Artikeln, welche
durch Getrankebehaltnisse ausgebildet sind. Die An-
lagenaufstellung umfasst eine erste Abfillanlage und
mindestens eine zweite Abflllanlage sowie ein Sys-
tem gemal einer Ausfihrungsform der vorherigen
Beschreibung. Es ist vorgesehen, dass die eine For-
dereinrichtung als Bestandteil der ersten Abflllan-
lage ausgebildet ist und dass die wenigstens eine
weitere Férdereinrichtung als Bestandteil der zweiten
Abflllanlage ausgebildet ist. Die erste Abfullanlage
kann somit gegenuber der zweiten Abflllanlage be-
abstandet sein.

[0042] Weiter betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Umgang mit im Massenstrom bewegten Ar-
tikeln wie Getrankebehéltnissen oder dergleichen.
Merkmale, welche vorhergehend zu diversen Aus-
fuhrungsformen des Systems bzw. der Anlagenauf-
stellung beschrieben wurden, kdnnen ebenso fir
das nachfolgend beschriebene Verfahren vorgese-
hen sein und werden nicht redundant erwéhnt. Weiter
kdnnen nachfolgend beschriebene Merkmale, wel-
che diverse Ausfihrungsformen des Verfahrens be-
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treffen, flir das vorhergehend bereits beschriebene
System bzw. die vorhergehend bereits beschriebene
Anlagenaufstellung vorgesehen sein.

[0043] Im Rahmen des erfindungsgemaflen Verfah-
rens ist vorgesehen, dass eine Vielzahl an Artikeln in
einem Massenstrom transportiert wird. Insbesondere
kann die Vielzahl an Artikeln mit identischer Trans-
portrichtung in dem einen Massenstrom transportiert
werden.

[0044] Weiter werden einzelne ausgewahlte Artikel
aus der Vielzahl tUber eine bestimmte Handhabungs-
einrichtung ausgesondert und/oder aufgerichtet, de-
ren jeweilige Langsachse gegenilber einer Horizon-
talen eine geneigte Orientierung eingenommen hat.
Bei den ausgewahlten Artikeln der Vielzahl kann es
sich daher um Artikel handeln, die gekippt bzw. lie-
gend transportiert werden.

[0045] Es ist weiterhin vorgesehen, dass zeitlich vor
und/oder zeitlich nach dem Aussondern und/oder
Aufrichten der einzelnen ausgewahlten Artikel die ei-
ne bestimmte Handhabungseinrichtung wenigstens
eine zusatzliche Manipulationsarbeit durchfihrt, wel-
che wenigstens eine zusatzliche Manipulationsarbeit
Uber das Aussondern und/oder Aufrichten der in ei-
nem Massenstrom transportierten ausgewahlten Ar-
tikel hinausgeht.

[0046] In der Praxis haben sich Ausfihrungsformen
bewahrt, bei welchen im Rahmen der wenigstens
einen zusatzlichen Manipulationsarbeit mindestens
einer der nachfolgenden Schritte Uber die eine be-
stimmte Handhabungseinrichtung durchgefiihrt wird:

- Aussondern und/oder Aufrichten einzelner aus-
gewahlter Artikel aus wenigstens einen weite-
ren Vielzahl, welche weitere Vielzahl in wenigs-
tens einem weiteren Massenstrom transportiert
wird, der gegenuber dem einen Massenstrom
beabstandet bewegt wird und welche jeweilige
Léngsachse der ausgewahlten Artikel der we-
nigstens einen weiteren Vielzahl gegenuber ei-
ner Horizontalen eine geneigte Orientierung ein-
genommen hat und/oder

- Durchfiihren einer Justagearbeit fiir eine die
Vielzahl an Artikeln im Massenstrom transpor-
tierende Fordereinrichtung und/oder flr wenigs-
tens eine weitere Férdereinrichtung, welche ge-
genulber der die Vielzahl an Artikeln im Massen-
strom transportierenden Foérdereinrichtung be-
abstandet ist und/oder

- Feststellen und/oder Erkennen mindestens ei-
nes vorbestimmten Gutekriteriums der Vielzahl
an Artikeln und/oder wenigstens einer weite-
ren Vielzahl an Artikeln, die gegeniber dem ei-
nen Massenstrom beabstandet in wenigstens ei-
nem weiteren Massenstrom bewegt wird und
Aussondern von Artikeln des einen Massen-
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stroms und/oder des wenigstens einen weiteren
Massenstroms, welche auszusondernden Arti-
kel das mindestens eine vorbestimmte Gltekri-
terium nicht erflillen und/oder

- Entfernen von Artikelresten und/oder Schmutz
von der einen Foérdereinrichtung und/oder von
wenigstens einer weiteren Fdrdereinrichtung,
welche gegenlber der einen Férdereinrichtung
beabstandet ist.

[0047] Der wenigstens eine weitere Massenstrom
kann gegenliber dem einen Massenstrom ggf. mit ei-
ner parallelen sowie identischen oder gegenlaufigen
Transportrichtung bewegt werden.

[0048] In vorstellbaren Ausfiihrungsformen kann es
sein, dass im Rahmen der Justagearbeit ein rela-
tiver Abstand eine jeweilige Transportspur fur Arti-
kel bildender unmittelbar benachbarter Fihrungsge-
lander der einen Foérdereinrichtung und/oder der we-
nigstens einen weiteren Fordereinrichtung tber die
eine bestimmte Handhabungseinrichtung angepasst
wird. Die eine bestimmte Handhabungseinrichtung
bzw. ein Arbeitsarm der einen bestimmten Handha-
bungseinrichtung kann hierzu zwischen unmittelbar
benachbarte Flhrungsgelander eintauchen und die
unmittelbar benachbarten Fihrungsgelander hierauf
folgend relativ zueinander verschieben.

[0049] Zum relativen Verschieben kann der Arbeits-
arm in horizontaler Richtung bewegt bzw. in horizon-
taler Richtung verfahren werden. Weiter kann es sein,
dass im Rahmen der Justagearbeit mindestens eine
unmittelbar benachbarten und eine jeweilige Trans-
portspur fur Artikel bildenden Fihrungsgeldndern zu-
geordnete Arretierung geldst bzw. aufgehoben wird.

[0050] Auch kann das relative Verschieben mittels
des vorherig bereits erwadhnten pneumatischen Ar-
beitswerkzeuges durchgefiihrt werden, indem bei-
spielsweise ein Saugnapf an einem Fihrungsge-
l&nder angreift und dieses ggf. zeitlich hierauf fol-
gend anhebt und sodann versetzt. Zum Versetzen
kann das pneumatische Arbeitswerkzeug selbst oder
ein weiteres Werkzeug oder der Arbeitsarm selbst
das Fuhrungsgeldnder kontaktieren und eine seitli-
che Kraft auf das Flihrungsgeladnder ausiben.

[0051] Denkbar ist darliber hinaus, dass im Rah-
men der Justagearbeit wenigstens eine Arretierung
fur eine jeweilige Transportspur fur Artikel bildender
unmittelbar benachbarter Flhrungsgelénder der ei-
nen Foérdereinrichtung und/oder der wenigstens ei-
nen weiteren Fdrdereinrichtung Uber die eine be-
stimmte Handhabungseinrichtung gelést wird. Die ei-
ne bestimmte Handhabungseinrichtung kann hierzu
Uber ein Arbeitswerkzeug verflgen, welches ggf. an
einem freien Endbereich eines Arbeitsarmes der ei-
nen bestimmten Handhabungseinrichtung angeord-
netist. Das Arbeitswerkzeug kann mit der Arretierung
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und/oder mit einem zum L&sen bzw. Aufheben der
wenigstens einen Arretierung vorgesehenem Betéti-
gungsmittel mechanisch in Eingriff gebracht werden
und zum Lésen bzw. Aufheben der wenigstens einen
Arretierung Uber die eine bestimmte Handhabungs-
einrichtung rotierend bewegt werden.

[0052] Weiter kann es sein, dass es sich bei der ei-
nen Fordereinrichtung und/oder der wenigstens ei-
nen weiteren Fordereinrichtung um einen Puffer fur
Artikel handelt, wobei die eine Férdereinrichtung und/
oder die wenigstens eine weitere Fordereinrichtung
bei einem Aussondern und/oder Aufrichten von Ar-
tikeln und/oder bei einem Durchfihren einer Jus-
tagearbeit temporar Artikel speichert. Die eine For-
dereinrichtung und/oder die wenigstens eine weitere
Fordereinrichtung kann somit bei einem Aussondern
und/oder Aufrichten von Artikeln zum Speichern von
Artikeln angesteuert werden. Es ist denkbar, dass
ein mittels der einen Férdereinrichtung bewegter aus-
gewabhlter Artikel ausgesondert und/oder aufgerichtet
wird, wobei die wenigstens eine weitere Férderein-
richtung zeitlich wéhrend des Aufrichtens und/oder
Aussonderns des mittels der einen Férdereinrichtung
bewegten ausgewahlten Artikels zum Speichern von
Artikeln angesteuert wird. Weiter kann es sein, dass
ein mittels der wenigstens einen weiteren Forderein-
richtung bewegter ausgewahlter bzw. nicht aufrecht
stehender Artikel ausgesondert und/oder aufgerichtet
wird, wobei die eine Férdereinrichtung zeitlich wah-
rend des Aufrichtens und/oder Aussonderns des mit-
tels der wenigstens einen weiteren Foérdereinrichtung
bewegten ausgewahlten bzw. nicht aufrecht stehen-
den Artikels zum Speichern von Artikeln angesteuert
wird.

[0053] Auch kann das vorbestimmte Gutekriterium
Uber mindestens eine optische Sensorik und insbe-
sondere mindestens ein Kamerasystem festgestellt
und/oder erkannt werden. Bei dem vorbestimmten
Gutekriterium kann es sich beispielweise um einen
vorbestimmten Sitz von Etiketten handeln, welche
auf jeweilige durch Getrankebehaltnisse ausgebilde-
te Artikel aufgebracht sind. Weiter kann es sein, dass
es sich bei dem vorbestimmten Giitekriterium einen
vordefinierten Soll-Fillstand fur die durch Getranke-
behaltnisse ausgebildeten Artikel handelt.

[0054] Weiter kann es sein, dass das vorbestimmte
Gutekriterium als Markierung ausgebildet ist, welche
zumindest mittelbar von einer Inspektionsvorrichtung
auf einen jeweiligen Artikel aufgebracht wurde, bei-
spielsweise von einem Wanddickenmessgerat, wel-
ches stromaufwarts im Bereich einer Blasmaschine
angeordnet ist. Stellt dieses beispielsweise fest, dass
eine Wanddicke bzw. Wandstarke eines jeweiligen
Artikels an einer bestimmten Position zu gering ist,
kann von ihr ein Signal an eine Steuer- und/oder
Regeleinheit ausgegeben werden, welche eine Mar-
kierungsarbeit flr einen beispielsweise der Inspek-
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tionsvorrichtung nachgeordneten Druckkopf auslost.
Die Markierung kann auch als elektronische Markie-
rung ausgebildet sein, beispielsweise wenn die Steu-
er- und/oder Regeleinheit den jeweiligen Artikel bis
zu einer Position, welche sich in einem Erfassungs-
bereich der bestimmten Handhabungseinrichtung be-
findet, nachverfolgen kann.

[0055] Zudem kann es sein, dass ausgesonderte Ar-
tikel mittels der mindestens einen bestimmten Hand-
habungseinrichtung in ein Magazin eingebracht wer-
den.

[0056] Im Folgenden sollen Ausflihrungsbeispiele
die Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefiig-
ten Figuren naher erldutern. Die GréRenverhaltnisse
der einzelnen Elemente zueinander in den Figuren
entsprechen nicht immer den realen Gréenverhalt-
nissen, da einige Formen vereinfacht und andere For-
men zur besseren Veranschaulichung vergrofRert im
Verhéltnis zu anderen Elementen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt eine schematische Draufsicht auf ei-
ne erste Ausfliihrungsform eines erfindungsge-
malen Systems;

Fig. 2 zeigt eine schematische Draufsicht auf ei-
ne zweite Ausfiihrungsform eines erfindungsge-
malen Systems;

Fig. 3 zeigt eine schematische Seitenansicht ei-
ner dritten Ausflihrungsform eines erfindungsge-
malen Systems;

Fig. 4 zeigt eine schematische Seitenansicht der
Ausfihrungsform des Systems aus Fig. 3 unter
Verdeutlichung weiterer Aspekte;

Fig. 5 zeigt eine schematische Seitenansicht der
Ausfihrungsform des Systems aus den Fig. 3
und Fig. 4 unter Verdeutlichung weiterer Aspek-
te;

Fig. 6 zeigt im Flussdiagramm einzelne Schrit-
te, wie sie bei einer denkbaren Ausfliihrungs-
form des erfindungsgemafien Verfahrens vorge-
sehen sein kénnen.

[0057] Fur gleiche oder gleich wirkende Elemente
der Erfindung werden identische Bezugszeichen ver-
wendet. Ferner werden der Ubersicht halber nur Be-
zugszeichen in den einzelnen Figuren dargestellt, die
fur die Beschreibung der jeweiligen Figur erforderlich
sind. Die dargestellten Ausfiihrungsformen stellen le-
diglich Beispiele dar, wie die Erfindung ausgestaltet
sein kann und stellen keine abschlieRende Begren-
zung dar.

[0058] Fig. 1 zeigt eine schematische Draufsicht auf
eine erste Ausfiihrungsform eines erfindungsgema-
Ren Systems 1. Das System 1 ist vorgesehen zum
Umgang mit Artikeln 3, welche vorliegend durch Ge-
trankebehaltnisse 5 ausgebildet sind.
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[0059] Hierzu umfasst das System 1 eine Foérder-
einrichtung 10 sowie eine weitere Fordereinrichtung
20. Die Fordereinrichtung 10 und die weitere For-
dereinrichtung 20 besitzen parallele Transportrich-
tungen fur die durch Getrankebehaltnisse 5 bzw. Fla-
schen ausgebildeten Artikel 3. Die Transportrichtun-
gen sind jeweils mittels Pfeildarstellung angedeutet.
Der einen Fordereinrichtung 10 werden Artikel 3 bzw.
Getrankebehaltnisse 5 Gber einen Querférderer 2 in
einem Massenstrom 12 zugefiihrt. Nach Richtungs-
wechsel bzw. Umlenkung um 90° iber Gelander 96
wird der eine Massenstrom 12 auf der einen Forder-
einrichtung 10 weiterbewegt, wobei die einzelnen Ar-
tikel 3 bzw. Getrankebehaltnisse 5 zwischen mehre-
re benachbarte Fihrungsgeléander 14 der einen ers-
ten Fordereinrichtung 10 gelangen. Die Fihrungs-
gelander 14 der einen ersten Fordereinrichtung 10
verlaufen jeweils parallel zur Transportrichtung der
einen ersten Foérdereinrichtung 10, wobei unmittel-
bar benachbarte Fihrungsgeldnder 14 eine jeweili-
ge Transportspur fir eine jeweilige Reihe an Artikeln
3 bzw. Getrankebehaltnisse 5 ausbilden. Die For-
dereinrichtung 10 ist als Horizontalférdereinrichtung
ausgebildet und besitzt ein umlaufend gefiihrtes und
angetriebenes Transportband, auf welchem die Arti-
kel 3 bzw. Getrankebehaltnisse 5 aufstehen. Fig. 1
l&sst zudem erkennen, dass die Flhrungsgelander
14 lediglich abschnittsweise entlang einer Langser-
streckung der einen Fdrdereinrichtung 10 positioniert
sind, so dass die Artikel 3 bzw. Getrankebehaltnis-
se 5 bei Ubertritt auf die eine Férdereinrichtung 10
zunéchst im ungeordneten Massenstrom 12 bewegt
werden. Die Fuhrungsgelander 14 kdénnen sich bis
an oder in einen hier nicht gezeigten Packer 52 (vgl.
Fig. 2) erstrecken.

[0060] Seitlich der einen Fordereinrichtung 10 ist ei-
ne als Bestandteil des Systems 1 ausgebildete be-
stimmte Handhabungseinrichtung 7 positioniert, die
im Ausflihrungsbeispiel aus Fig. 1 als Gelenkarm-
roboter 8 bzw. Mehrachsroboter ausgebildet ist. Die
Handhabungseinrichtung 7 bzw. der Gelenkarmro-
boter 8 besitzt hierbei einen Arbeitsarm 9, welcher
gehoben und gesenkt, seitlich bewegt sowie relativ
zur einen Foérdereinrichtung 10 verschwenkt werden
kann. Ein Arbeitsbereich oder Zugriffsbereich 92 der
Handhabungseinrichtung 7 bzw. des Arbeitsarmes 9
erstreckt sich hierbei zumindest abschnittsweise tber
die eine Fordereinrichtung 10. Im Ausfliihrungsbei-
spiel aus Fig. 1 erstreckt sich ein Arbeitsbereich der
bestimmten Handhabungseinrichtung 7 bzw. des Ar-
beitsarmes 9 Uber einen Bereich der einen Forder-
einrichtung 10, in welchem die Artikel 3 bzw. Getran-
kebehaltnisse 5 im ungeordneten Massenstrom 12
transportiert werden sowie iber einen Bereich, in wel-
chem die Artikel 3 bzw. Getrankebehaltnisse 5 be-
reits in mehrere benachbarten parallelen Reihen tber
die Fuhrungsgelander 14 eingeteilt sind. An seinem
freien Endbereich ist am Arbeitsarm 9 der bestimm-
ten Handhabungseinrichtung 7 bzw. des Gelenkarm-
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roboters 8 ein pneumatisches Arbeitswerkzeug 62
(vgl. Fig. 3) angeordnet, welches mittels der einen
Foérdereinrichtung 10 transportierte einzelne Artikel
3 bzw. Getrankebehaltnisse 5 pneumatisch erfassen
und zeitlich nach einer noch beschriebenen Manipu-
lation wieder freigeben kann. Zu erkennen ist weiter-
hin eine Steuer- und/oder Regeleinheit S, welche mit
der bestimmten Handhabungseinrichtung 7 in Ver-
bindung steht. In diesem Beispiel ist das Werkzeug
ein Saugnapf aus einem elastischen Material, wel-
ches sich den Konturen der Artikel 3 bereichsweise
anpassen kann.

[0061] Das System 1 umfasst zudem eine weitere
Foérdereinrichtung 20, auf welcher eine Vielzahl an Ar-
tikeln 3 bzw. Getrankebehaltnissen 5 in einem wei-
teren Massenstrom 22 transportiert werden. Die wei-
tere Fordereinrichtung 20 bewegt die Artikel 3 bzw.
Getrankebehaltnisse 5 hierbei zunachst im ungeord-
neten Massenstrom. Hierauf werden die Artikel 3
bzw. Getrankebehaltnisse 5 tUber mehrere benach-
barte und parallel zueinander orientierte Fihrungsge-
lander 24 der weiteren Férdereinrichtung 20 in meh-
rere Reihen eingeteilt, welche mehreren Reihen par-
allel zueinander bewegt werden. Die Transportrich-
tung der einen Foérdereinrichtung 10 ist parallel zur
Transportrichtung der weiteren Férdereinrichtung 20
orientiert. Die bestimmte Handhabungseinrichtung 7
bzw. der Gelenkarmroboter 8 ist zwischen der einen
Foérdereinrichtung 10 und der weiteren Férdereinrich-
tung 20 positioniert.

[0062] Wie Fig. 1 erkennen lasst, befindet sich ein
nicht aufrecht stehendes Getrankebehaltnis 6 zwi-
schen benachbarten Fiihrungsgeldndern 14 der ers-
ten Foérdereinrichtung 10. Zur problemfreien Weiter-
verarbeitung der Artikel 3 bzw. Getrédnkebehaltnisse
5 ist es notwendig, dass samtliche Artikel 3 bzw. Ge-
trankebehaltnisse 5 die erste Férdereinrichtung 10 in
aufrechter Orientierung bzw. stehend verlassen. Um
dies gewahrleisten zu kénnen, umfasst das System
1 aus dem Ausfuhrungsbeispiel aus Fig. 1 eine opti-
sche Sensorik 32, welche als Kamerasystem 34 aus-
gebildet ist und mit der Steuer- und/oder Regelein-
heit S in Verbindung steht. Ein Erfassungsbereich der
optischen Sensorik 32 bzw. des Kamerasystems 34
ist unter Verweis mit Ziffer 36 dargestellt. Die Steu-
er- und/oder Regeleinheit S verfligt Uber eine Bild-
auswertung, so dass die Steuer- und/oder Regelein-
heit S unter Zuhilfenahme der optischen Sensorik 32
bzw. des Kamerasystems 34 nicht aufrecht stehen-
de Getrankebehaltnisse 6 als ausgewahlte Artikel 4
erkennen kann. Sofern die Steuer- und/oder Rege-
leinheit S ein solches nicht aufrecht stehendes Ge-
trdnkebehaltnis 6 erkennt, wird die bestimmte Hand-
habungseinrichtung 7 angesteuert, um das nicht auf-
recht stehende Getrankebehaltnis 6 bzw. den ausge-
wahlten Artikel 4 durch Unterdruck zu erfassen, aus
dem einen Massenstrom 12 der einen Fordereinrich-
tung 10 zu entnehmen und hierauf in das Magazin 30
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zu Uberfiihren. Zum Uberfiihren des jeweiligen aus-
gewahlten Artikels 4 bzw. des jeweiligen nicht auf-
recht stehenden Getrankebehaltnisses 6 in das Ma-
gazin 30 wird der Arbeitsarm 9 der bestimmten Hand-
habungseinrichtung 7 bzw. des Gelenkarmroboters 8
geschwenkt.

[0063] Der Erfassungsbereich 36 der optischen Sen-
sorik 32 bzw. des Kamerasystems 34 erstreckt sich
zudem abschnittsweise Uber die weitere Forderein-
richtung 20. Auch auf der weiteren Fordereinrich-
tung 20 befindet sich ein solcher ausgewahlter Arti-
kel 4 bzw. ein solches nicht aufrecht stehendes Ge-
trankebehaltnis 6. Gelangt der ausgewabhlte Artikel 4
bzw. das nicht aufrecht stehende Getrankebehaltnis
6, welches mittels der weiteren Férdereinrichtung 20
transportiert wird, in den Erfassungsbereich 36 der
optischen Sensorik 32, so ist die Steuer- und/oder
Regeleinheit S in der Lage, dieses nicht aufrecht ste-
hende Getrankebehaltnis 6 bzw. diesen ausgewahl-
ten Artikel 4 mittels geeigneter Bildauswertung zu
erkennen. Sofern die Steuer- und/oder Regeleinheit
S ein solches nicht aufrecht stehendes und mittels
der weiteren Fordereinrichtung 20 bewegtes Getran-
kebehaltnis 6 erkennt, wird die bestimmte Handha-
bungseinrichtung 7 angesteuert, um das nicht auf-
recht stehende Getrankebehaltnis 6 bzw. den aus-
gewahlten Artikel 4 durch Unterdruck zu erfassen,
aus dem weiteren Massenstrom 22 der weiteren For-
dereinrichtung 20 zu entnehmen und hierauf in das
Magazin 30 zu Uberfiihren. Auch zum Uberfiihren ei-
nes nicht aufrecht stehenden und mittels der weiteren
Fordereinrichtung 20 transportierten Getrankebehalt-
nisses 6 wird der Arbeitsarm 9 der bestimmten Hand-
habungseinrichtung 7 bzw. des Gelenkarmroboters 8
geschwenkt.

[0064] Fig. 1 zeigt zudem, dass sich der Erfassungs-
bereich 36 der optischen Sensorik 32 UGber einen je-
weiligen Bereich bzw. Abschnitt der ersten Forder-
einrichtung 10 und der weiteren Fordereinrichtung 20
erstreckt, in welchem jeweilige Fiihrungsgelander 14
bzw. 24 zum Bewegen der Artikel 3 bzw. Getrankebe-
haltnisse 5 in parallelen Reihen positioniert sind. Dar-
Uber hinaus erstreckt sich der Erfassungsbereich 36
der optischen Sensorik 32 Gber einen jeweiligen Be-
reich bzw. Abschnitt der ersten Férdereinrichtung 10
und der weiteren Fordereinrichtung 20, welcher den
jeweiligen Fuhrungsgelandern 14 bzw. 24 in einer
Transportrichtung der Artikel 3 bzw. der Getrankebe-
haltnisse 5 vorgeordnet ist und innerhalb dessen die
Artikel 3 bzw. Getrankebehaltnisse 5 im ungeordne-
ten Massenstrom transportiert werden. Die bestimm-
te Handhabungseinrichtung 7 kann somit bei Bedarf
nicht aufrecht stehende und zwischen unmittelbar be-
nachbarten Fihrungsgelédndern 14 bzw. 24 bewegte
Getrankebehaltnisse 6 von der ersten Fordereinrich-
tung 10 bzw. von der zweiten Férdereinrichtung 20
entnehmen und ggf. in das Magazin 30 Uberfiihren.
Weiter kann die bestimmte Handhabungseinrichtung
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7 bei Bedarf nicht aufrecht stehende Getrankebehalt-
nisse 6 vor dem Eintritt in durch unmittelbar benach-
barte Flihrungsgeldnder 14 bzw. 24 gebildete Trans-
portspuren von der ersten Fordereinrichtung 10 bzw.
der weiteren Fordereinrichtung 20 entgegennehmen
und ggdf. in das Magazin 30 Uberfuhren. Vorteilhafter-
weise kann hierdurch gewahrleistet werden, dass die
bestimmte Handhabungseinrichtung 7 selbst bei ei-
ner Vielzahl an nicht aufrecht stehenden und durch
die erste Fordereinrichtung 10 bzw. die weitere For-
dereinrichtung 20 transportierten Getrankebehaltnis-
sen 6 samtliche dieser nicht aufrecht stehenden Ge-
trankebehaltnisse 6 entgegennehmen und ggf. in das
Magazin 30 tberfihren kann.

[0065] Es ware auch denkbar, innerhalb des Zu-
griffsbereichs 92 ein weiteres Speichermagazin in
Form eines Forderers aufzustellen (nicht gezeigt), auf
welchem die Artikel 3 in aufrechter Orientierung von
der bestimmten Handhabungseinrichtung 7 abgelegt
werden. Durch Anschluss des Speichermagazins an
die eine Fordereinrichtung 10 und/oder an die weite-
re Férdereinrichtung 20 ware eine Einschleusung der
Artikel 3 zu einem Zeitpunkt mdéglich, bei welchem
wenig oder kein Staudruck vorhanden oder eine Li-
cke im Artikelstrom vorhanden ist. Das Vorhanden-
sein einer freien Stelle oder Liicke kann ebenfalls von
der optischen Sensorik 32 erkannt werden. Insbeson-
dere ist daran gedacht, die Artikel 3, welche die Gu-
tekriterien erflllen, auf das weitere Speichermagazin
zu stellen und die Artikel 3, welche ein Gitekriterium
nicht erfiillen, in das Magazin 30 abzulegen oder zu
werfen. (nicht gezeigt).

[0066] Aufgrund einer auf der Steuer- und/oder Re-
geleinheit S hinterlegten Bildauswertung, kann unter
Zuhilfenahme der optischen Sensorik 32 bzw. des
Kamerasystems 34 eine jeweilige Ist-Position eines
nicht aufrecht stehenden Getrankebehaltnisses 6 zu-
mindest ndherungsweise in Echtzeit erkannt werden,
so dass die bestimmte Handhabungseinrichtung 7
das jeweilige nicht aufrecht stehende Getrankebe-
haltnis 6 unter fortlaufendem Antrieb der einen For-
dereinrichtung 10 und der weiteren Férdereinrichtung
20 an der jeweiligen Ist-Position entgegennehmen
und ggf. in das Magazin 30 Uberflihren kann. Die ei-
ne Fordereinrichtung 10 sowie die weitere Forderein-
richtung 20 kénnen somit selbst zeitlich wahrend ei-
ner Entnahme eines jeweiligen nicht aufrecht stehen-
den Getrankebehaltnisses 6 bzw. ausgewahlten Arti-
kels 4 von der einen Foérdereinrichtung 10 oder der
weiteren Fordereinrichtung 20 Artikel 3 bzw. Getran-
kebehaltnisse 5 ohne Unterbrechung transportieren.

[0067] Es sei weiterhin erwahnt, dass die Steuer-
und/oder Regeleinheit 8 mittels der optischen Sen-
sorik 32 bzw. mittels des Kamerasystems 34 feststel-
len kann, ob die Artikel 3 bzw. Getrankebehaltnis-
se 5 vorgegebene Gltekritierien erfillen. Zu diesen
Gutekritierien zahlen eine vorgegebene Soll-Position

10/26



DE 10 2016 123 770 A1

eines auf die Getrankebehaltnisse 5 jeweils aufge-
brachten Haftetikettes sowie ein vorgegebener Soll-
Flllstand der Getrankebehaltnisse 5 mit Flussigkeit.
Sofern die Steuer- und/oder Regeleinheit S Uber die
optische Sensorik 32 bzw. Uber das Kamerasystem
34 feststellt, dass ein mittels der einen Fdrderein-
richtung 10 oder der weiteren Fordereinrichtung 20
transportiertes Getrankebehaltnis 5 mindestens ein
vorgegebenes Gltekriterium nicht erfillt, kann die-
ses jeweilige Getrankebehaltnis 5 als ausgewahlter
Artikel 4 gemal vorheriger Beschreibung durch die
bestimmte Handhabungseinrichtung 7 entgegenge-
nommen und ggf. in das Magazin 30 Uberfihrt bzw.
ausgesondert werden.

[0068] Weiter kbnnen die eine erste Fordereinrich-
tung 10 und die weitere Fordereinrichtung 20 als Be-
standteil unterschiedlicher und in den Figuren vor-
liegender Patentanmeldung nicht gesamthaft darge-
stellter Abflllanlagen ausgebildet sein.

[0069] Weiterhin ist mit Bezugszeichen 91 ein Werk-
zeugmagazin gezeigt, in welchem verschiedene
Werkzeuge gelagert werden kdnnen und welches im
Zugriffsbereich 92 der bestimmten Handhabungsein-
richtung 7 angeordnet ist.

[0070] Werkzeuge koénnen beispielsweise Greifer
mit mindestens zwei Greifklauen zur Aufnahme von
nicht aufrecht stehenden Getrankebehaltnissen 6
sein. Die Greifer kdnnen vom jeweiligen zu verarbei-
tenden nicht aufrecht stehenden Getréankebehaltnis 6
abhangige Malie aufweisen. Ein weiteres Werkzeug
kann ein Schraubschlissel, beispielsweise in Form
eines Inbus oder Kreuzschlitzes, sein. Ein weiteres
Werkzeug kann ein Sauggreifer sein.

[0071] Es ist aber auch mdglich, dass mit einem
Sauggreifer sowohl Artikel 3 bzw. Behalter gegriffen
und manipuliert (z.B. ausgesondert oder aufgestellt)
werden als auch dass andere Werkzeuge fiir andere
Aufgaben aus dem Magazin 91 entnommen werden
kdnnen.

[0072] Uber die Steuer- und/oder Regeleinheit S
kann die bestimmte Handhabungseinrichtung 7 zur
Entnahme eines geeigneten Werkzeugs angesteuert
werden. In der Steuer- und/oder Regeleinheit kénnen
zudem Informationen abgelegt sein, welche die Posi-
tion des Magazins 91 bzw. des jeweiligen im Magazin
91 aufgenommenen Werkzeuges betreffen.

[0073] Der Zugriffsbereich 92 ist der Bereich, in wel-
chem die bestimmte Handhabungseinrichtung 7 Ge-
genstande, wie z.B. Filhrungsgelénder 14 und Artikel
3 handhaben kann, ohne dass die bestimmte Hand-
habungseinrichtung 7 aus einer in den Figuren vor-
liegender Patentanmeldung nicht mit dargestellten
und mit der Aufstellflache ortsfest in Verbindung ste-
henden Verankerung gelést werden muss, Der Zu-
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griffsbereich 92 kann im Fall der Ausbildung der be-
stimmten Handhabungseinrichtung 7 als Gelenkarm-
roboter beispielsweise im Wesentlichen kugelférmig
bzw. rund (von oben betrachtet) sein (nicht gezeigt).
Im Fall einer Portalbauweise (nicht gezeigt) der be-
stimmten Handhabungseinrichtung 7, kann der Zu-
griffsbereich 92 im Wesentlichen quaderférmig bzw.
rechteckig sein.

[0074] Im Zugriffsbereich 92 der bestimmten Hand-
habungseinrichtung 7 ist zumindest ein Teil der ers-
ten Foérdereinrichtung 10 angeordnet. Insbesondere
kann ein Teil der zweiten Fordereinrichtung 20 im Zu-
griffsbereich 92 angeordnet sein. Weiterhin kann ein
Magazin 30 fiir auszusondernde Artikel 3 im Zugriffs-
bereich 92 angeordnet sein.

[0075] Es kann auch ein weiteres, nicht gezeig-
tes Magazin im Zugriffsbereich 92 angeordnet sein,
in welchem ausgesonderte Artikel 3 eines anderen
Typs oder Formats gesammelt werden. Insbesonde-
re sind im Fall von zwei Magazinen diese jeweils einer
anderen bzw. eigenen Fordereinrichtung zugeordnet.

[0076] Sie kdnnen auch den Artikeln 3 derselben
Fordereinrichtung 10 zugeordnet sein, um beispiels-
weise bei einem vollen Magazin 30 automatisch Ar-
tikel 3 in ein weiteres Magazin aussondern zu kén-
nen, wahrend das volle Magazin durch einen Bedie-
ner oder eine weitere Handhabungseinrichtung ge-
wechselt (entleert und zuriickgestellt) wird.

[0077] Insbesondere (iberwacht die optische Senso-
rik 32 zusatzlich den Befiillungsgrad des Magazins
30 oder der Magazine. Wird ein gewisser Maximal-
fullstand erkannt, wird ein Signal an die Steuer- und/
oder Regeleinheit S bermittelt, welche Malinahmen
zur Beseitigung des Problems einleitet (Fehlermel-
dung an Bediener, Anweisung an bestimmte Hand-
habungseinrichtung 7, Artikel 3 in ein anderes Maga-
zin auszusondern).

[0078] Positionszeichen 93 kennzeichnet einen
Schutz, dessen Ausmalie hier ungefahr denen des
Zugriffsbereichs 92 entsprechen, er kann aber auch
gréRer als der Zugriffsbereich 92 ausgebildet sein
bzw. den Zugriffsbereich 92 ggf. vollstédndig aufneh-
men. Der Schutz wird von einer Einhausung bei-
spielsweise in Form eines Gitters gebildet, welches
verhindert, dass ein Bediener wahrend des Betriebs
in den Zugriffsbereich 92 gelangt. Der Zugriffsbereich
92 kann insbesondere eine Tire aufweisen, durch
die ein Bediener hindurchtreten kann und welche bei
laufendem Betrieb des Systems 1 ggf. vollautoma-
tisch verriegelt wird. Weiterhin ist es mdglich, dass
der Schutz eine Offnung, ggf. mit einer Tir, fiir den
Austausch des Magazins 30 aufweist.

[0079] Alternativ kdnnen die Artikel 3 liber eine nicht
dargestellte Rutsche aus dem Zugriffsbereich 92 der
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bestimmten Handhabungseinrichtung 7 entfernt wer-
den.

[0080] Der Dimensionierung des Arbeitsarmes 9 ist
im Hinblick auf Fig. 1 lediglich schematisch zu ver-
stehen, so dass der Arbeitsarm 9 in der Praxis ver-
haltnismaRig eine gréRere Dimensionierung haben
kann, als sich aus der schematischen Darstellung aus
Fig. 1 ergibt.

[0081] Fig. 2 zeigt eine schematische Draufsicht auf
eine zweite Ausfiihrungsform eines erfindungsgema-
Ren Systems 1. Mittels des Systems 1 aus dem Aus-
fihrungsbeispiel aus Fig. 2 kénnen aus Vorformlin-
gen Getrankebehaltnisse 5 (vgl. Fig. 1) hergestellt
werden, die Getrankebehaltnisse 5 zudem befiillt und
verschlossen, zu einem jeweiligen Gebinde zusam-
mengefasst und auf einer zugeordneten Palette ab-
gesetzt werden.

[0082] Hierzu umfasst die Vorrichtung 1 eine Tem-
periereinrichtung 40, mittels welcher Temperierein-
richtung 40 Preforms mit Warmeenergie beauf-
schlagt werden. Die mit Warmeenergie beaufschlag-
ten Preforms werden hierauf folgend einer Blasma-
schine 42 zugefiihrt, welche aus den erwarmten
Preforms Getrankebehaltnisse 5 bzw. PET-Flaschen
formt. Die Getrankebehaltnisse 5 werden sodann an
eine FUll- und VerschlieBstation 44 weitergefiihrt, in
welcher den Getrankebehaltnissen 5 jeweils Flis-
sigkeit zugefihrt wird und die beflllten Getranke-
behaltnisse 5 sodann verschlossen werden. Positi-
on 46 kennzeichnet eine Ausstattungsmaschine, z.B.
Etikettiermaschine oder Druckmaschine, mit welcher
die Behalter 5 nach dem VerschlieBvorgang ausge-
stattet werden.

[0083] Uber einen Transportabschnitt 48 gelangen
die befiillten, verschlossenen und etikettierten bzw.
bedruckten Getrankebehaltnisse 5 auf eine Forder-
einrichtung 10, welche als Puffer 50 ausgebildet ist
und eine Vielzahl an Getrankebehaltnissen 5 aufneh-
men, speichern und bei Bedarf einer weiteren For-
dereinrichtung 20 Ubergeben kann. Der Puffer 50
weist hierfir einen von rechts nach links und zu-
rick verfahrbaren Umlenkschlitten 101 auf, welcher
die Artikel 3 von einem Transportband 100, dessen
Transportrichtung in Fig. 2 nach rechts verlauft, auf
ein Auslaufband 102 Uberfiihrt, dessen Transport-
richtung in Fig. 2 nach links verlauft. Uber seine Po-
sition wird die Kapazitat des Puffers 50 bestimmt.

[0084] Der einen weiteren Fordereinrichtung 20 ist
in einer Transportrichtung der Getrankebehaltnisse
5 eine Packstation 52 nachgeordnet, mittels welcher
Packstation 52 eine gemeinsame thermoplastische
Umverpackung auf mehrere Getrankebehaltnisse 5
aufgebracht wird. Die mehreren Getrankebehaltnis-
se 5 treten mit ihrer gemeinsamen thermoplastischen
Umverpackung in einen Schrumpftunnel 53 ein, in-
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nerhalb dessen die gemeinsame thermoplastische
Umverpackung auf die mehreren Getrankebehaltnis-
se 5 aufgeschrumpft wird, woraus resultierend die
mehreren Getrankebehaltnisse 5 zu einem Gebin-
de zusammengefasst werden. Alternativ kann eine
Bildung von Gebinden Uber direktes Verkleben ein-
zelner Behalter miteinander in einer Klebestation er-
folgen (nicht gezeigt). Dem Schrumpftunnel 563 oder
der Klebestation ist eine Maschine 54 nachgeordnet,
welche einen Tragegriff auf die den Schrumpftunnel
53 als Gebinde verlassenden Getrankebehaltnisse 5
aufbringen kann.

[0085] Die mit einem Tragegriff versehenen Gebin-
de werden hierauf an eine Lagenbildungsstation 56
weitergefihrt, welche aus mehreren Gebinden durch
entsprechende Ausrichtung der mehreren Gebinde
eine palettierfahige Lage herstellt. Die jeweilige aus
mehreren Gebinden hergestellte palettierfahige Lage
wird Uber die Palettierstation 60 auf einer zugeordne-
ten Palette abgesetzt.

[0086] Zwischen der einen Fordereinrichtung 10,
welche als Puffer 50 ausgebildet ist und der weiteren
Foérdereinrichtung 20, welche der Packstation 52 un-
mittelbar vorgeordnet ist, ist eine bestimmte Handha-
bungseinrichtung 7, vorliegend ausgebildete als Ge-
lenkarmroboter 8, positioniert. Ein Arbeitsbereich 70
der als Gelenkarmroboter 8 ausgebildeten Handha-
bungseinrichtung 7 erstreckt sich sowohl tber die als
Puffer 50 ausgebildete eine erste Fordereinrichtung
10 als auch Uber die weitere Fordereinrichtung 20,
welche der Packstation 52 unmittelbar vorgeordnet
ist. Weiter steht die eine bestimmte Handhabungsein-
richtung 7 mit der Steuer- und/oder Regeleinheit S in
Verbindung. Auch die Vorrichtung 1 aus dem Ausfih-
rungsbeispiel aus Fig. 2 umfasst eine optische Sen-
sorik 32 (vgl. Fig. 1), die als Kamerasystem 34 aus-
gebildet ist und in Fig. 2 nicht mit dargestellt wurde.
Die optische Sensorik 32 bzw. das Kamerasystem
34 steht mit der Steuer- und/oder Regeleinheit S in
Verbindung. Ein Erfassungsbereich 36 der optischen
Sensorik 32 bzw. des Kamerasystems 34 (vgl. Fig. 1)
erstreckt sich Uber die als Puffer 50 ausgebildete ei-
ne erste Fordereinrichtung 10 sowie die weitere For-
dereinrichtung 20. Unter Zuhilfenahme der optischen
Sensorik 32 bzw. des Kamerasystems 34 kann die
Steuer- und/oder Regeleinheit S mittels geeigneter
Bildauswertung durch die eine Foérdereinrichtung 10
bzw. die weitere Fordereinrichtung 20 transportierte
und nicht aufrecht stehende Getrénkebehaltnisse 6
(vgl. Fig. 1) erkennen. Die Steuer- und/oder Regel-
einheit S kann sodann die bestimmte Handhabungs-
einrichtung 7 ansteuern, welche das jeweilige nicht
aufrecht stehende Getrankebehaltnis 6 manipuliert
und hierbei in eine aufrechte Orientierung Uberfihrt.
Das in eine aufrechte Orientierung Gberfiihrte Getran-
kebehaltnis 5 (vgl. Fig. 1) kann sodann mittels der ei-
nen Foérdereinrichtung 10 bzw. der weiteren Férder-
einrichtung 20 fortbewegt werden.
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[0087] In der Praxis haben sich hierbei Ausflih-
rungsformen bewahrt, bei welchen das nicht auf-
recht stehende Getrankebehaltnis 6 bei Uberfiinrung
in eine aufrechte Orientierung ohne Unterbrechung
und unter Beibehaltung seiner jeweiligen Transport-
geschwindigkeit fortbewegt wird. Vorteilhafterweise
kénnen hierdurch die eine Férdereinrichtung 10 und
die weitere Fordereinrichtung 20 wéhrend des Mani-
pulierens bzw. wahrend des Aufrichtens eines nicht
aufrecht stehenden Getréankebehaltnisses 6 kontinu-
ierlich bzw. ohne Unterbrechung betrieben werden,
so dass mit einer Manipulation eines nicht aufrecht
stehenden Getrankebehaltnisses 6 keine Verzdge-
rungen einhergehen. Denkbar ist auch, dass die eine
bestimmte Handhabungseinrichtung 7 ein jeweiliges
nicht aufrecht stehendes Getrankebehéltnis 6 anstel-
le des jeweiligen Aufrichtens gemaf Fig. 1 ausson-
dert und ggf. in ein Magazin 30 Gberfihrt.

[0088] Bestandteil des Systems 1 aus dem Ausfiih-
rungsbeispiel aus Fig. 2 ist zudem eine weitere be-
stimmte Handhabungseinrichtung 7, welche eben-
so als Gelenkarmroboter 8 ausgebildet ist, jedoch
in denkbaren weiteren Ausfiihrungsformen auch als
Tripod ausgebildet sein kann. Die weitere bestimm-
te Handhabungseinrichtung 7 befindet sich zwischen
der weiteren Fordereinrichtung 20 sowie der Maschi-
ne 54, welche einen Tragegriff auf zu einem jeweili-
gen Gebinde zusammengefasste Getrankebehaltnis-
se 5 aufbringen kann. Die weitere bestimmte Hand-
habungseinrichtung 7 kann zusatzlich zur bereits be-
schriebenen und zwischen der einen ersten Forder-
einrichtung 10 und der weiteren Fdrdereinrichtung
20 positionierten Handhabungseinrichtung 7 vorge-
sehen sein.

[0089] Allgemein kann man auch sagen, dass die
bestimmte Handhabungseinrichtung 7 sowohl Fla-
schen als auch Gebinde aus Flaschen manipulieren
kann.

[0090] Auch ist fur diverse Ausfihrungsformen vor-
stellbar, dass ein Systems 1 entweder die zwischen
der einen Fordereinrichtung 10 und der weiteren For-
dereinrichtung 20 positionierte eine bestimmte Hand-
habungseinrichtung 7 oder die zwischen der weiteren
Fordereinrichtung 20 und der Maschine 72 zum Auf-
bringen eines Tragegriffs positionierte Handhabungs-
einrichtung 7 umfasst. Sowohl die Ausgestaltung und
Funktion der einen bestimmten Handhabungseinrich-
tung 7, welche zwischen der einen Foérdereinrich-
tung 10 und der weiteren Férdereinrichtung 20 ange-
ordnet ist als auch die Ausgestaltung und Funktion
der weiteren bestimmten Handhabungseinrichtung 7,
welche zwischen der weiteren Férdereinrichtung 20
und der Maschine 54 angeordnet ist, ist nicht eng mit
dem Ausfiihrungsbeispiel aus Fig. 2 verknipft son-
dern kann im allgemeinen Zusammenhang verstan-
den werden.
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[0091] Ein Arbeitsbereich 72 der weiteren bestimm-
ten Handhabungseinrichtung 7 erstreckt sich Uber
die weitere Fordereinrichtung 20 und die Maschi-
ne 54 bzw. einen Bereich der Maschine 54, Uber
welchen zu Gebinde zusammengefasste Getranke-
behaltnisse 5 wahrend und/oder nach dem Aufbrin-
gen des Tragegriffs transportiert werden. Die weitere
bestimmte Handhabungseinrichtung 7 steht mit der
Steuer- und/oder Regeleinheit S in Verbindung. Die
Steuer- und/oder Regeleinheit S kann die weitere be-
stimmte Handhabungseinrichtung 7 zum Aufrichten
von nicht aufrecht stehenden und mittel der weiteren
Foérdereinrichtung 20 transportierten Getrankebehalt-
nissen 6 (vgl. Fig. 1) ansteuern. Auch kann vorgese-
hen sein, dass die Steuer- und/oder Regeleinheit S
die weitere Handhabungseinrichtung 7 zum Ausson-
dern nicht aufrecht stehender Getrankebehaltnisse 6
und ggf. zum Uberfiihren der nicht aufrecht stehen-
den Getrankebehaltnisse in ein Magazin 30 gemaf
Fig. 1 ansteuern kann.

[0092] Nicht aufrecht stehende Getrankebehaltnisse
6 kdnnen, wie vorhergehend bereits erwahnt, durch
die Steuer- und/oder Regeleinheit S unter Zuhilfe-
nahme einer in Fig. 2 nicht mit dargestellten opti-
schen Sensorik 32 (vgl. Fig. 1) erkannt werden. Da
sich der Erfassungsbereich 70 der bestimmten Hand-
habungseinrichtung 7 und der Erfassungsbereich 72
der weiteren bestimmten Handhabungseinrichtung 7
jeweils Uber die weitere Fordereinrichtung 20 erstre-
cken, kann die Steuer- und/oder Regeleinheit S die
bestimmte Handhabungseinrichtung 7 oder die wei-
tere bestimmte Handhabungseinrichtung 7 selektiv
zum Aussondern und/oder Aufrichten eines nicht auf-
recht stehenden und mittels der weiteren Férderein-
richtung 20 transportierten Getréankebehaltnisses 6
(vgl. Fig. 1) ansteuern. Insbesondere kann es hierbei
sein, dass die Steuer- und/oder Regeleinheit S die
bestimmte Handhabungseinrichtung 7 oder die wei-
tere bestimmte Handhabungseinrichtung 7 unter Be-
ricksichtigung ihrer momentanen Auslastung selek-
tiv zum Aussondern und/oder Aufrichten eines jewei-
ligen nicht aufrecht stehenden und mittels der weite-
ren Fordereinrichtung 20 transportierten Getréankebe-
haltnisses 6 (vgl. Fig. 1) ansteuert.

[0093] Wie vorhergehend bereits erwahnt, erstreckt
sich ein Arbeitsbereich 72 der zwischen der weite-
ren Fordereinrichtung 20 und der Maschine 54 zum
Aufbringen eines Tragegriffs positionierten weiteren
bestimmten Handhabungseinrichtung 7 Uber einen
Bereich der Maschine 54, Uber welche zu einem je-
weiligen Gebinde zusammengefasste Artikel 3 bzw.
Getrankebehéltnisse 5 wahrend und/oder nach dem
Aufbringen eines jeweiligen Tragegriffes transpor-
tiert werden. Die Steuer- und/oder Regeleinheit S
kann die weitere bestimmte Handhabungseinrichtung
7 ansteuern, um zu einem jeweiligen Gebinde zu-
sammengefasste Artikel 3 bzw. Getréankebehaltnisse
5 bereits vor einem Eintritt in die Lagenbildungsstati-
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on 56 in eine Ausrichtung bzw. Orientierung zu brin-
gen, welche auf eine mittels der Lagenbildungsstati-
on 56 herzustellende palettierfahige Lage ausgerich-
tetist. Die weitere Handhabungseinrichtung 7 und die
Lagenbildungsstation 56 kénnen somit zum Herstel-
len einer jeweiligen palettierfahigen Lage miteinan-
der zusammenwirken. Zudem koénnen die weitere be-
stimmte Handhabungseinrichtung 7 und die Lagen-
bildungsstation 56 jeweils mit der Steuer- und/oder
Regeleinheit S in Verbindung stehen und durch die
Steuer- und/oder Regeleinheit S zum Herstellen ei-
ner jeweiligen palettierfahigen Lage aufeinander ab-
gestimmt betéatigt werden.

[0094] Im Hinblick auf das Ausfiihrungsbeispiel aus
Fig. 2 ist zudem denkbar, dass die Steuer- und/oder
Regeleinheit 8 unter Zuhilfenahme einer optischen
Sensorik 32 (vgl. Fig. 1) die jeweiligen mittels der Ma-
schine 54 auf Gebinde aufgebrachten Tragegriffe im
Hinblick auf das Vorhandensein einer jeweiligen Soll-
Position am Gebinde Uberprift. Sofern eine jeweili-
ge Ist-Position eines jeweiligen Tragegriffs am Ge-
binde von der jeweiligen Soll-Position abweicht, kann
die Steuer- und/oder Regeleinheit S die weitere be-
stimmte Handhabungseinrichtung 7 zum Aussondern
des jeweiligen Gebindes und ggf. zum Uberfiihren
des jeweiligen Gebindes in ein Magazin 30 geman
Fig. 1 ansteuern. Ebenfalls kénnen fir die Gebin-
de Giitekriterien sein: Korrektes Aufschrumpfen von
Schrumpffolie, Korrekte Zusammenstellung des Ge-
bindes bzgl. Anzahl von Artikeln 3, korrekte Verkle-
bung von Artikeln 3 miteinander, beispielsweise er-
kennbar durch einen relativen Ist-Abstand der Artikel
3 zueinander.

[0095] Fig. 3 zeigt eine schematische Seitenansicht
einer dritten Ausfihrungsform eines erfindungsge-
maRen Systems 1. Das System 1 ist vorgesehen zum
Umgang mit im Massenstrom 12 bewegten Artikeln
3, welche vorliegend als Getrankebehaltnisse 5 bzw.
Flaschen ausgebildet sind.

[0096] Das System 1 umfasst eine Fdrdereinrich-
tung 10. Die eine Fordereinrichtung 10 besitzt mehre-
re parallel zueinander gefihrte Flihrungsgelander 14,
wobei unmittelbar benachbarte Flihrungsgelédnder 14
zwischen sich eine jeweilige Transportspur fiir eine
jeweilige Reihe an Artikeln 3 bzw. Getrankebehaltnis-
sen 5 ausbilden.

[0097] Zwischen den Fiihrungsgeldndern 14 werden
Getrankebehaltnisse 5 in vier parallelen Reihen ge-
fuhrt. In der linksseitig dargestellten aulReren Reihe
befindet sich ein nicht aufrecht stehendes Getranke-
behaltnis 6. Wie zu den Ausflihrungsbeispielen aus
Fig. 1 und Fig. 2 bereits beschrieben, ist die Steuer-
und/oder Regeleinheit S in der Lage, das nicht auf-
recht stehende Getrankebehaltnis 6 als ausgewahl-
ten Artikel 4 zu erkennen.
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[0098] Die bestimmte Handhabungseinrichtung 7
verflgt im Ausfiihrungsbeispiel aus Fig. 3 Uber ein
Arbeitswerkzeug 62, Uber welches Arbeitswerkzeug
62 die bestimmte Handhabungseinrichtung 7 nicht
aufrecht stehende Getrénkebehéltnisse 6 pneuma-
tisch entgegennehmen und nach Entgegennahme
aufrichten oder in ein Magazin 30 (vgl. Fig. 1) Uber-
fuhren kann. Das Arbeitswerkzeug 62 ist an einer
Spindel 65 aufgehangt. Die Spindel 65 kann mittels
des Antriebs 61 gedreht werden, wobei das Arbeits-
werkzeug 62 Uber den einzelnen zwischen benach-
barten Fihrungsgelandern 14 gebildeten Transport-
spuren bewegt wird bzw. zwischen den einzelnen
zwischen benachbarten Fiihrungsgelandern 14 gebil-
deten Transportspuren wechseln kann. Der Antrieb
61 steht zur drehenden Bewegung der Spindel 65 mit
der Steuer- und/oder Regeleinheit S in Verbindung.

[0099] Im Ausfiihrungsbeispiel aus Fig. 3 befindet
sich an der Spindel 65 ein zusatzliches Arbeitswerk-
zeug 63, welches ebenso ausgewahlte Artikel 4 bzw.
nicht aufrecht stehende Getrankebehaltnisse 6 pneu-
matisch entgegennehmen und nach Entgegennah-
me aufrichten oder in ein Magazin 30 (vgl. Fig. 1)
Uberfiihren kann. Das zusétzliche Arbeitswerkzeug
63 kann in weiteren Ausflihrungsformen eines Sys-
tems 1, welches gemal Fig. 3 ausgebildet ist, auch
entfallen.

[0100] Das Arbeitswerkzeug 62 steht zudem mit ei-
ner Gewindespindel 74 in Verbindung, welche tber
einen in Fig. 3 nicht zu erkennenden Aktor bzw. An-
trieb gedreht werden kann. Hieraus resultierend kann
das Arbeitswerkzeug 62 wahlweise in Richtung der
Bildebene oder in Gegenrichtung der Bildebene be-
wegt werden. Die Gewindespindel 74, die Spindel 65,
der Antrieb 61, das Arbeitswerkzeug 62 sowie ggf.
das zusatzliche Arbeitswerkzeug 63 sind Bestandteil
einer Aufhdngung 77 der bestimmten Handhabungs-
einrichtung 7. Die Aufhangung 77 ist Uber eine me-
chanische Koppelung 76 I6ésbar an einem horizon-
tal orientierten Tragarm 78 der bestimmten Handha-
bungseinrichtung 7 befestigt.

[0101] Uber den Aktor 79 kann die gesamte Aufhan-
gung 77 in Richtung der als Bestandteil der bestimm-
ten Handhabungseinrichtung 7 ausgebildeten Saule
85 sowie in Gegenrichtung der als Bestandteil der
bestimmten Handhabungseinrichtung 7 ausgebilde-
ten Saule 85 bewegt werden. Unter Verweis mit Zif-
fer 80 ist ein Aktor schematisch zu erkennen, Uber
welchen die gesamte Aufhangung 77 in Richtung der
Bildebene sowie in Gegenrichtung der Bildebene be-
wegt werden kann. Uber einen Aktor, auf welchen Zif-
fer 81 in Fig. 3 verweist, kann der Tragarm 78 zusam-
men mit der gesamten Aufhdngung 77 entlang der
Saule 85 vertikal angehoben und vertikal abgesenkt
werden.
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[0102] Fig. 4 zeigt eine schematische Seitenansicht
der Ausflhrungsform des Systems 1 aus Fig. 3 unter
Verdeutlichung weiterer Aspekte. In Fig. 4 ist weiter-
hin ein Fihrungsgeldnder 14 zu erkennen, welches
mit einem in Richtung der Bildebene unmittelbar be-
nachbarten Fihrungsgelander 14 eine Transportspur
fur Artikel 3 bzw. Getrdnkebehéltnisse 5 ausbildet.
Das Flhrungsgelander 14 ist Gber zweite Arretierun-
gen 64 in seiner Position festgesetzt. Die jeweilige Ar-
retierung 64 kann Uber ein jeweils zugeordnetes Be-
tatigungsmittel 65 geldst werden, so dass das Flh-
rungsgelander 14 nach Lésen der beiden Arretierun-
gen 64 in seiner Position versetzt werden kann.

[0103] Eine Zusammenschau der Fig. 4 und Fig. 5
zeigt, dass der Tragarm 78 der bestimmten Handha-
bungseinrichtung 7 zusammen mit der Aufhangung
77 sowie dem Arbeitswerkzeug 62 in Richtung eines
fur die Arretierung 64 vorgesehenen Betatigungsmit-
tel 66 abgesenkt wird, so dass das Arbeitswerkzeug
62 an dem fur die Arretierung 64 vorgesehenen Be-
tatigungsmittel 66 drehfest angreift. Durch eine ent-
sprechende Rotationsbewegung des Betatigungsmit-
tels 66 Uber das Arbeitswerkzeug 62 kann im Rah-
men einer fir das Fihrungsgeldnder 14 vorgesehe-
nen Justagearbeit die Arretierung 64 geldst werden.
Nachdem das jeweilige FUhrungsgelénder 14 in eine
vorbestimmte Relativposition gegentber einem wei-
teren benachbarten Fihrungsgelander 14 gebracht
wurde, kann das Arbeitswerkzeug 62 erneut drehfest
an das jeweilige Betatigungsmittel 66 angreifen, mit-
tels einer Rotationsbewegung des jeweiligen Betati-
gungsmittels 66 auf die jeweiligen Betatigungsmittels
66 auf die jeweilige Arretierung 64 einwirken und das
FUhrungsgelénder 14 hierdurch in seiner Position fi-
xieren.

[0104] Fig. 6 zeigt im Flussdiagramm einzelne
Schritte, wie sie bei einer denkbaren Ausfihrungs-
form des erfindungsgemafRen Verfahrens vorgese-
hen sein kdnnen. So wird im Rahmen eines ersten
Schrittes eine Vielzahl an Artikeln 3 (vgl. Fig. 1 bis
Fig. 3), welche beispielsweise durch eine Vielzahl
an Getrankebehaltnissen 5 ausgebildet sein kann,
im Massenstrom 12 transportiert. Ein weiterer Ver-
fahrensschritt sieht ein Aussondern einzelner ausge-
wahlter Artikel 4 aus der Vielzahl an Artikeln Uber ei-
ne bestimmte Handhabungseinrichtung 7 vor. Eine
jeweilige Langsachse der ausgewahlten Artikel 4 hat
gegeniber einer Horizontalen eine geneigte Orien-
tierung eingenommen. Im Rahmen der Ausflihrungs-
form aus Fig. 6 wird zeitlich nach dem Aussondern
einzelner ausgewahlter Artikel 4 in einem weiteren
Schritt des Verfahrens eine Justagearbeit fir eine die
Vielzahl an Artikeln 3 im Massenstrom 12 transpor-
tierende Fordereinrichtung 10 durch die bestimmte
Handhabungseinrichtung 7 durchgefiihrt. Beispiels-
weise ist hierfir denkbar, dass eine Arretierung 64 fur
ein Fuhrungsgelander 14 gemal einer Zusammen-
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schau und gemal vorheriger Beschreibung zu den
Fig. 4 und Fig. 5 geldst bzw. aufgehoben wird.

Bezugszeichenliste

1 System

2 Querforderer

3 Artikel

4 Ausgewahlte Artikel

5 Getrankebehaltnis

6 Nicht aufrecht stehendes Getrankebe-
héltnis

7 Bestimmte Handhabungseinrichtung
Gelenkarmroboter

9 Arbeitsarm

10 Fordereinrichtung

12 Massenstrom

14 Fuhrungsgelander (der Fordereinrich-
tung 10)

20 Weitere Fordereinrichtung

22 Weiterer Massenstrom

24 Fuhrungsgelander (weitere Forderein-
richtung 20)

30 Magazin

32 Optische Sensorik

34 Kamerasystem

36 Erfassungsbereich

40 Temperiereinrichtung

42 Blasmaschine

44 Fill- und Verschliel3station

46 Etikettierstation / Ausstattungsmaschine

48 Transportabschnitt

50 Puffer

52 Packstation

53 Schrumpftunnel

54 Maschine zum Aufbringen eines Trage-
griffs

56 Lagenbildungsstation

60 Palettierstation

61 Antrieb

62 Arbeitswerkzeug

63 Zusatzliches Arbeitswerkzeug

64 Arretierung
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66
70
72
74
76
77
78
79
80
81
85
92
96
101
102
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Spindel
Betatigungsmittel
Arbeitsbereich
Arbeitsbereich
Gewindespindel
Mechanische Koppelung
Aufhangung
Tragarm

Aktor

Aktor

Aktor

Séaule
Zugriffbereich
Gelander
Umlenkschlitten
Auslaufband

Steuer- und/oder Regeleinheit
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Patentanspriiche

1. System (1) zum Umgang mit im Massenstrom
bewegten Artikeln (3) wie Getrankebehaltnissen (5)
oder dergleichen, umfassend
- eine Foérdereinrichtung (10), Gber welche eine Viel-
zahl an Artikeln (3) transportierbar ist,

- eine bestimmte Handhabungseinrichtung (7), wel-
che ausgewahlte und Uber die eine Fordereinrichtung
(10) transportierte Artikel (3), deren jeweilige Léngs-
achse gegenuber einer Horizontalen eine geneig-
te Orientierung besitzt, aussondern und/oder in ei-
ne aufrechte Orientierung Uberflihren kann, dadurch
gekennzeichnet, dass

- die eine bestimmte Handhabungseinrichtung (7) mit
einer Steuer- und/oder Regeleinheit (S) in Verbin-
dung steht, wobei die eine bestimmte Handhabungs-
einrichtung (7) Uber die Steuer- und/oder Regelein-
heit (S) zum Ausflihren wenigstens einer zuséatzli-
chen Manipulationsarbeit ansteuerbar ist, welche we-
nigstens eine zusatzliche Manipulationsarbeit tber
das Aussondern und/oder Aufrichten der Uber die ei-
ne Férdereinrichtung (10) transportierten ausgewahl-
ten Artikel (4) hinausgeht.

2. System (1) nach Anspruch 1, welches System
(1)
- wenigstens eine weitere Fordereinrichtung (20) zum
Transport einer Vielzahl an Artikeln (3) umfasst, wel-
che wenigstens eine weitere Férdereinrichtung (20)
gegeniber der ersten Fordereinrichtung (10) beab-
standet ist, wobei die eine bestimmte Handhabungs-
einrichtung (10) im Rahmen der wenigstens einen zu-
satzlichen Manipulationsarbeit ausgewahlte und tber
die wenigstens eine weitere Fordereinrichtung (20)
transportierte Artikel (3), deren jeweilige Langsachse
gegeniber einer Horizontalen eine geneigte Orientie-
rung besitzt, aussondern und/oder in eine aufrechte
Orientierung tGberfihren kann und/oder bei welchem
System
- die eine bestimmte Handhabungseinrichtung (7) im
Rahmen der wenigstens einen zusétzlichen Manipu-
lationsarbeit zum Durchfiihren von Justagearbeiten
fur die Fordereinrichtung (10) und/oder fur wenigs-
tens eine weitere zum Transport einer Vielzahl an Ar-
tikeln (3) vorgesehene Férdereinrichtung (20) ausge-
bildet ist, welche wenigstens eine weitere Fdrderein-
richtung (20) gegenuber der einen Férdereinrichtung
(10) beabstandet ist und/oder bei welchem
- das System (1) mindestens eine Sensorik zum Fest-
stellen und/oder Erkennen mindestens eines vorbe-
stimmten Gutekriteriums der Vielzahl an Uber die eine
Fordereinrichtung (10) transportierten Artikeln und/
oder einer Vielzahl an Uber wenigstens eine weite-
re Fordereinrichtung (20) transportierten Artikeln (3)
besitzt, welche wenigstens eine weitere Fdrderein-
richtung (20) gegenuber der einen Férdereinrichtung
(10) beabstandet ist, wobei die eine bestimmte Hand-
habungseinrichtung (7) unter Berlcksichtigung des
mittels der mindestens einen Sensorik jeweils fest-
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gestellten mindestens einen vorbestimmten Guitekri-
teriums im Rahmen der wenigstens einen zuséatzli-
chen Manipulationsarbeit zum Aussondern von tber
die eine Fordereinrichtung (10) und/oder die wenigs-
tens eine weitere Fordereinrichtung (20) transportier-
ten Artikeln (3) ausgebildet ist, welche das mindes-
tens eine vorbestimmte Gltekriterium nicht erfullen.

3. System nach Anspruch 2, bei welchem die eine
Foérdereinrichtung (10) gegenulber der wenigstens ei-
nen weiteren Fordereinrichtung (20) eine gegenlaufi-
ge Transportrichtung fur Artikel (3) besitzt.

4. System nach Anspruch 2 oder Anspruch 3, bei
welchem die eine Fordereinrichtung (10) und/oder
wenigstens eine weitere Férdereinrichtung (20) meh-
rere benachbarte Fuhrungsgeldnder (14, 24) um-
fassen, zwischen welchen eine jeweilige Transport-
spur fur Artikel (3) ausgebildet ist, wobei die eine
bestimmte Handhabungseinrichtung (7) im Rahmen
einer Justagearbeit eine relative Beabstandung be-
nachbarter Fihrungsgelander (14) der einen Férder-
einrichtung (10) zueinander anpassen kann und/oder
wobei die eine bestimmte Handhabungseinrichtung
(7) im Rahmen einer Justagearbeit eine relative Be-
abstandung benachbarter Flihrungsgelander (24) der
wenigstens einen weiteren Férdereinrichtung (20) zu-
einander anpassen kann.

5. System nach Anspruch 4, bei welchem die ei-
ne bestimmte Handhabungseinrichtung (7) mindes-
tens einen Arbeitsarm (9) umfasst, welcher zum An-
passen des relativen Abstandes benachbarter Flh-
rungsgelander (14, 24) zueinander zwischen jewei-
lige benachbarte FUhrungsgelénder (14, 24) einge-
bracht werden kann und welcher mindestens eine Ar-
beitsarm (9) zum Verschieben von Flhrungsgelan-
dern (14, 24) ausgebildet ist.

6. System nach Anspruch 4 oder 5 bei welchem die
mindestens eine Sensorik zum Feststellen und/oder
Erkennen einer Ist-Position der mehreren benachbar-
ten Fuhrungsgelander (14, 24) ausgebildet ist, wobei
die eine bestimmte Handhabungseinrichtung (7) un-
ter Wirkverbindung mit der mindestens einen Senso-
rik zum Anpassen des relativen Abstandes benach-
barter Flihrungsgelander (14, 24) zueinander ansteu-
erbar ist.

7. System nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
welchem die eine bestimmte Handhabungseinrich-
tung (7) als Gelenkarmroboter (8) oder als Parallelki-
nematik-Roboter ausgebildet ist.

8. System nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei
welchem die eine bestimmte Handhabungseinrich-
tung (7) wenigstens ein pneumatisches Arbeitswerk-
zeug (62) besitzt, mittels welchen wenigstens einen
pneumatischen Arbeitswerkzeuges (62) die eine be-
stimmte Handhabungseinrichtung (7)

18/26



DE 10 2016 123 770 A1

a) ausgewahlte Artikel (4) zum Aussondern und/oder
Uberfiihren in eine aufrechte Orientierung durch Un-
terdruck erfassen kann und/oder mittels welchen we-
nigstens einen pneumatischen Arbeitswerkzeuges
(62)

b) die eine bestimmte Handhabungseinrichtung (7)
Justagearbeiten fir die eine Fdrdereinrichtung (10)
und/oder fir die wenigstens eine weitere Fdrderein-
richtung (20) durchfiihren kann und/oder mittels wel-
chen wenigstens einen pneumatischen Arbeitswerk-
zeuges (62)

c) die eine bestimmte Handhabungseinrichtung (7)
Artikel (3) zum Aussondern durch Unterdruck erfas-
sen kann, welche Artikel (3) das mindestens eine vor-
bestimmte Guitekriterium nicht erfiillen.

9. System nach einem der Anspriche 1 bis 8,
bei welchem die eine bestimmte Handhabungsein-
richtung (7) wenigstens ein mechanisches Greif-
werkzeug besitzt, mittels welchen wenigstens einen
mechanischen Greifwerkzeuges die eine bestimmte
Handhabungseinrichtung (7)

a) ausgewahlte Artikel (3) zum Aussondern und/oder
Uberfiihren in eine aufrechte Orientierung kiemmend
erfassen kann und/oder mittels welchen wenigstens
einen mechanischen Greifwerkzeuges

b) die eine bestimmte Handhabungseinrichtung (7)
Justagearbeiten fir die eine Férdereinrichtung (10)
und/oder fir die wenigstens eine weitere Forderein-
richtung (20) durchflihren kann und/oder mittels wel-
chen wenigstens einen mechanischen Greifwerkzeu-
ges

c) die eine bestimmte Handhabungseinrichtung (7)
Artikel (3) zum Aussondern klemmend erfassen
kann, welche Artikel (3) das mindestens eine vorbe-
stimmte Gutekriterium nicht erflllen.

10. System nach einem der Anspriche 1 bis 9,
bei welchem die eine Férdereinrichtung (10) und/oder
die wenigstens eine weitere Fordereinrichtung (20)
als Puffer (50) fur Artikel (3) ausgebildet ist und mit
der Steuer- und/oder Regeleinheit (S) in Verbindung
steht, wobei die Steuer- und/oder Regeleinheit (S)
die eine als Puffer (50) fur Artikel (3) ausgebildete
Fordereinrichtung (10) und/oder die wenigstens ei-
ne weitere als Puffer (50) ausgebildete Férdereinrich-
tung (20) bei einem Aussondern und/oder Aufrichten
von Artikeln (3) und/oder bei einem Durchfiihren ei-
ner Justagearbeit zum temporaren Speichern von Ar-
tikeln (3) ansteuern kann.

11. System nach einem der Anspriiche 2 bis 10,
bei welchem die mindestens eine Sensorik als min-
destens eine optische Sensorik (32) und insbesonde-
re als mindestens ein Kamerasystem (34) ausgebil-
det ist.

12. System nach Anspruch 11, bei welchem sich
ein Erfassungsbereich (36) der mindestens einen ins-
besondere als mindestens ein Kamerasystem (34)
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ausgebildeten mindestens einen optischen Sensorik
(32) zumindest bereichsweise Uber die eine Forder-
einrichtung (10) und die wenigstens eine weitere For-
dereinrichtung (20) erstreckt.

13. System nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
umfassend ein Magazin (30), in welches ausgeson-
derte Artikel mittels der bestimmten Handhabungs-
einrichtung (7) eingebracht werden kénnen.

14. System nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
bei welchem ein zur Entgegennahme von auszuson-
dernden und/oder aufzurichtenden Artikeln und/oder
zur Durchfihrung von Justagearbeiten vorgesehe-
nes Arbeitswerkzeug (62) abnehmbar an der einen
bestimmten Handhabungseinrichtung (7) festgesetzt
ist.

15. Anlagenaufstellung zum Befillen von Artikeln
(3), welche durch Getréankebehéltnisse (5) ausgebil-
det sind, umfassend mindestens eine erste Abfullan-
lage und mindestens eine zweite Abflullanlage sowie
ein System (1) nach einem der Anspriiche 2 bis 14,
wobei die eine Fordereinrichtung (10) als Bestandteil
der ersten Abfiillanlage ausgebildet ist und die we-
nigstens eine weitere Fordereinrichtung (20) als Be-
standteil der zweiten Abfiillanlage ausgebildet ist.

16. Verfahren zum Umgang mit im Massenstrom
bewegten Artikeln (3) wie Getrankebehaltnissen (5)
oder dergleichen, umfassend folgende Schritte:

- Transportieren einer Vielzahl an Artikeln (3) in ei-
nem Massenstrom,

- Aussondern und/oder Aufrichten einzelner ausge-
wahlter Artikel (4) aus der Vielzahl Uber eine be-
stimmte Handhabungseinrichtung (7), welche jewei-
lige Langsachse der ausgewahlten Artikel (4) ge-
genlber einer Horizontalen eine geneigte Orientie-
rung eingenommen hat, dadurch gekennzeichnet,
dass zeitlich vor und/oder zeitlich nach dem Ausson-
dern und/oder Aufrichten der einzelnen ausgewahl-
ten Artikel (4) die bestimmte Handhabungseinrich-
tung (7) wenigstens eine zusétzliche Manipulations-
arbeit durchfuhrt, welche wenigstens eine zusétzliche
Manipulationsarbeit Uber das Aussondern und/oder
Aufrichten der in einem Massenstrom transportieren
ausgewahlten Artikel (4) hinausgeht.

17. Verfahren nach Anspruch 16, bei welchem im
Rahmen der wenigstens einen Manipulationsarbeit
mindestens einer der nachfolgenden Schritte tiber die
bestimmte Handhabungseinrichtung (7) durchgefiihrt
wird:

- Aussondern und/oder Aufrichten einzelner ausge-
wahlter Artikel (3) aus wenigstens einer weiteren Viel-
zahl, welche weitere Vielzahl in wenigstens einem
weiteren Massenstrom (22) transportiert wird, der ge-
genuber dem einen Massenstrom (12) beabstandet
bewegt wird und welche jeweilige Langsachse der
ausgewahlten Artikel (4) der wenigstens einen weite-
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ren Vielzahl gegeniber einer Horizontalen eine ge-
neigte Orientierung eingenommen hat und/oder

- Durchflihren einer Justagearbeit fur eine die Viel-
zahl an Artikeln (3) im Massenstrom (12) transpor-
tierende Foérdereinrichtung (10) und/oder flur wenigs-
tens eine weitere Foérdereinrichtung (20), welche ge-
genuber der die Vielzahl an Artikeln (3) im Massen-
strom transportierenden einen Férdereinrichtung (10)
beabstandet ist und/oder

- Feststellen und/oder Erkennen mindestens eines
vorbestimmten Gutekriteriums der Vielzahl an Arti-
keln (3) und/oder wenigstens einer weiteren Vielzahl
an Artikeln (3), die gegeniiber dem einen Massen-
strom (12) beabstandet in wenigstens einem weiteren
Massenstrom (22) bewegt wird und Aussondern von
Artikeln (3) des einen Massenstroms (12) und/oder
des wenigstens einen weiteren Massenstroms (22),
welche auszusondernden Artikel (3) das mindestens
eine vorbestimmte Gutekriterium nicht erfullen.

18. Verfahren nach Anspruch 17, bei welchem im
Rahmen der Justagearbeit ein relativer Abstand ei-
ne jeweilige Transportspur fur Artikel (3) bildender
unmittelbar benachbarter Fiihrungsgelander (14) der
einen Foérdereinrichtung (10) und/oder der wenigs-
tens einen weiteren Férdereinrichtung (20) Uber die
eine bestimmte Handhabungseinrichtung (7) ange-
passt wird.

19. Verfahren nach Anspruch 18, bei welchem
das Anpassen des relativen Abstandes eine jeweilige
Transportspur fur Artikel (3) bildender unmittelbar be-
nachbarter Fihrungsgelander (14) der einen Forder-
einrichtung (10) und/oder der wenigstens einen wei-
teren Fordereinrichtung (20) unter Zuhilfenahme min-
destens einer vorzugsweise optischen Sensorik (32)
Uberwacht wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 19,
bei welchem im Rahmen der Justagearbeit wenigs-
tens eine Arretierung (64) fir eine jeweilige Trans-
portspur fur Artikel bildender unmittelbar benachbar-
ter Fihrungsgelander (14, 24) der einen Férderein-
richtung (10) und/oder der wenigstens einen weite-
ren Fordereinrichtung (20) Uber die eine bestimmte
Handhabungseinrichtung (7) geldst wird.

21. Verfahren nach einem der Ansprliche 17 bis
20, bei welchem es sich bei der einen Fordereinrich-
tung (10) und/oder der wenigstens einen weiteren
Fordereinrichtung (20) um einen Puffer (50) far Arti-
kel (3) handelt, wobei die eine Fordereinrichtung (10)
und/oder die wenigstens eine weitere Fordereinrich-
tung (20) bei einem Aussondern und/oder Aufrichten
von Artikeln (3) und/oder bei einem Durchfiihren ei-
ner Justagearbeit temporér Artikel (3) speichert.

22. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 12,
bei welchem das vorbestimmte Gutekriterium Uber
mindestens eine optische Sensorik (32) und insbe-

2018.06.14

sondere mindestens ein Kamerasystem (34) festge-
stellt und/oder erkannt wird.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 22,
bei welchem ausgesonderte Artikel mittels der min-
destens einen bestimmten Handhabungseinrichtung
(7) in ein Magazin (30) eingebracht werden.

Es folgen 6 Seiten Zeichnungen
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