EP 2 862 823 A1

(1 9) Europdisches

Patentamt

European
Patent Office
Office européen

des brevets

(11) EP 2 862 823 A1

(12) EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(43) Veroffentlichungstag:
22.04.2015 Patentblatt 2015/17

(21) Anmeldenummer: 14185876.1

(22) Anmeldetag: 23.09.2014

(51) IntClL:

B65H 19/18(2006.01) B65H 19/12 (2006.07)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME

(30) Prioritat: 02.10.2013 DE 102013110944

(71) Anmelder: Krones Aktiengesellschaft
93073 Neutraubling (DE)

(72) Erfinder:

* Huber, Wolfgang

93073 Neutraubling (DE)
¢ Spindler, Herbert

93073 Neutraubling (DE)
¢ Wimmer, Thomas

93073 Neutraubling (DE)

(74) Vertreter: Benninger, Johannes

Benninger Patentanwaltskanzlei
Dr.-Leo-Ritter-Strasse 5
93049 Regensburg (DE)

(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Wechseln von Tragereinheiten mit auf Vorratsrollen
aufgewickeltem flachigem Verpackungsmaterial innerhalb einer Verpackungsmaschine

(67)  Die Erfindung umfasst ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Wechseln von Wechseltragereinheiten
(8a’, 8b’) mit auf Vorratsrollen (9) aufgewickeltem flachi-
gem Verpackungsmaterial (10), insbesondere Verpa-
ckungsfolie (11) innerhalb einer Verpackungsmaschine
(3), die mit Einrichtungen zur zumindest teilweisen Um-
hillung von Stlickgltern, Gebinden, Artikelgruppen etc.
mit flachigem Verpackungsmaterial (10) ausgestattet ist.
Bei dem Verfahren werden Wechseltragereinheiten (8a,
8b) mit neuen Vorratsrollen (9) in einer Reihe hinterein-
ander einem Arbeitsbereich (AB) einer Handhabungs-
einrichtung (5) zugefihrt, deren Arbeitsbereich (AB) sich
zumindest in eine Position der Betriebslage der in der

Verpackungsmaschine (3) angeordneten, mit einer Vor-
ratsrolle (9) bestlickten Wechseltragereinheit (8a’, 8b’)
erstreckt, so dass sie in der Verpackungsmaschine (3)
befindliche Wechseltréagereinheiten (8a’, 8b’) und aufge-
brauchte Vorratsrollen (9’) durch neue Wechseltrage-
reinheiten (8a, 8b) mit jeweils einer neuen Vorratsrolle
(9) ersetzt. Hierbei werden jeweils Wechseltragereinhei-
ten (8a, 8b) mit neuen Vorratsrollen (9) abwechselnd an
mindestens zwei unterschiedlichen Einbaupositionen
der Verpackungsmaschine (3) eingesetzt und deren fl&-
chiges Verpackungsmaterial (10) mit dem noch in der
Verpackungsmaschine (3) befindlichen Verpackungs-
material (10) verbunden.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
sowie eine Vorrichtung zum Wechseln von Tragereinhei-
ten mit auf Vorratsrollen aufgewickeltem flachigem Ver-
packungsmaterial innerhalb einer Verpackungsmaschi-
ne mit den Merkmalen der unabhangigen Anspriche.
[0002] Fir die Verarbeitung, Zusammenstellung,
Gruppierung und Verpackung von Artikeln wie bspw. Ge-
trankebehaltern gibt es unterschiedliche Verpackungs-
arten, bspw. die Zusammenfassung der Artikel bzw. Be-
halter zu tragbaren, relativ handlichen Gebindeeinheiten.
Auch sind verschiedene Mdglichkeiten bekannt, einzelne
Artikel zu gréRBeren Gebinden zusammenzufassen. So
werden bspw. Getrankebehalter meist mittels Schrumpf-
folien zu Gebinden von vier, sechs oder mehr Behaltern
zusammengefasst und verpackt. Die Herstellung von
Gebinden ist meist unumgénglich, da sie die haufigste
Variante von Verkaufseinheiten fir Getrankebehalter
oder Flaschen aus PET-Kunststoff darstellen. Die Ge-
binde werden fir den Transport teilweise nochmals zu-
sammengefasst.

[0003] Um das Verpackungsmaterial fiir die Gebinde
zurVerfiigung zu stellen, sind aus dem Stand der Technik
Vorrichtungen bekannt, welche das jeweilige Verpa-
ckungsmaterial von einer Rolle oder von mehreren Rol-
len abwickeln und anschlieRend mit dem abgewickelten
Verpackungsmaterial die Gebinde umhiillen. Das Abwi-
ckeln erfolgt sinnvollerweise maschinell, wobei bspw.
Uber ein oder mehrere Walzen das jeweilige Verpa-
ckungsmaterial unter drehender Bewegung der jeweili-
gen Rolle von der Rolle abgezogen wird. Sofern der Vor-
rat an Verpackungsmaterial einer Rolle erschopft ist,
kann ein manueller oder automatischer Austausch der
jeweiligen Rolle durch eine neue Rolle mit weiterem Ver-
packungsmaterial erfolgen.

[0004] EinVerfahrenund eine Vorrichtung zum Zustel-
len und Wechseln von Rollen auf einer Herstellungsma-
schine ist bspw. aus der DE 40 40 545 A1 bekannt. Die
Vorrichtung umfasst mehrere Vorratsrollen mit Streifen-
material, die nebeneinander angeordnet sind. Soll das
Streifenmaterial von einer der Rollen abgewickelt wer-
den, so wird die jeweilige Rolle durch einen Arm entge-
gengenommen und zum Abwickeln des Streifenmateri-
als rotierend bewegt. Ein Anfang des Streifenmaterials
wird vorhergehend mit einer Walze in Verbindung ge-
setzt, welche das Streifenmaterial von der jeweiligen Rol-
le abzieht und in Richtung nach unten von der Vorrich-
tung weg fihrt.

[0005] Sofernder Vorrat an Streifenmaterial der jewei-
ligen Rolle erschopftist, kann eine neue Vorratsrolle vom
Arm entgegengenommen werden und die verbrauchte
Rolle ohne Streifenmaterial vom Arm abgeworfen wer-
den. Da vor Entgegennahme der neuen Rolle ein Einfa-
deln eines Anfangs des jeweiligen Streifenmaterials zwi-
schen zwei benachbarte Walzen erfolgen muss, die ver-
brauchte Rolle vom Arm abgeworfen werden muss und
die neue Rolle durch den Arm vor Abwickeln entgegen-
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genommen wird, setzt ein Wechselvorgang zwingend ei-
ne Unterbrechung des Bandabwicklungsprozesses vor-
aus. Aus diesem Grund kann wahrend des Wechselvor-
gangs kein Streifenmaterial zur Verfligung gestellt wer-
den, so dass ein Umwickeln der jeweiligen Artikel mit
dem Streifenmaterial fiir einen bestimmten Zeitabschnitt
unterbrochen ist. Aulerdem bedingt jeder Wechselvor-
gang eine Vielzahl notwendiger Prozessschritte, was ei-
nen komplexen Aufbau der Vorrichtung erfordert und zur
ausgedehnten Umsetzung des Verfahrens flhrt.

[0006] Dementsprechend wird es als das vorrangige
Ziel der vorliegenden Erfindung gesehen, eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zur Verfligung zu stellen, welche
sich durch eine erhéhte Flexibilitat beim Wechseln von
Vorratsrollen auszeichnen. Zudem soll das Verfahren auf
einfache Art und Weise umgesetzt werden kénnen und
die Vorrichtung einen unkomplizierten Aufbau besitzen.
[0007] Diese Ziele werden mit den Gegenstéanden der
unabhangigen Anspriiche erreicht. Merkmale vorteilhaf-
ter Weiterbildungen der Erfindung ergeben sich aus den
abhangigen Anspriichen. So schlagt die Erfindung zur
Erreichung der genannten Ziele einerseits ein Verfahren
vor, das ein Wechseln von Wechseltragereinheiten mit
auf Vorratsrollen aufgewickeltem flachigem Verpa-
ckungsmaterial, insbesondere Verpackungsfolie, inner-
halb einer Verpackungsmaschine erméglicht. Die Ver-
packungsmaschine ist mit Einrichtungen zur zumindest
teilweisen Umhillung von Stlckgltern, Gebinden, Arti-
kelgruppen etc. mit Verpackungsfolie ausgestattet. Die
Einrichtungen zur zumindest teilweisen Umhillung von
Stuckgltern, Gebinden, Artikelgruppen etc. kénnen
bspw. Uber Fiihrungsstabe verfligen, welche das flachi-
ge Verpackungsmaterial an den jeweiligen Stiickgutern,
Gebinden, Artikelgruppen etc. anlegen. Dem angespro-
chenen Fachmann ist bekannt, wie er derartige Einrich-
tungen ausgestalten kann, so dass im Rahmen der vor-
liegenden Beschreibung nicht auf sdmtliche denkbaren
Varianten eingegangen wird.

[0008] Vorgesehen ist bei dem erfindungsgemafien
Verfahren, dass als Wechselmagazine ausgebildete
sog. Tragereinheiten oder Wechseltragereinheiten mit
neuen Vorratsrollen in einer Reihe hintereinander einem
Arbeitsbereich einer Handhabungseinrichtung zugefihrt
werden. Denkbar ist hierfir, dass die jeweiligen Wech-
seltragereinheiten bei ihrer Zufiihrung an den Arbeitsbe-
reich auf einer Horizontalférdereinrichtung stehen, die
sich zumindest abschnittsweise in den Arbeitsbereich
der Handhabungseinrichtung erstreckt bzw. die jeweili-
gen Wechselmagazine oder Wechseltragereinheiten
dem Arbeitsbereich der Handhabungseinrichtung zu-
fuhrt. Die Horizontalférdereinrichtung kann vorzugswei-
se als Forderband und insbesondere als Endlosférder-
band ausgebildet sein.

[0009] Die Wechseltragereinheiten kdnnen derart auf
der Horizontalférdereinrichtung aufstehen, dass sie im
Wesentlichen fluchtend zur Transportrichtung der Hori-
zontalférdereinrichtung angeordnet sind. Die jeweilige
Langsachse von Vorratsrollen der auf der Horizontalfor-
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dereinrichtung aufstehenden Wechseltragereinheiten
kann insbesondere senkrecht zur Transportrichtung der
Horizontalférdereinrichtung orientiert sein. Demnach
kénnen mehrere, vorzugsweise jedoch samtliche neuen
Vorratsrollen der auf der Horizontalférdereinrichtung auf-
stehenden und dort zur Maschine beférderten Wechsel-
tragereinheiten parallel zueinander orientiert sein und
wahrend des Transportes Uber die Horizontalférderein-
richtung ihre parallele Orientierung unverandert beibe-
halten.

[0010] Das erfindungsgemale Verfahren ermdglicht
die ununterbrochene Produktion der Verpackungsma-
schine mit endlos zugefiihrtem Verpackungs- oder Foli-
enmaterial, da zu jedem Zeitpunkt ein "aktive" Vorrats-
rolle existiert, die sich in der Wechseltragereinheit befin-
det und dort abgerollt wird. Wahrend dieses Abwickel-
vorganges, der eine gewisse Betriebsdauer ermdglicht,
kann problemlos die jeweils andere Wechseltragerein-
heit, deren Vorratsrolle abgewickelt ist, und die deshalb
"inaktiv" ist, aus der Verpackungsmaschine entnommen
werden und durch eine neue, auf diese Weise in Bereit-
schaft gebrachte, Wechseltragereinheit mit einer vollen
Vorratsrolle an Verpackungsmaterial ersetzt werden.
Aufgrund der - theoretisch unbegrenzten - Vielzahl von
quasi-endlos zufiihrbaren Wechseltragereinheiten, die
jeweils nacheinander in den Arbeitsbereich der Handha-
bungseinrichtung gebracht werden kdnnen, kann die
Verpackungsmaschine tber eine sehrlange Betriebdau-
er ununterbrochen im Einsatz bleiben.

[0011] In bevorzugten Ausfiihrungsformen der vorlie-
genden Erfindung kann vorgesehen sein, dass die Hori-
zontalférdereinrichtung eine bestimmte Langserstre-
ckung besitzt, so dass mehrere - ggf. auch eine Vielzahl
von - Wechseltragereinheiten mit Vorratsrollen und fla-
chigem Verpackungsmaterial auf der Horizontalférder-
einrichtung abgelegt werden kénnen und zeitgleich auf
der Horizontalférdereinrichtung aufstehen. Im Regelfall
ist es sinnvoll, mindestens drei, vier oder finf solcher
Wechseltragereinheiten hintereinander anzuordnen und
der Verpackungsmaschine in einer Reihe zuzuflhren,
damit zumindest eine gewisse Betriebsdauer ohne Ma-
schinenunterbrechung ermdglicht ist.

[0012] Die Horizontalférdereinrichtung kann hierbei
als Puffersystem ausgebildet sein, so dass ggf. ein oder
mehrere Wechseltragereinheiten auf der Horizontalfor-
dereinrichtung manuell und/oder automatisch abgelegt
und bei Nichtgebrauch auf bzw. mittels der Horizontal-
fordereinrichtung zwischengespeichert werden kénnen.
Bei Ausbildung der Horizontalférdereinrichtung als Puf-
fersystem konnen sich vorteilhafterweise mehrere vor-
bereitete Wechseltragereinheiten mit Vorratsrollen und
flachigem Verpackungsmaterial auf der Horizontalftr-
dereinrichtung befinden, wobei bei einem Wechselvor-
gang die jeweiligen Wechseltrdgereinheiten mit neuen
Vorratsrollen und flachigem Verpackungsmaterial Gber
die Handhabungseinrichtung von der Horizontalférder-
einrichtung entgegengenommen werden.

[0013] Vorstellbar ist hierbei, dass die Horizontalftr-
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dereinrichtung intermittierend betrieben wird, wobei ver-
mittels der Horizontalférdereinrichtung nach Entgegen-
nahme eines oder mehrerer Wechseltrdgereinheiten
durch die Handhabungseinrichtung ein oder mehrerer
weitere Wechseltragereinheiten dem Arbeitsbereich der
Handhabungseinrichtung zugefiihrt werden. Sofern sich
im Arbeitsbereich der Handhabungseinrichtung eine be-
stimmte bzw. ausreichende Anzahl von Wechseltrage-
reinheiten befinden, kann die Horizontalférdereinrich-
tung stillstehen bzw. keine weitere Zufiihrung von Wech-
seltragereinheiten mit neuen Vorratsrollen an den Ar-
beitsbereich der Handhabungseinrichtung vornehmen.
Die Horizontalférdereinrichtung kann hierzu mit einer
Steuereinheit gekoppelt sein, welche zudem mit der
Handhabungseinrichtung in Verbindung steht. Auf der
Steuereinheit kdnnen geeignete Algorithmen bzw. Vor-
gaben zum intermittierenden Betrieb der Horizontalfor-
dereinrichtung unter Beriicksichtigung einer Entgegen-
nahme von Wechseltragereinheiten durch die Handha-
bungseinrichtung abgelegt sein. Vorstellbar ist zudem,
dass die Steuerungseinheit mit einer nachfolgend noch
naher beschriebenen Abfilihreinrichtung in Verbindung
steht und die Abfiihreinrichtung unter Berlcksichtigung
eines Wechselvorgangs intermittierend steuert.

[0014] Weiter ist vorgesehen, dass ein Arbeitsbereich
der Handhabungseinrichtung sich zumindest in eine Po-
sition der Betriebslage des in der Verpackungsmaschine
angeordneten, mit einer Vorratsrolle bestlickten Maga-
zins bzw. Wechseltragereinheit erstreckt. Wie nachfol-
gend noch naher erwahnt, sind in der Verpackungsma-
schine mindestens zwei unterschiedliche Einbaupositio-
nen fir Wechseltragereinheiten mit neuen Vorratsrollen
vorgesehen. Der Arbeitsbereich kann hierbei derart aus-
gebildet sein, dass Uber die Handhabungseinrichtung
Wechseltragereinheiten mit neuen Vorratsrollen in samt-
liche der mindestens zwei Einbaupositionen einsetzbar
sind.

[0015] So kann die Handhabungseinrichtung zur Ent-
gegennahme und zum Einsetzen von Wechseltrégerein-
heiten in die Verpackungsmaschine bspw. einen Greif-
arm besitzen, dessen Erstreckung bei radialer Bewe-
gung den Arbeitsbereich der Handhabungseinrichtung
definiert. Als Arbeitsbereich kann im Rahmen vorliegen-
der Erfindung derjenige Bereich ausgebildet sein, inner-
halb dessen die Handhabungseinrichtung Wechseltra-
gereinheiten aufnehmen und an die Verpackungsma-
schine weitergeben bzw. in die jeweilige Einbauposition
der Verpackungsmaschine einsetzen kann.

[0016] Vorstellbar ist bspw., dass die Handhabungs-
einrichtung zwischen der vorherig erwahnten Horizontal-
fordereinrichtung und der jeweiligen Position einer Be-
triebslage der in der Verpackungsmaschine befindlichen
Wechseltragereinheit angeordnet ist. In bevorzugten
Ausfihrungsformen kann die Handhabungseinrichtung
seitlich zur jeweils in der Verpackungsmaschine befind-
lichen Wechseltragereinheit angeordnet sein und durch
eine Schwenkbewegung eines Greifarmes das Einset-
zen der jeweiligen Wechseltragereinheit mit neuer Vor-
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ratsrolle in die Verpackungsmaschine bewirken.

[0017] Auch istder Arbeitsbereich derart auszubilden,
dass die Handhabungseinrichtung in der Verpackungs-
maschine befindliche Wechseltragereinheiten und auf-
gebrauchte Vorratsrollen durch jeweils neue Wechsel-
tragereinheiten mit einer neuen Vorratsrolle ersetzen
kann. So kann bspw. vorgesehen sein, dass nach Ein-
setzen von Wechseltragereinheiten mit neuen Vorrats-
rollen die jeweiligen Vorratsrollen der eingesetzten
Wechseltragereinheit fest mit der Verpackungsmaschi-
ne verbunden wird, so dass die Wechseltragereinheit oh-
ne die Vorratsrolle von der Handhabungseinrichtung aus
der Verpackungsmaschine entnommen werden kann. In
bevorzugten Ausfiihrungsformen wird in einem Verfah-
rensschritt von der neuen Verpackungsrolle flachiges
Verpackungsmaterial abgewickelt und in einem weiteren
und nachfolgenden Verfahrensschritt die Wechseltrage-
reinheit bzw. das Wechselmagazin aus der Verpa-
ckungsmaschine entnommen.

[0018] Denkbar ist hierbei auch, dass bei Einsetzen
der Wechseltragereinheit mit der neuen Vorratsrolle die
neue Vorratsrolle auf einen Haltedorn der Verpackungs-
maschine aufgesetzt wird. Der Haltedorn kann derart
ausgebildet sein, dass er nach Einsetzen der Wechsel-
tragereinheit mit der neuen Vorratsrolle seinen maxima-
len Querschnittsdurchmesser vergréRert und hierdurch
die neue Vorratsrolle klemmend fixiert. Vorteilhafterwei-
se kann nach klemmender Fixierung der Vorratsrolle
Uber den Haltedorn eine Entnahme der Wechseltrage-
reinheit ohne die neue Vorratsrolle erfolgen. Vermittels
der klemmenden Fixierung tber den Haltedorn mit ver-
gréRertem maximalem Querschnittsdurchmesser wird
ein Verrutschen bzw. eine Positionsanderung der neuen
Vorratsrolle bei Entnahme der Wechseltragereinheit ver-
hindert.

[0019] Insbesondere haben sich Ausfihrungsformen
bewahrt, bei welchen nach Einsetzen der Wechseltrage-
reinheit mit neuer Vorratsrolle in die Verpackungsma-
schine zunachst ein teilweises jedoch nicht vollstandiges
Abwickeln des flachigen Verpackungsmaterials von der
neuen Vorratsrolle erfolgt, bevor die neue Vorratsrolle
Uiber den jeweiligen Haltedorn geklemmt wird bzw. bevor
die jeweilige Wechseltragereinheit der teilweise jedoch
nicht vollstadndig abgewickelten Vorratsrolle aus der Ver-
packungsmaschine entnommen wird.

[0020] ErfindungsgemalR ist zudem vorgesehen, dass
jeweils neue Wechseltragereinheiten abwechselnd an
mindestens zwei unterschiedlichen Einbaupositionen in
der Verpackungsmaschine eingesetzt und deren flachi-
ges Verpackungsmaterial mit dem noch in der Verpa-
ckungsmaschine befindlichen Verpackungsmaterial ver-
bunden wird.

[0021] Zum Verbinden des flachigen Verpackungsma-
terials von neuen Vorratsrollen mit dem in der Verpa-
ckungsmaschine befindlichen Verpackungsmaterial eig-
nen sich bspw. Schweissvorgange, insbesondere
Schweissvorgange mit einem Schweissbalken o. dgl. In
bevorzugten Ausfiihrungsformen wird das flachige Ver-
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packungsmaterial der jeweiligen neuen Vorratsrolle mit
dem in der Verpackungsmaschine befindlichen Verpa-
ckungsmaterial vor Verbindung bzw. vor Verschweillung
in Anlage gebracht. So kann bspw. vorgesehen sein,
dass die Verpackungsmaschine zwei Einbaupositionen
fur jeweils eine Wechseltragereinheit mit neuer Vorrats-
rolle besitzt. So kann an einer ersten der beiden Einbau-
positionen eine Vorratsrolle angeordnet sein, von wel-
cher Verpackungsmaterial abgewickelt wird, wobei zeit-
gleich in die zweite der Einbauposition durch die Hand-
habungseinrichtung eine neue Wechseltragereinheit mit
neuer Vorratsrolle und Verpackungsmaterial eingesetzt
wird.

[0022] Das erfindungsgemafRe Verfahren ist in bevor-
zugten Ausfiihrungsformen derart ausgebildet, dass an
wenigstens einer der Einbaupositionen kontinuierlich ei-
ne Vorratsrolle angeordnetist, von welcher flichiges Ver-
packungsmaterial abgewickelt wird. Ist im Bereich der
ersten Einbauposition eine Wechseltragereinheit ange-
ordnet bzw. ist der Vorratsrolle, von welcher Verpa-
ckungsmaterial abgewickelt wird, noch eine Wechseltra-
gereinheit zugeordnet, so kann eine Entnahme der
Wechseltragereinheit aus der ersten Einbauposition
durch die Handhabungseinrichtung erfolgen. Hierzu
kann sinnvollerweise vorgesehen sein, dass, wie vorher-
gehend bereits erwahnt, die Vorratsrolle, von welcher
Verpackungsmaterial abgewickelt wird, durch einen Hal-
tedorn vermittels VergréRerung seines maximalen Quer-
schnittsdurchmessers geklemmt wird.

[0023] NachEntgegennahme einer Wechseltragerein-
heit aus der Einbauposition kann die Handhabungsein-
richtung die jeweilige Wechseltragereinheit vorzugswei-
se auf einer Abflhreinrichtung absetzen. Die Abflihrein-
richtung kann ebenso als Horizontalférdereinrichtung
ausgebildet sein. Insbesondere sind Ausfiihrungsformen
vorstellbar, bei welchen die Abflihreinrichtung durch ein
Foérderband bzw. ein Endlosférderband ausgebildet ist.
[0024] Erfolgt die Zufiihrung von Wechselmagazinen
oder Wechseltragereinheiten mit neuen Vorratsrollen an
den Arbeitsbereich der Handhabungseinrichtung, wie
vorhergehend bereits erwdhnt, durch eine Horizontalfor-
dereinrichtung, so kann die Abfiihreinrichtung parallel zu
dieser orientiert sein. Die Transportrichtung fiir den Ab-
transport von Magazinen kann somit parallel zur Trans-
portrichtung fur die Zufiihrung von Wechseltragereinhei-
ten mit neuen Vorratsrollen verlaufen. Bspw. kann die
Abfluhrung der Magazine in Richtung eines Ausstat-
tungsbereichs erfolgen, wobei im Ausstattungsbereich
abgeflihrte Magazine oder Wechseltragereinheiten mit
neuen Vorratsrollen bestiickt und als Wechselmagazine
oder Wechseltragereinheiten mitneuen Vorratsrollen auf
die Horizontalférdereinrichtung zur Zufiihrung an den Ar-
beitsbereich der Handhabungseinrichtung gesetzt wer-
den. Im Ausstattungsbereich kann somit die Vorberei-
tung der Wechseltragereinheiten mitneuen Vorratsrollen
erfolgen. Die Vorbereitung der jeweiligen Wechseltrage-
reinheiten mit neuen Vorratsrollen kann automatisiert
und/oder manuell erfolgen.



7 EP 2 862 823 A1 8

[0025] Wie vorhergehend bereits erwahnt, kann an
wenigstens einer der Einbaupositionen kontinuierlich ei-
ne Vorratsrolle angeordnet sein, von welcher flachiges
Verpackungsmaterial abgewickelt wird. Sofern in eine
weitere der Einbaupositionen eine Wechseltragereinheit
mit neuer Vorratsrolle eingesetzt wird, kann das flachige
Verpackungsmaterial der neuen Vorratsrolle mit dem fla-
chigen Verpackungsmaterial der weiteren Vorratsrolle,
von welcher flachiges Verpackungsmaterial abgewickelt
wird, verbunden werden.

[0026] Zum vereinfachten Einsetzen der Wechseltra-
gereinheiten und zum vereinfachten Verbinden der je-
weiligen flachigen Verpackungsmaterialien kann in be-
vorzugten Ausfiihrungsformen vorgesehen sein, dass
die Wechseltragereinheiten abwechselnd fir jeweils
mindestens zwei unterschiedliche Einbaupositionen in
der Verpackungsmaschine zur Verfuigung gestellt wer-
den, wobei die Wechseltragereinheiten fir die wenigs-
tens zwei unterschiedlichen Einbaupositionen in der Ver-
packungsmaschine bei Zuflihrung an den Arbeitsbereich
der Handhabungseinrichtung vorbereitet sind.

[0027] Hierzu kénnen erste Wechseltrdgereinheiten
vorgesehen sein, die zum Einsetzen in die erste Einbau-
position ausgebildet sind. Zudem kénnen zweite Wech-
seltrdgereinheiten vorgesehen sein, die zum Einsetzen
in die zweite Einbauposition ausgebildet sind. Erste und
zweite Wechseltrdgereinheiten kdnnen abwechselnd
dem Arbeitsbereich der Handhabungseinrichtung zuge-
fuhrt werden und wahlweise auch abwechselnd von der
Handhabungseinrichtung entgegengenommen und in
die fur das jeweilige erste oder zweite Wechselmagazin
jeweils vorgesehenen Einbaupositionen eingesetzt wer-
den. Erfolgt die Zufihrung von Wechseltragereinheiten
Uber eine Horizontalférdereinrichtung, kénnen im Rah-
men der Vorbereitung erste und zweite Wechseltrage-
reinheiten abwechselnd in einer Reihe hintereinander
aufder Horizontalférdereinrichtung aufstehend angeord-
net werden.

[0028] Neue Vorratsrollen der jeweils ersten Wechsel-
tragereinheiten kdnnen bei einem Transport tiber die Ho-
rizontalférdereinrichtung und/oder in der jeweiligen Ein-
bauposition parallel zu neuen Vorratsrollen der jeweili-
gen zweiten Wechseltragereinheiten orientiert sein.
Sinnvollerweise kénnen erste und zweite Magazine bzw.
Tragereinheiten der aufgebrauchten Vorratsrollen ab-
wechselnd aus der Verpackungsmaschine entnommen
werden und ggf. auf einer Abfiihreinrichtung abgesetzt
werden.

[0029] Sofern die Wechseltragereinheiten bei Zuflih-
rung anden Arbeitsbereich der Handhabungseinrichtung
auf einer Horizontalférdereinrichtung aufstehen, kann
die Transportrichtung der Horizontalférdereinrichtung
derart orientiert sein, dass ein Einsetzen der Wechsel-
tragereinheiten in die jeweiligen Einbaupositionen ohne
ein Drehen der Wechseltragereinheiten und vermittels
eines Versetzens durch die Handhabungseinrichtung
durchfuhrbar ist. Insbesondere kdnnen die jeweiligen
Wechseltragereinheiten mit neuen Vorratsrollen zum
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Einsetzen in die jeweilige Einbauposition angehoben
werden.

[0030] Soferndie Abfliihrung der Wechseltragereinhei-
ten bzw. Magazine mit verbrauchten Vorratsrollen eben-
so durch eine Horizontalférdereinrichtung erfolgt, kann
die Horizontalférdereinrichtung derart orientiert sein,
dass ein Absetzen der Wechseltragereinheiten bzw. Ma-
gazine ohne Drehen auf der als Horizontalférdereinrich-
tung ausgebildeten Abfihreinrichtung erfolgt.

[0031] Insbesondere haben sich Ausfihrungsformen
bewahrt, bei welchen die Handhabungseinrichtung
durch einen mehrachsig beweglichen Handhabungsro-
boter gebildet ist, der sowohl neue Wechseltragereinhei-
ten in die Verpackungsmaschine einsetzt als auch ver-
brauchte Wechseltragereinheiten bzw. Magazine aus
der Verpackungsmaschine entnimmt.

[0032] Hierzu kann der Handhabungsroboter um eine
vertikal orientierte Achse drehbeweglich ausgebildet
sein. Ein Greifarm des Handhabungsroboters kann um
eine zumindest anndherungsweise horizontal orientierte
Achse heb- und senkbar sein. Der Greifarm kann aus
zwei oder mehreren Teilen bestehen, die ggf. um zumin-
dest annaherungsweise horizontal orientierte Achsen
gegensinnig verschwenkbar sind. Weiter kann der Hand-
habungsroboter einen Kopf aufweisen, der drehbeweg-
lich ausgebildet und zur Entgegennahme der jeweiligen
Wechseltréagereinheiten und/oder aufgebrauchter Vor-
ratsrollen vorgesehen ist.

[0033] Denkbar ist hierbei, dass die Handhabungsein-
richtung vor einer Entnahme der jeweiligen aufgebrauch-
ten Vorratsrolle die jeweilige der Vorratsrolle zugeordne-
te Wechseltragereinheit entnimmt und bei Entnahme der
Wechseltragereinheit die jeweilige zugeordnete Vorrats-
rolle wenigstens einen Restbestand an flachigem Ver-
packungsmaterial besitzt. Verpackungsmaterial kann
von der jeweiligen Vorratsrolle wahrend der Entnahme
des Magazins abgewickelt werden.

[0034] Vorstellbar ist zudem, dass die Handhabungs-
einrichtung bzw. der Handhabungsroboter vordem Ein-
setzen neuer Wechseltragereinheiten eine aufgebrauch-
te Vorratsrolle aus der Verpackungsmaschine entnimmt.
Ist eine Vorratsrolle aufgebraucht, so ist kein flachiges
Verpackungsmaterial mehr auf der Vorratsrolle gespei-
chert.

[0035] Wie vorhergehend bereits erwahnt, kdnnen die
Vorratsrollen bei Einsetzen der jeweiligen Wechseltra-
gereinheit in die Einbauposition auf einen Haltedorn auf-
gesetzt werden. Bei Entnahme der Vorratsrolle aus der
Verpackungsmaschine kann die Handhabungseinrich-
tung die jeweilige Rolle somit ggf. vom Haltedorn abzie-
hen. Wurde die Vorratsrolle am Haltedorn durch Vergro-
Rerung seines maximalen Querschnittsdurchmessers fi-
xiert, so kann sinnvollerweise die Fixierung vor Entnah-
me der Vorratsrolle durch Verminderung des maximalen
Querschnittsdurchmessers des Haltedorns geldst wer-
den. Zur Entnahme der jeweiligen aufgebrauchten Vor-
ratsrolle aus der Verpackungsmaschine kann die Hand-
habungseinrichtung Uber ein oder mehrere Greiffinger
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oder dergleichen verfiigen, welche die jeweilige aufge-
brauchte Vorratsrolle zur Entnahme aus der Verpa-
ckungsmaschine klemmend erfassen.

[0036] Vorstellbar ist bspw., dass die Handhabungs-
einrichtung die aufgebrauchte Vorratsrolle in einem
Speicherbehaltnis ablegt. Auch kann vorgesehen sein,
dass die Handhabungseinrichtung die aufgebrauchte
Vorratsrolle nach Entnahme aus der Verpackungsma-
schine an eine oder mehrere Transporteinrichtungen zur
Abfluhrung weitergibt. Die aufgebrauchte Vorratsrolle
kann hierauf mit weiterem flachigen Verpackungsmate-
rial versehen werden und als neue Vorratsrolle miteinem
entsprechenden Wechselmagazin bzw. einer Wechsel-
tragereinheit dem Arbeitsbereich der Handhabungsein-
richtung erneut zugefiihrt werden. Die Vorratsrolle kann
hinsichtlich ihrer Geometrie als Hohlzylinder ausgebildet
sein und bspw. aus Kunststoff oder Materialien mit zel-
lulosehaltigen Bestandteilen bestehen.

[0037] In bevorzugten Ausfiihrungsformen kann zu-
dem vorgesehen sein, dass ein Anfang des flachigen
Verpackungsmaterials einer Vorratsrolle der jeweils neu
eingesetzten Wechseltragereinheiten unter Auftrennung
eines Endes der jeweils aufgebrauchten Vorratsrolle der
jeweils anderen Wechseltragereinheiten mit einem Ab-
schnitt des in der Verpackungsmaschine gefiihrten fla-
chigen Verpackungsmaterials verbunden wird, insbe-
sondere durch einen Schweilvorgang mittels eines
SchweilRbalkens oder dergleichen.

[0038] Beispielsweise kann durch ein Fihrungsele-
mentder Anfang des flachigen Verpackungsmaterials an
dem in der Verpackungsmaschine gefiihrten flachigen
Verpackungsmaterial angelegt werden, wobei anschlie-
Rend eine Verschweilung mittels des Schweil’balkens
erfolgt. Vorstellbar ist hierbei, dass wahrend oder unmit-
telbar nach Auftrennung des Endes der jeweils aufge-
brauchten Vorratsrolle der Anfang des flachigen Verpa-
ckungsmaterials an dem in der Verpackungsmaschine
geflhrten flachigen Verpackungsmaterial angelegt wird.
Das Fihrungselement kann hierbei eine Bewegung be-
schreiben, welche zumindest anndherungsweise in ver-
tikaler Richtung nach unten orientiertist. Weiter kann das
Fihrungselement bei seiner vertikalen Bewegung nach
unten mit dem flachigen Verpackungsmaterial in Kontakt
treten. Der Anfang des flachigen Verpackungsmaterials
kann zusammen mit dem Fiihrungselement in vertikaler
Richtung nach unten und gegen das in der Verpackungs-
maschine geflihrte flachige Verpackungsmaterial ge-
fuhrt werden. Vorzugsweise ist der Anfang des flachigen
Verpackungsmaterials mit dem in der Verpackungsma-
schine gefiihrten flachigen Verpackungsmaterial vor
VerschweilRung bereits in Oberflachenkontakt gebracht.
Insbesondere haben sich Ausfiihrungsformen bewahrt,
bei welchen das Fiihrungselement bei seiner vertikalen
Fihrung nach unten Uber die gesamte Breite des flachi-
gen Verpackungsmaterials mit dem flachigen Verpa-
ckungsmaterial in Kontakt gebracht wird.

[0039] Umdie jeweiligen Stuckguter, Gebinde, Artikel-
gruppen oder dergleichen permanent mit flachigem Ver-
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packungsmaterial umhillen zu kénnen, haben sich ins-
besondere Ausfiihrungsformen bewahrt, bei denen eine
Wechseltragereinheit mit einer verbrauchten Vorratsrol-
le an Verpackungsmaterial wahrend eines ununterbro-
chenen Betriebs der Verpackungsmaschine entnommen
und durch eine Wechseltragereinheit mit einer neuen
Vorratsrolle ersetzt wird. Um einen ununterbrochenen
Betrieb gewahrleisten zu kénnen, muss eine Wechsel-
tragereinheit mit neuer Vorratsrolle in die jeweilige Ein-
bauposition der Verpackungsmaschine bereits einge-
setzt sein, bevor das flachige Verpackungsmaterial einer
Vorratsrolle in einer weiteren Einbauposition vollstandig
aufgebraucht bzw. vollstandig abgewickelt ist. Das fl&-
chige Verpackungsmaterial der neuen Vorratsrolle kann
sodann mit dem flachigen Verpackungsmaterial der wei-
teren Vorratsrolle vorzugsweise mittels Verschweiltung
verbunden werden.

[0040] Ein weiteres Merkmal von diversen Ausfilh-
rungsformen des erfindungsgemafien Verfahrens kann
darin bestehen, dass sich in der Verpackungsmaschine
ein aktives Tragerelement bzw. eine aktive Wechseltra-
gereinheit befindet, deren Vorratsrolle mit Verpackungs-
material abgewickelt wird, wahrend sich bereits eine
noch inaktive Wechseltragereinheit ebenfalls in der Ma-
schine befindet, die zuvor dort mittels der Handhabungs-
einrichtung platziert wurde. Wenn die Vorratsrolle der ak-
tiven Wechseltragereinheit verbraucht und abgerollt ist,
kann durch Verschweil’en des Verpackungsmaterials
mit dem Folienanfang der jeweils anderen Wechseltra-
gereinheit ein "Umschalten" zwischen den beiden Wech-
seltragereinheiten erfolgen, so dass die erste Wechsel-
tragereinheit mit der verbrauchten Vorratsrolle zu einem
geeigneten Zeitpunkt aus der Maschine entnommen
werden kann, ohne dass es zu einer Unterbrechung der
Verpackungsvorgdange kommen muss. D.h., das Trage-
relement mit der leeren Vorratsrolle kann unmittelbar
nach dem Verschweillen des Bandanfangs der Vorrats-
rolle des jeweils anderen Tragerelements aus der Ver-
packungsmaschine entnommen und abtransportiert
werden. Dasich diese Vorgénge bei einer ausreichenden
Versorgung mit einer Vielzahl von hintereinander zuge-
fuhrten Wechseltragereinheiten nahezu beliebig oft wie-
derholen lassen, ist damit ein quasi-endloser Betrieb der
Verpackungsmaschine ermdglicht, sofern auf der Zu-
fuhreinrichtung gentigend neue Wechseltréagereinheiten
mit jeweils neuen Vorratsrollen an Verpackungsmaterial
zugefuhrt werden. Da die PuffergréRe grundséatzlich be-
liebig erweiterbar ist, kann eine nahezu beliebig lange
Betriebsdauer fir einen ununterbrochenen Dauerbetrieb
vorgegeben und realisiert werden. Ein weiterer Vorteil
der eingesetzten Tragerelemente bzw. Wechseltrage-
reinheiten besteht darin, dass die Handhabungseinrich-
tung bzw. der hierfir eingesetzte Roboter nicht direkt die
Vorratsrollen mit dem aufgewickelten Verpackungsma-
terial greifen muss. Dadurch kann das Teil - d.h. die ge-
samte Wechseltragereinheit - im laufenden Betrieb ent-
nommen und eingesetzt werden. Die an den Wechsel-
tragereinheiten vorgesehenen Klemmstébe, an denen
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der Bandanfang fixiert werden kann, erleichtern das au-
tomatische Verschweilen des Verpackungsmaterials
bzw. der Verpackungsfolie erheblich, und dies unter
gleichzeitiger exakter Positionierung des abgewickelten
Materials. Esistweder ein Einfadeln des Materialanfangs
noch dessen manuelle oder manuell unterstitzte Fixie-
rung oder Verschweillung am Endlosmaterial in der Ma-
schine erforderlich, so dass auf bisher erforderliche Fer-
tigungs- und Handhabungsschritte verzichtet werden
kann.

[0041] In diversen Ausfiihrungsformen kann vorgese-
hensein, dass eine Entnahme einer Kassette sowie einer
leeren Vorratsrolle aus der Verpackungsmaschine zu-
mindest ndherungsweise zeitgleich und in einem Verfah-
rensschritt erfolgt. In besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsformen ist jedoch, wie vorhergehend bereits detail-
liert beschrieben, vorgesehen, dass leere Vorratsrollen
sowie Kassetten in separaten und aufeinanderfolgenden
Prozessschritten aus der Verpackungsmaschine ent-
nommen werden.

[0042] Die vorliegende Erfindung betrifft zudem eine
Vorrichtung zum Wechseln von Wechseltréagereinheiten
mit auf Vorratsrollen aufgewickeltem flachigem Verpa-
ckungsmaterial, insbesondere Verpackungsfolie, inner-
halb einer Verpackungsmaschine. Hierzu sei erwahnt,
dass samtliche vorherig beschriebenen Merkmale, wel-
che zur Umsetzung des erfindungsgemaflen Verfahrens
vorgesehen sein kdnnen, ebenso bei diversen Ausfiih-
rungsformen der erfindungsgemaRen Vorrichtung ver-
wendbar sind. Ebenso kénnen samtliche Merkmale die
nachfolgend fir diverse Ausfliihrungsformen der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung beschrieben werden, bei
weiteren Ausfihrungsformen des erfindungsgeméafien
Verfahrens Verwendung finden.

[0043] Die Verpackungsmaschine ist mit Einrichtun-
gen zur zumindest teilweisen Umhullung von Stiickgi-
tern, Gebinden, Artikelgruppen etc. mit Verpackungsfolie
ausgestattet.

[0044] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung umfasst ei-
ne Zufuhreinrichtung zur Bereitstellung von Wechselma-
gazinen oder Wechseltragereinheiten mit neuen Vorrats-
rollen in einer Reihe hintereinander, welche einem Ar-
beitsbereich einer Handhabungseinrichtung zugeordnet
ist. Wie vorhergehend bereits erwahnt, kann die Zuflhr-
einrichtung in bevorzugten Ausfiihrungsformen der vor-
liegenden Erfindung durch eine oder mehrere Horizon-
talférdereinrichtungen ausgebildet sein, welche die je-
weiligen Wechseltragereinheiten mit neuen Vorratsrol-
len in den Arbeitsbereich der Handhabungseinrichtung
fuhrt. Insbesondere eignen sich Ausflihrungsformen mit
Ausbildung der ein oder mehreren Horizontalférderein-
richtung durch ein oder mehrere Endlosférderbander.
Die als Zufiihreinrichtung ausgebildeten ein oder meh-
reren Horizontalférdereinrichtungen erstrecken sich so-
mit ggf. wenigstens abschnittsweise in den Arbeitsbe-
reich der Handhabungseinrichtung. In diversen Ausfiih-
rungsformen kénnen auch mehr als eine Handhabungs-
einrichtung Verwendung finden. In der Praxis hat sich
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jedoch gezeigt, dass bei bevorzugten Ausflihrungsfor-
men eine Handhabungseinrichtung ausreichen kann, um
Wechseltragereinheiten mit neuen Vorratsrollen ab-
wechselnd in die jeweilige Einbauposition einzusetzen.
[0045] Insbesondere wenn die Zufiihreinrichtung
durch eine oder mehrere Horizontalférdereinrichtungen
ausgebildetist, kann es sein, dass die ein oder mehreren
Horizontalférdereinrichtungen taktweise bzw. intermittie-
rend betrieben werden. Beispielsweise kann vorgesehen
sein, dass nach Entgegennahme eines oder mehrerer
Wechseltragereinheiten von der Handhabungseinrich-
tung ein oder mehrere weitere Wechseltragereinheiten
mittels der Zufiihreinrichtung bzw. mittels der ein oder
mehreren Horizontalférdereinrichtungen in den Arbeits-
bereich der Handhabungseinrichtung gefuihrt werden, so
dass von der Zuflihreinrichtung nach Méglichkeit durch-
gehend wenigstens eine Wechseltragereinheit fiir den
Arbeitsbereich der Zuflihreinrichtung zur Verfiigung ge-
stellt wird.

[0046] Die Zufiihreinrichtung bzw. die ein oder mehre-
ren Horizontalférdereinrichtungen kénnen hierbei als
Puffersystem ausgebildet sein, welches mehrere Wech-
seltragereinheiten mit neuen Vorratsrollen speichert und
die Handhabungseinrichtung bei Bedarf mit den jeweili-
gen Wechseltragereinheiten versorgt.

[0047] Der Arbeitsbereich der Handhabungseinrich-
tung erstreckt sich zumindest in eine Position der Be-
triebslage der in der Verpackungsmaschine angeordne-
ten, mit einer Vorratsrolle bestiickten Wechseltrégerein-
heit. Weiter ist der Arbeitsbereich derart ausgebildet,
dass mittels der Handhabungseinrichtung die neuen
Wechseltragereinheiten an den unterschiedlichen Ein-
baupositionen in die Vorrichtung einsetzbar sind.
[0048] Bei erfindungsgemaler Vorrichtung ist weiter
vorgesehen, dass jeweils neue Wechseltragereinheiten
mit der jeweils neuen Vorratsrolle abwechselnd an min-
destens zwei unterschiedlichen Einbaupositionen in der
Verpackungsmaschine einsetzbar und deren flachiges
Verpackungsmaterial mit dem noch in der Verpackungs-
maschine befindlichen Verpackungsmaterial verbindbar
ist. Vorstellbar ist bspw., dass zwei Einbaupositionen fiir
Wechseltragereinheiten und Vorratsrollen vorgesehen
sind, wobei bei vorhandenen Vorratsrollen in beiden der
Einbaupositionen die Vorratsrolle der ersten Einbaupo-
sition eine parallele Orientierung zur Vorratsrolle der
zweiten Einbauposition aufweist.

[0049] Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die
Wechseltragereinheiten spatestens bei Eintreten in den
Arbeitsbereich der Handhabungseinrichtung jeweils fiir
die wenigstens zwei unterschiedlichen Einbaupositionen
in der Verpackungsmaschine vorbereitet sind. So kann
einer vorbereiteten Wechseltragereinheit eine neue Vor-
ratsrolle zugeordnet sein. Weiter kann eine vorbereitete
Wechseltragereinheit durch eine bestimmte Orientie-
rung auf der Zufuhreinrichtung gekennzeichnet sein, so
dass es vermittels der Handhabungseinrichtung von der
Zufuhreinrichtung entgegengenommen und ohne Dre-
hen in der jeweiligen Einbauposition eingesetzt werden
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kann.

[0050] Inbevorzugten Ausfilhrungsformen kdnnen die
Wechseltragereinheiten jeweils durch Kassetten gebil-
det sein, die einen Rahmen aufweisen, der zum tragen-
den Halten der jeweiligen neuen Vorratsrolle und ihrem
flachigen Verpackungsmaterial ausgebildet ist. Bei-
spielsweise kann der Rahmen mindestens zwei sich je-
weils parallel zur jeweiligen neuen Vorratsrolle erstre-
ckende Stitzstabe aufweisen, auf welchen die jeweilige
neue Vorratsrolle aufliegt. Die jeweilige Langserstre-
ckung der mindestens zwei Stlitzstabe kann mindestens
der Langserstreckung der Vorratsrolle entsprechen, vor-
zugsweise jedoch ndherungsweise identisch zur Langs-
erstreckung der Vorratsrolle ausgebildet sein.

[0051] Weiter kdnnen die Wechseltragereinheiten, die
Wechselmagazine bzw. die Kassetten auf wenigstens
einer Seite ein oder mehrere Bohrungen aufweisen, in
welche die Handhabungseinrichtung zur Aufnahme der
jeweiligen Wechseltragereinheiten mit korrespondierend
ausgebildeten Greiffingern eintaucht. Vorstellbar ist zu-
dem, dass die Wechseltragereinheiten einen seitlichen
Anschlag fiur die jeweilige neue Vorratsrolle ausbilden,
an welchem die jeweilige neue Vorratsrolle ansteht.
Durch den Anschlag kann die jeweilige neue Vorratsrolle
von der jeweiligen Wechseltragereinheit bzw. von der
jeweiligen Kassette in einer vordefinierten Position ge-
halten werden. Ein seitliches Verrutschen der jeweiligen
neuen Vorratsrolle von dem jeweiligen Wechselmagazin
bzw. von der jeweiligen Kassette oder der jeweiligen
Wechseltragereinheit wird durch den seitlichen Anschlag
vermieden. Die jeweiligen Wechseltragereinheiten bzw.
die jeweiligen Kassetten kénnen bspw. durch Kunststoff
und/oder Metall ausgebildet sein.

[0052] Zudem kann vorgesehen sein, dass die Kas-
setten oder Wechseltragereinheiten jeweils einen sich
parallel zur Vorratsrolle erstreckenden Haltestab besit-
zen, der vor Verbinden mit dem in der Verpackungsma-
schine befindlichen Verpackungsmaterial einen Anfang
des auf der neuen Vorratsrolle der jeweiligen Kassette
aufgewickelten flachigen Verpackungsmaterials tragt.
Besitzt die jeweilige Wechseltragereinheit zudem we-
nigstens zwei Stiitzstdbe zum Tragen der neuen Vorrats-
rolle, kdnnen sich die wenigstens zwei Stltzstabe und
der Haltestab parallel zueinander erstrecken.

[0053] In bevorzugten Ausfiihrungsformen kann vor-
gesehen sein, dass wenigstens eine erste Einbaupositi-
on fiir erste Wechseltragereinheiten vorgesehen ist und
wenigstens eine zweite Einbauposition fiir zweite Wech-
seltrdgereinheiten. Die ersten Wechseltrdgereinheiten
kénnen hierbei einen Haltestab aufweisen, der an einer
ersten Seite der Wechseltragereinheit angeordnet ist,
wahrend die zweiten Wechseltrédgereinheiten einen Hal-
testab aufweisen, der an einer zweiten Seite der Wech-
seltrdgereinheit angeordnet ist, wobei im Hinblick auf die
Zufuhrung der ersten und der zweiten Wechseltragerein-
heiten an den Arbeitsbereich der Handhabungseinrich-
tung die erste Seite der zweiten Seite gegenuberliegt.
[0054] Zudem kannvorgesehensein, dassbeideners-
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ten Wechseltréagereinheiten das flachige Verpackungs-
material der jeweiligen neuen Vorratsrolle nach oben in
Richtung des Haltestabs geflihrt ist, wahrend bei den
zweiten Wechseltrdgereinheiten das flachige Verpa-
ckungsmaterial der jeweiligen neuen Vorratsrolle nach
unten in Richtung des Haltestabes gefiihrt ist.

[0055] In diversen Ausfiihrungsformen kann das fla-
chige Verpackungsmaterial, welches zur zumindest teil-
weisen Umhiullung von Stiickgitern, Gebinden, Artikel-
gruppen etc. vorgesehen ist, optische Kennzeichnungen
aufweisen, so dass eine Verbindung an definierten Po-
sitionen des flachigen Verpackungsmaterials der neuen
Vorratsrolle mit dem noch in der Verpackungsmaschine
befindlichen Verpackungsmaterial notwendig ist.
[0056] Hierfir haben sich Ausfiihrungsformen be-
wahrt, bei welchen die Haltestabe der Kassetten drehbar
ausgebildetsind, so dass flachiges Verpackungsmaterial
der jeweiligen neuen Vorratsrolle auf den Haltestab der
jeweiligen Kassette aufwickelbar ist. Ein Aufwickeln des
jeweiligen flachigen Verpackungsmaterials kann derart
erfolgen, dass das jeweilige flachige Verpackungsmate-
rial zur Verbindung ausgerichtet wird bzw. definierte Po-
sitionen zur Verbindung des flachigen Verpackungsma-
terials mit dem noch in der Verpackungsmaschine be-
findlichen Verpackungsmaterial durch Aufwickeln vor-
gebbar sind.

[0057] Das Aufwickeln des flachigen Verpackungsma-
terials auf den jeweiligen Haltestab kann wahrend bzw.
im Rahmen der Vorbereitung der Wechseltragereinhei-
ten und somit vor Eintritt der Wechseltragereinheiten in
den Arbeitsbereich der Handhabungseinrichtung erfol-
gen. Denkbar ist hierbei, dass das Aufwickeln manuell
und/oder automatisch vorgenommen wird.

[0058] Insbesondere haben sich Ausfihrungsformen
bewahrt, bei welchen die Verpackungsmaschine wenigs-
tens eine erste Einbauposition fiir erste Wechseltrage-
reinheiten aufweist und wenigstens eine zweite Einbau-
position fir zweite Wechseltragereinheiten aufweist. Die
Haltestdbe der ersten Wechseltrdgereinheiten und der
zweiten Wechseltragereinheiten kénnen auf gegentiber-
liegenden Seiten angeordnet sein, so dass die Haltesta-
be der ersten Wechseltragereinheiten bei Einsetzen in
die erste Einbauposition in Richtung der zweiten Einbau-
position weisen und die Haltestdbe der zweiten Wech-
seltragereinheiten bei Einsetzen in die zweite Einbaupo-
sition in Richtung der ersten Einbauposition weisen.
[0059] Wie vorhergehend bereits erwahnt, kann durch
ein Fihrungselement der Anfang des flachigen Verpa-
ckungsmaterials einer neuen Vorratsrolle an dem in der
Verpackungsmaschine gefiihrten flachigen Verpa-
ckungsmaterial angelegt werden, wobei anschlief}end
eine VerschweilRung mittels des SchweilRbalkens erfolgt.
Die jeweiligen Haltestdbe kodnnen bei eingesetzter
Wechseltragereinheit in der jeweiligen Einbauposition
das flachige Verpackungsmaterial der neuen Vorratsrol-
le unterhalb des Fihrungselementes am Fihrungsele-
ment vorbeifiihren. Durch eine vertikale Bewegung des
Fluhrungselementes nach unten kann sodann das flachi-
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ge Verpackungsmaterial der neuen Vorratsrolle an dem
noch in der Verpackungsmaschine befindlichen Verpa-
ckungsmaterial angelegt und nachfolgend vorzugsweise
vermittels einer VerschweiRung mit dem noch in der Ver-
packungsmaschine befindlichen Verpackungsmaterial
verbunden werden.

[0060] Ebenso kann bei erfindungsgemafier Vorrich-
tung bei Einsetzen der jeweiligen Wechseltragereinheit
in die jeweilige Einbauposition die jeweilige neue Vor-
ratsrolle auf einen Haltedorn aufsetzbar sein, so dass
vermittels Vergroferung seines Querschnittsdurchmes-
sers die jeweilige Vorratsrolle klemmend am Haltedorn
fixierbar ist.

[0061] Auch im Rahmen der erfindungsgeméafien Vor-
richtung kann die Handhabungseinrichtung durch einen
mehrachsig beweglichen Handhabungsroboter gebildet
sein, der sowohl neue Wechseltragereinheitenin die Ver-
packungsmaschine einsetzt als auch verbrauchte Wech-
seltrdgereinheiten mit leeren Vorratsrollen aus dieser
entnimmt. Wie vorhergehend bereits erwahnt, kann der
Handhabungsroboter um eine vertikale Achse drehbar
ausgebildet sein sowie einen Greifarm besitzen, der um
eine oder mehrere horizontal orientierte Achsen
schwenkbar ausgebildet ist.

[0062] Sofern eine Abfihreinrichtung fir durch die
Handhabungseinrichtung aus der Verpackungsmaschi-
ne entnommene Tragereinheiten vorgesehen ist, kann
die Abfuhreinrichtung durch eine oder mehrere Horizon-
talférdereinrichtungen, insbesondere durch Endlosfor-
derbander ausgebildet sein.

[0063] Im Folgenden sollen Ausflihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefuigten Fi-
guren naher erldutern. Die GréRenverhaltnisse der ein-
zelnen Elemente zueinander in den Figuren entsprechen
nicht immer den realen GréRenverhaltnissen, da einige
Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren
Veranschaulichung vergréert im Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt eine schematische Perspektivansicht ei-
nes Ausflihrungsbeispiels fiir eine erfindungsgema-
Re Vorrichtung zum Wechseln von Wechseltrage-
reinheiten.

Fig. 2 zeigt eine weitere schematische Perspektiv-
ansicht der Vorrichtung aus gemaR Fig. 1.

Fig. 3 zeigt eine schematische Draufsicht auf die
Ausfihrungsform einer Vorrichtung zum Wechseln
von Magazinen aus den Figuren 1 und 2.

Fig. 4 zeigt detailliert einen Teil der Vorrichtung zum
Wechseln von Wechseltrdgereinheiten aus dem
Ausfiihrungsbeispiel der Figuren 1 bis 3.

Fig. 5 zeigt eine schematische Perspektivansicht ei-
ner Wechseltréagereinheit mit neuer Vorratsrolle, wie
sie fur diverse Ausfiihrungsformen der vorliegenden
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Erfindung Verwendung finden kénnen.

Fig. 6 zeigt detailliert eine Handhabungseinrichtung,
wie sie fur diverse Ausfihrungsformen der erfin-
dungsgeméafien Vorrichtung Verwendung finden
kann.

[0064] Fdr gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
inden einzelnen Figuren dargestellt, die fir die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausfiuihrungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die erfindungsgemafe Vorrichtung oder das er-
findungsgemafRe Verfahren ausgestaltet sein kdnnen
und stellen keine abschlieRende Begrenzung dar.
[0065] Die schematische Perspektivansicht der Fig. 1
zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfindungsgemalen
Vorrichtung 1 zum Wechseln von Wechseltrégereinhei-
ten 8a’ bzw. 8b’. Im Rahmen des Verfahrens werden die
Wechseltragereinheiten 8a’ und 8b’ aus der Verpa-
ckungsmaschine 3 entnommen und durch Wechseltra-
gereinheiten 8a und 8b mit neuen Vorratsrollen 9 ersetzt.
Auf den neuen Vorratsrollen 9 ist Verpackungsmaterial
10, vorliegend Verpackungsfolie 11 aufgewickelt und ge-
speichert.

[0066] Die Verpackungsmaschine 3 umfasst in der
Praxis mehrere Einrichtungen, welche zur Umhillung
von Artikeln mit dem flachigen Verpackungsmaterial 11
ausgebildet sind. Aus Griinden der Ubersichtlichkeit sind
die Einrichtungen in den Figuren vorliegender Patentan-
meldung nicht mit dargestellt.

[0067] Wie esdieFig. 1 erkennen lasst, werden Wech-
seltragereinheiten 8a und 8b mit jeweils einer neuen Vor-
ratsrolle 9, auf welcher Verpackungsfolie 11 gespeichert
ist, hintereinander auf einer Zufihreinrichtung 4, die als
Horizontalférdereinrichtung 40 ausgebildet ist, in Trans-
portrichtung TR1 gefiihrt bzw. zur Verpackungsmaschi-
ne 3 zugefiihrt. Die neuen Vorratsrollen 9 sind hierbei
parallel zueinander orientiert und derart ausgerichtet,
dass ihre jeweilige Langsachse senkrecht zur Transpor-
trichtung TR1 der Horizontalférdereinrichtung 40 ver-
1auft.

[0068] Weiter ist eine Handhabungseinrichtung 5 dar-
gestellt, die als mehrachsig beweglicher Handhabungs-
roboter 50 ausgebildet ist und einen Arbeitsbereich AB
besitzt, innerhalb dessen sie Wechseltragereinheiten 8a
und 8b von der Horizontalférdereinrichtung 40 entgegen-
nehmen und die jeweiligen Wechseltragereinheiten 8a
und 8b in eine jeweils zugeordnete Einbauposition EB1
oder EB2 (vgl. Fig. 4) der Verpackungsmaschine 3 ein-
setzen kann. Befinden sich in beiden der Einbaupositio-
nen EB1 und EB2 Vorratsrollen 9, so kénnen die Vor-
ratsrollen 9 eine parallele Orientierung zueinander auf-
weisen.

[0069] Die Zuflhreinrichtung 4 bzw. die Horizontalfor-
dereinrichtung 40 erstreckt sich in den Arbeitsbereich AB
der Handhabungseinrichtung 5 hinein und férdert Wech-
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seltrdgereinheiten 8a bzw. 8b nacheinander in den Ar-
beitsbereich AB.

[0070] Wie in Fig. 1 zu erkennen ist, stehen mehrere
Wechseltragereinheiten 8a und 8b, welche sich nicht im
Arbeitsbereich AB befinden, mitihren Unterseiten jeweils
auf der Horizontalférdereinrichtung 40 auf. Die Horizon-
talférdereinrichtung 40 ist somit als Puffersystem ausge-
bildet. Sofern die Handhabungseinrichtung 5 bzw. der
Handhabungsroboter 50 ein oder mehrere Wechseltra-
gereinheiten 8a bzw. 8b von der Horizontalférdereinrich-
tung 40 fur einen Wechselvorgang entgegennimmt, kdn-
nen von der Horizontalférdereinrichtung 40 die entspre-
chende Anzahl an Wechseltragereinheiten 8a bzw. 8b
an den Arbeitsbereich AB der Handhabungseinrichtung
5 bzw. an den Arbeitsbereich AB des Handhabungsro-
boters 50 weitergefiihrt werden. Da die Horizontalférder-
einrichtung 40 vorliegend lediglich bei Bedarf Wechsel-
tragereinheiten 8a bzw. 8b mit neuen Vorratsrollen 9 an
den Arbeitsbereich AB der Handhabungseinrichtung 5
weiterflhrt, wird sie intermittierend betrieben. Die jewei-
lige Zufiihrung an Wechseltragereinheiten 8a bzw. 8b an
den Arbeitsbereich AB bzw. der intermittierende Betrieb
der Horizontalférdereinrichtung 40 kann ber eine Steu-
ereinheit S vorgegeben werden, welche zudem an die
Handhabungseinrichtung 5 bzw. an den Handhabungs-
roboter 50 gekoppelt ist. So kann die Horizontalférder-
einrichtung 40 bspw. bei Entgegennahme einer Wech-
seltrdgereinheit 8a bzw. 8b durch die Handhabungsein-
richtung 5 zumindest anndherungsweise zeitgleich eine
weitere Wechseltragereinheit 8a bzw. 8b an den Arbeits-
bereich AB weiterflihren. Vorliegend ist zudem die Ab-
fuhreinrichtung 6, welche nachfolgend detailliert be-
schrieben wird, zum intermittierenden Betrieb und zum
Abflhren von Wechseltragereinheiten 8a’ und 8b’ an die
Steuereinheit S gekoppelt.

[0071] Die Fig. 1 zeigt zudem, dass sich der Arbeits-
bereich AB der Handhabungseinrichtung 5 in eine Posi-
tion der Betriebslage der in der Verpackungsmaschine
3 angeordneten, mit einer Vorratsrolle 9 bestiickten
Wechseltragereinheit 8a’ erstreckt. Wie in Fig. 4 in eini-
gen Details gezeigt, besitzt die Verpackungsmaschine 3
eine zweite Einbauposition EB2, in welcher ebenso eine
Wechseltragereinheit 8b’ mit Vorratsrolle 9 eingesetzt
sein kann. Der Arbeitsbereich AB erstreckt sich auch in
die Betriebslage der Wechseltragereinheit 8b’ der zwei-
ten Einbauposition EB2. Somit sind Ulber die Handha-
bungseinrichtung 5 Wechseltragereinheiten 8a bzw. 8b
in ihre jeweilige Einbauposition EB1 bzw. EB2 (vgl. Fig.
4) einsetzbar.

[0072] Um die jeweiligen Wechseltragereinheiten 8a
bzw. 8b von der Horizontalférdereinrichtung 40 entge-
gennehmenundindie jeweilige Einbauposition EB1 bzw.
EB2 einsetzen zu kdnnen, ist die als Handhabungsrobo-
ter 50 ausgebildete Handhabungseinrichtung 5 um eine
vertikale Achse V rotierbar. Detailliert ist die Bewegungs-
freiheit einer beispielhaften Handhabungseinrichtung 5,
wie sie auch in Fig. 1 Verwendung findet, in Fig. 6 dar-
gestellt und beschrieben.
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[0073] Weiter ist der Arbeitsbereich AB der Handha-
bungseinrichtung 5 derart ausgebildet, dass die Hand-
habungseinrichtung 5 aufgebrauchte Vorratsrollen 9’ oh-
ne Verpackungsfolie 11 aus der Verpackungsmaschine
3 entnehmen kann. Fig. 1 zeigt hierbei einen Verfahrens-
schritt, bei welchem eine aufgebrauchte Vorratsrolle 9’
ohne Verpackungsfolie 11 bereits aus der Verpackungs-
maschine 3 entnommen wurde und von der Handha-
bungseinrichtung 5 getragen wird. Innerhalb des Arbeits-
bereichs AB der Handhabungseinrichtung 5 ist ein Spei-
chermodul 13 angeordnet, in welchem die Handha-
bungseinrichtung 5 die aufgebrauchte Vorratsrolle 9’ ab-
legt. Die aufgebrauchten Vorratsrollen 9’ sind wiederver-
wertbar, so dass erneut Verpackungsfolie 11 auf der auf-
gebrauchten Vorratsrolle 9’ gespeichert werden kann
und die aufgebrauchte Vorratsrolle 9’ mit weiterer Ver-
packungsfolie 11 bzw. mit weiterem Verpackungsmate-
rial 10 als Vorratsrolle 9 einer Wechseltragereinheit 8a
bzw. 8b zugeordnet werden kann.

[0074] Wird eine Wechseltragereinheit 8a bzw. 8a mit
neuer Vorratsrolle 9 in die jeweilige Einbauposition EB1
bzw. EB2 der Verpackungsmaschine 3 eingesetzt, so
wird die neue Vorratsrolle 9 auf einen Haltedorn 15 bzw.
15’ (vgl. Fig. 4) aufgesetzt und fest mit dem Haltedorn
15 bzw. 15’ klemmend verbunden. Weiter wird die Ver-
packungsfolie 11 mit noch in der Verpackungsmaschine
3 verbleibender Verpackungsfolie 11’ bzw. mit noch in
der Verpackungsmaschine 3 verbleibendem Verpa-
ckungsmaterial 10’ (vgl. Fig. 4) verbunden. Die Verbin-
dung erfolgt mittels VerschweiRung beider Verpackungs-
folien 11 und 11°.

[0075] Nachdem ein gewisser Anteil an Verpackungs-
folie 11 von der neuen Vorratsrolle 9 in der Verpackungs-
maschine 3 abgewickelt worden ist, steht die jeweilige
neue Vorratsrolle 9 nicht mehr in Oberflachenkontant mit
der jeweiligen Wechseltragereinheit 8a’ bzw. 8b’. Hierauf
kann die jeweilige, der neuen Vorratsrolle 9 zugeordnete
Wechseltragereinheit 8a’ bzw. 8b’ durch die Handha-
bungseinrichtung 5 aus der Verpackungsmaschine 3 ge-
nommen werden. Vorteilhafterweise ist die neue Vorrats-
rolle 9 hierbei Uber den jeweiligen in Fig. 4 gezeigten
Haltedorn 15 bzw. 15’ fixiert, so dass zusatzlich ein Ver-
rutschen der Vorratsrolle 9 auf dem Haltedorn 15 bzw.
15’ durch die Klemmung ausgeschlossen werden kann.
[0076] Da der Arbeitsbereich AB der Handhabungs-
einrichtung 5 sich in die Positionen der Betriebslage von
Wechseltragereinheiten 8a’ bzw. 8b’ erstreckt, kann die
Handhabungseinrichtung 5 bzw. der Handhabungsrobo-
ter 50 Wechseltragereinheiten 8a’ bzw. 8b’ aus der Ver-
packungsmaschine 3 entnehmen. Wurde eine Wechsel-
tragereinheit 8a’ bzw. 8b’ aus der Verpackungsmaschine
3 entnommen, so kann die jeweilige Wechseltragerein-
heit 8a’ bzw. 8b’ durch die Handhabungseinrichtung 5
auf der Abfihreinrichtung 6 bzw. auf der Horizontalfor-
dereinrichtung 60 abgesetzt werden.

[0077] Die Abfihreinrichtung 6 bzw. die Horizontalfor-
dereinrichtung 60 besitzt eine Transportrichtung TR2 fir
die Wechseltragereinheiten 8a’ bzw. 8b’, welche parallel
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zur Transportrichtung TR1 der als Horizontalférderein-
richtung 60 ausgebildeten Zufiihreinrichtung 6 verlauft.
Die Abfuihreinrichtung 6 fiihrt die Wechseltragereinheiten
8a’ bzw. 8b’ in Richtung eines Ausstattungsbereichs 17
(vgl. Fig. 2), in welchem Wechseltragereinheiten 8a und
8b mit neuen Vorratsrollen 9 vorbereitet werden.
[0078] Wie in Fig. 1 zu erkennen, werden auf der Zu-
fuhreinrichtung 4 erste Wechseltragereinheiten 8a und
zweite Wechseltragereinheiten 8b transportiert. Die ers-
ten Wechseltragereinheiten 8a sind vorgesehen, um in
die erste Einbauposition EB1 eingesetzt zu werden. Die
zweiten Wechseltragereinheiten 8b sind vorgesehen, um
in die zweite Einbauposition EB2 eingesetzt zu werden.
Da das Einsetzen von Wechseltragereinheiten 8a bzw.
8b mit jeweiligen Vorratsrollen 9 in die erste Einbaupo-
sition EB1 und in die zweite Einbauposition EB2 abwech-
selnd erfolgt, sind erste Wechseltragereinheiten 8a und
zweite Wechseltragereinheiten 8b auf der Horizontalfor-
dereinrichtung 40 ebenso abwechselnd angeordnet. Die
Handhabungseinrichtung 5 kann somit die auf der Hori-
zontalférdereinrichtung 40 jeweils zuvorderst angeord-
nete Wechseltragereinheit 8a und 8b entgegennehmen
und in die jeweilige Einbauposition EB1 bzw. EB2 ein-
setzen. Durch die vorbereiteten ersten und zweiten
Wechseltragereinheiten 8a und 8b auf der Horizontalfor-
dereinrichtung 40 in abwechselnder Anordnung kann auf
eine aufwandige Sensorik zur Unterscheidung zwischen
erster und zweiter Wechseltragereinheit 8a und 8b fiir
die jeweilige Entgegennahme durch die Handhabungs-
einrichtung 5 verzichtet werden. Somit sind die ersten
Wechseltragereinheiten 8a und die zweiten Wechseltra-
gereinheiten 8b durch die abwechselnde Anordnung auf
der Horizontalférdereinrichtung 40 bereits bei Zuflihrung
an den Arbeitsbereich AB zum Einsetzen in die jeweilige
Einbauposition EB1 bzw. EB2 vorbereitet. Weiter sind
die Wechseltragereinheiten 8a und 8b auf der Horizon-
talférdereinrichtung 40 vororientiert, so dass die Hand-
habungseinrichtung 5 die Wechseltragereinheiten 8a
und 8b entgegennehmen und die Wechseltragereinhei-
ten 8a und 8b ohne Drehung in die jeweilige Einbaupo-
sition EB1 bzw. EB2 einsetzen kann.

[0079] Wie auch in Fig. 4 gut zu erkennen, besitzen
die ersten Wechseltragereinheiten 8a und die zweiten
Wechseltragereinheiten 8b jeweils einen Haltestab 19
bzw. 19’ (vgl. auch Fig. 5). Der Haltestab 19 der ersten
Wechseltragereinheiten 8a ist hierbei auf einer ersten
Seite der ersten Wechseltragereinheit 8a angeordnet,
wahrend der Haltestab 19’ der zweiten Wechseltrage-
reinheit 8b auf einer zweiten Seite der zweiten Wechsel-
tragereinheit 8b angeordnet ist. Werden erste Wechsel-
tragereinheiten 8a und zweite Wechseltragereinheiten
8b von der Handhabungseinrichtung 5 entgegengenom-
men und in die jeweilige Einbauposition EB1 bzw. EB2
eingesetzt, so liegt im Hinblick auf die Zuflihrung der ers-
ten und der zweiten Wechseltragereinheiten 8a und 8b
die erste Seite der zweiten Seite gegeniber. Auch bei
Zufuhrung der Wechseltragereinheiten 8a und 8b auf der
Horizontalférdereinrichtung 40 an den Arbeitsbereich AB
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befinden sich die Haltestab 19 bzw. 19’ der ersten Wech-
seltragereinheiten 8a und der zweiten Wechseltrégerein-
heiten 8b auf gegentiberliegenden Seiten. Die Wechsel-
tragereinheiten 8a und 8b sind somit auf der Horizontal-
fordereinrichtung 40 hinsichtlich ihrer Ausrichtung fiir das
Einsetzen in die jeweilige Einbauposition EB1 oder EB2
vorbereitet.

[0080] Da die Entnahme von ersten und zweiten
Wechseltragereinheiten 8a’ bzw. 8b’ aus der Verpa-
ckungsmaschine 3 ebenso abwechselnd erfolgt, sind die
Wechseltragereinheiten 8a’ bzw. 8b’ auch abwechselnd
auf der Abflihreinrichtung 6 angeordnet bzw. werden die
Wechseltragereinheiten 8a’ bzw. 8b’ abwechselnd von
der Abflihreinrichtung 6 abtransportiert.

[0081] Die Fig. 2 zeigt eine weitere schematische Per-
spektivansicht der Vorrichtung 1 aus Fig. 1 sowie der
Verpackungsmaschine 3. In Fig. 2 gut zu erkennen ist
ein Ausstattungsbereich 17, in welchem Wechseltrage-
reinheiten 8a’ und 8b’ entgegengenommen werden, mit
einer neuen Vorratsrolle 9 bestlckt und als Wechseltra-
gereinheiten 8a und 8b auf der Zuftihreinrichtung 4 bzw.
der Horizontalférdereinrichtung 40 in Richtung des Ar-
beitsbereichs AB bewegt werden. Hierzu ist vorliegend
ein manuell bedienbares Vorbereitungsinstrument 21
vorgesehen. In weiteren Ausflihrungsformen ist jedoch
ebenso vorstellbar, dass die Wechseltragereinheiten 8a
und 8b mit ihrer jeweiligen neuen Vorratsrolle 9 automa-
tisch gebildet und auf der Zuflihreinrichtung 4 bzw. der
Horizontalférdereinrichtung 40 abgesetzt werden. Fig. 2
zeigt darlber hinaus, dass der Transport der Wechsel-
tragereinheiten 8a und 8b durch die Horizontalférderein-
richtung 40 im Ausstattungsbereich 17 beginnt, wahrend
der Transport von Wechseltragereinheiten 8a’ und 8b’
Uber die Abfiihreinrichtung 6 im Ausstattungsbereich 17
endet. Die Transportrichtung TR1 der Zufiihreinrichtung
4 und die Transportrichtung TR2 der Abfiihreinrichtung
6 sind durchgehend parallel zueinander orientiert.
[0082] Eine schematische Draufsicht auf die Ausflih-
rungsform einer Vorrichtung 1 aus den Figuren 1 und 2
ist weiterhin in Fig. 3 dargestellt. Gut zu erkennen ist in
Fig. 3 nochmals eine moégliche Ausbildung des Arbeits-
bereichs AB der Handhabungseinrichtung 5 bzw. des
Handhabungsroboters 50, welcher Arbeitsbereich AB
sich radial um eine Rotationsachse V (vgl. Fig. 1) der
Handhabungseinrichtung 5 erstreckt. Fiir den angespro-
chenen Fachmannistklar, dass die Dimensionierung so-
wie die Position des Arbeitsbereich AB in den Figuren
vorliegender Patentanmeldung lediglich beispielhaft zu
verstehenist. Inder Praxis kann der Arbeitsbereich eben-
so gréRere oder kleinere Dimensionierungen aufweisen,
um die jeweiligen Wechseltragereinheiten 8a und 8b von
der Zufuhreinrichtung 4 entgegennehmen und in die je-
weilige Einbauposition EB1 bzw. EB2 einsetzen zu kén-
nen bzw. um die jeweiligen Wechseltragereinheiten 8a’
und 8b’ aus der Verpackungsmaschine 3 mit den aufge-
brauchten Vorratsrollen 9’ entnehmen zu kénnen.
[0083] DieFig. 4 zeigt detailliert einen Teil der Vorrich-
tung 1 aus dem Ausfiihrungsbeispiel der Figuren 1 bis
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3. In Fig. 4 sind nun die Einbaupositionen EB1 und EB2
der Verpackungsmaschine 3 zu erkennen. Die erste Ein-
bauposition EB1 ist ausschlieBlich zum Einsetzen erster
Wechseltragereinheiten 8a mit neuen Vorratsrollen 9
vorgesehen, wahrend die zweite Einbauposition EB2
ausschlieRlich zum Einsetzen zweiter Wechseltréagerein-
heiten 8b mit neuen Vorratsrollen 9 vorgesehen ist. In
die Einbaupositionen EB1 und EB2 werden abwechselnd
Wechseltragereinheiten 8a bzw. 8b mit neuen Vorrats-
rollen 9 eingesetzt.

[0084] Nach Einsetzen der jeweiligen Wechseltrage-
reinheiten 8a bzw. 8b mit neuen Vorratsrollen 9 greift ein
Haltedorn 15 bzw. 15’ durch die jeweilige und in Fig. 4
nicht erkennbare Vorratsrolle 9. Der Haltedorn 15 der
ersten Einbauposition EB1 ist parallel zum Haltedorn 15’
der zweiten Einbauposition EB2 orientiert.

[0085] Fig. 4 zeigt zudem ein Fihrungselement 29,
welches zum Verbinden des flachigen Verpackungsma-
terials 10 bzw. 10’ der Verpackungsfolie 11 mit der noch
in der Verpackungsmaschine 3 verbleibenden Verpa-
ckungsfolie 11’ vertikal bewegbar ausgebildet ist. Ist nur
noch wenig oder keine Verpackungsfolie 11 auf der Vor-
ratsrolle 9 einer Einbauposition EB1 oder EB2 angeord-
net (vgl. Fig. 1), wird das Fuhrungselement 29 vertikal
gesenkt, wobei die Verpackungsfolie 11 an der in der
Verpackungsmaschine 3 verbleibenden Verpackungsfo-
lie 11’ bzw. an dem in der Verpackungsmaschine 3 ver-
bleibendem flachigen Verpackungsmaterial 10’ angelegt
wird. InFig. 4 wurde in die erste Einbauposition EB1 eine
Wechseltragereinheit 8a mit neuer Vorratsrolle 9 einge-
setzt, so dass bei vertikalem Senken des Fiihrungsele-
mentes 29 die Verpackungsfolie 11 der neuen Vorrats-
rolle 9 an der in der Verpackungsmaschine 3 noch ver-
bleibenden Verpackungsfolie 11’ bzw. an der Verpa-
ckungsfolie 11’ einer in der zweiten Einbauposition EB2
angeordneten Vorratsrolle 9 angelegt wird. Das Fih-
rungselement 29 ist derart ausgebildet, dass es bei sei-
ner vertikalen Fihrung nach unten lber die gesamte
Breite der Verpackungsfolie 11 mit der Verpackungsfolie
11 in Kontakt gebracht ist.

[0086] Die Bezugsziffer 23 verweist zudem auf ein Be-
tatigungselement fir einen in Fig. 4 nicht dargestellten
SchweiRbalken. Uber das Betatigungselement 23 kann
ein Schweillbalken bspw. horizontal bewegt werden und
ein Verschweil3en der Verpackungsfolien 11 und 11’ vor-
nehmen. Das Verschweillen erfolgt, nachdem das Fiih-
rungselement 29 die Verpackungsfolien 11 und 11’ mit-
einander in Kontakt gebracht hat. Da unterbrechungsfrei
Verpackungsfolie 11 bzw. 11’ von Vorratsrollen 9 abge-
zogen wird, wird vorliegend die Vorratsrolle 9 der ersten
Einbauposition EB1 unmittelbar nach Verschweifien ro-
tierend in Bewegung versetzt. Hierbei nimmt die Menge
der auf der Vorratsrolle 9 der ersten Einbauposition EB1
gespeicherten Verpackungsfolie 11 ab, wobei die Vor-
ratsrolle 9 mit ihrer Verpackungsfolie 11 den Kontakt zur
Wechseltragereinheit 8a verliert.

[0087] Uber eine VergroRerung des Querschnitts-
durchmessers des Haltedorns 15 kann die Vorratsrolle
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9 klemmend in der ersten Einbauposition EB1 gehalten
werden, worauf Uber die Handhabungseinrichtung 5
bzw. den Handhabungsroboter 50 (vgl. Figuren 1 bis 3)
die Wechseltragereinheit 8a bzw. das Magazin 8a’ aus
der ersten Einbauposition EB1 entnommen und auf der
Abfuhreinrichtung 6 abgesetzt wird. Die Entnahme er-
folgt vorzugsweise nachdem die Vorratsrolle 9 mit ihrer
abnehmenden Verpackungsfolie 11 den Kontakt zur
Wechseltragereinheit 8a verloren hat.

[0088] Nachdem die Verpackungsfolie 11’ von der in
der zweiten Einbauposition EB2 angeordneten Vorrats-
rolle 9 aufgetrennt wurde und nachdem die Wechseltra-
gereinheit 8a bzw. das Magazin 8a’ aus der ersten Ein-
bauposition EB1 entnommen wurde, wird iber die Hand-
habungseinrichtung 5 die Vorratsrolle 9 der zweiten Ein-
bauposition EB2 vom Haltedorn 15’ abgezogen und tiber
die Handhabungseinrichtung 5 in einem Speichermodul
13 (vgl. Fig. 1) abgesetzt. Sofern eine klemmende Ver-
bindung zwischen dem Haltedorn 15’ und der Vorrats-
rolle 9 vorhanden ist, muss diese klemmende Verbin-
dung vorhergehend geldst werden.

[0089] In die zweite Einbauposition EB2 kann sodann
mittels der Handhabungseinrichtung 5 eine zweite
Wechseltragereinheit 8b mit neuer Vorratsrolle 9 gesetzt
werden. Das Einsetzen einer Wechseltragereinheit 8a
bzw. 8b erfolgt somit, wahrend von einer Vorratsrolle 9
der ersten Einbauposition EB1 oder der zweiten Einbau-
position EB2 Verpackungsfolie 11 bzw. 11’ abgewickelt
wird. Demnach ist wéhrend des ununterbrochenen Be-
triebes der Verpackungsmaschine 3 permanent an einer
der beiden Einbaupositionen EB1 oder EB2 eine Vor-
ratsrolle 9 angeordnet, von welcher Verpackungsfolie 11
bzw. 11’ abgewickelt wird.

[0090] Die Wechseltragereinheiten 8a und 8b sind je-
weils durch Kassetten ausgebildet, die einen Rahmen
besitzen, der zum tragenden Halten der jeweiligen neuen
Vorratsrolle 9 und ihrer Verpackungsfolie 11 ausgebildet
ist. Der Rahmen besitzt zwei Bohrungen 25 und 25’, in
welche Greiffinger 31 (vgl. Fig. 6) der Handhabungsein-
richtung 5 bzw. des Handhabungsroboters 50 (vgl. Fig.
1 und Fig. 3) zum Entgegennehmen der Wechseltrage-
reinheit 8a bzw. 8b von der Zuflihreinrichtung 4 eingrei-
fen. Wurde die jeweilige Wechseltragereinheit 8a bzw.
8b in die jeweilige Einbauposition EB1 bzw. EB2 einge-
setzt, kdnnen die Greiffinger 31 die Bohrungen 25 und
25’ verlassen.

[0091] Die Wechseltragereinheiten 8a und 8b besitzen
zudem jeweils Standbeine 27 und 27’, mittels welchen
sie auf der Zuflhreinrichtung 4 bzw. auf der Horizontal-
fordereinrichtung 40 sowie auf der Verpackungsmaschi-
ne 3 in der jeweiligen Einbauposition EB1 bzw. EB2 auf-
stehen (vgl. Fig. 1 und Fig. 3). Weiter besitzen sie jeweils
einen Anschlag 33, an welchem die jeweilige Vorratsrolle
9 Uber ihre Verpackungsfolie 11 an der jeweiligen Wech-
seltragereinheit 8a bzw. 8b ansteht. Vorteilhafterweise
kann die jeweilige Vorratsrolle 9 Giber den Anschlag seit-
lich gehalten werden, so dass ein seitliches Abrutschen
der Vorratsrolle 9 von der Wechseltragereinheit 8a bzw.
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8b insbesondere bei Einsetzen in die jeweilige Einbau-
position EB1 bzw. EB2 verhindert wird.

[0092] Dargestellt ist zudem nochmals der Haltestab
19, der einen Anfang der Verpackungsfolie 11 vor verti-
kalem Senken des Fihrungselementes 29 tragt. Befindet
sich die Wechseltréagereinheit 8a bzw. 8b in der jeweili-
gen Einbauposition EB1 bzw. EB2, ist der Haltestab 19
bzw. 19’ parallel zum Haltedorn 15 bzw. 15’ orientiert.
Der Haltestab 19 bzw. 19’ steht mit einem Rad 35 in
Verbindung, Uber welches der Haltestab 19 bzw. 19’ ro-
tierend bewegbar ist. Bei Rotation des Haltestabes 19
bzw. 19’ wird Verpackungsfolie 11 auf dem Haltestab 19
bzw. 19" aufgewickelt.

[0093] Sofern die Verpackungsfolie 11 optische Kenn-
zeichnungen besitzt, kann eine Verbindung mit der noch
in der Verpackungsmaschine 3 verbleibenden Verpa-
ckungsfolie 11’ an definierten Stellen wiinschenswert
sein. Zur Positionsvorgabe fiir die Verschwei3ung wird
die Verpackungsfolie Uber das Rad 35 auf den Haltestab
19 hierzu aufgewickelt. Vorliegend wird das Rad 35 ma-
nuell betatigt, in weiteren Ausfiihrungsformen ist eine
maschinelle Betatigung mit Positionsvorgabe der Verpa-
ckungsfolie 11 bzw. des Verpackungsmaterials 10 fir die
VerschweilRung vorstellbar. Vorzugsweise erfolgt die Po-
sitionsvorgabe der Verpackungsfolie 11 fir die Ver-
schweiflung bereits vor Aufsetzen der jeweiligen Wech-
seltrdgereinheit 8a bzw. 8b auf die Zufiihreinrichtung 4,
spatestens jedoch vor Eintritt der jeweiligen Wechseltra-
gereinheit 8a bzw. 8b in den Arbeitsbereich AB (vgl. Fi-
guren 1 bis 3) der Handhabungseinrichtung 5 bzw. des
Handhabungsroboters 50.

[0094] Bei den ersten Wechseltragereinheiten 8a
weist, wie in der Fig. 4 gezeigt, das flachige Verpa-
ckungsmaterial 10 bzw. die Verpackungsfolie 11 vom
Haltestab 19 weg und schrag nach unten. Bei den zwei-
ten Wechseltragereinheiten 8b weist gegensatzlich hier-
zu das flachige Verpackungsmaterial 10 bzw. die Verpa-
ckungsfolie 11 vom Haltestab 19 weg und schrédg nach
oben.

[0095] Zudem fiihren die Haltestdbe 19 bzw. 19’ das
flachige Verpackungsmaterial 10 bzw. die Verpackungs-
folie 11 unterhalb des Flhrungselementes 29 am Fuh-
rungselement 29 vorbei, so dass das Fiihrungselement
29 vermittels seiner vertikalen Bewegung nach unten mit
der jeweiligen Verpackungsfolie 11 in Kontakt treten
kann und die Verpackungsfolie 11 mit dem Fihrungse-
lement 29 zum Zwecke seiner VerschweilRung nach un-
ten und gegen die noch in der Verpackungsmaschine 3
verbleibende Verpackungsfolie 11’ bzw. gegen das noch
in der Verpackungsmaschine 3 verbleibende flachige
Verpackungsmaterial 10 fuhrt.

[0096] Die Fig. 5 zeigt eine schematische Perspektiv-
ansicht einer Wechseltragereinheit 8b mit neuer Vorrats-
rolle 9, wie sie fur diverse Ausfiihrungsformen der vor-
liegenden Erfindung Verwendung finden kénnen.
[0097] Entsprechend Fig. 4 zeigt Fig. 5 die beiden
Standbeine 27 und 27’ der Wechseltragereinheit 8b so-
wie den Haltestab 19’. Die in Fig. 5 dargestellte zweite
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Wechseltragereinheiten 8b ist vorgesehen zum Einset-
zen in die zweite Einbauposition EB2 der Verpackungs-
maschine 3. Das flachige Verpackungsmaterial 10 bzw.
die Verpackungsfolie 11 weist aus diesem Grunde vom
Haltestab 19’ weg und schrag nach oben. Zudem ist der
Haltestab 19’ des zweiten Wechselmagazins aus Fig. 5
auf einer dem in Fig. 4 dargestellten Haltestabes 19 der
ersten Wechseltragereinheit 8a gegeniberliegenden
Seite angeordnet.

[0098] Weiter zeigt Fig. 5 einen Stiitzstab 12, von de-
nen die Wechseltragereinheiten 8a (siehe hierzu Fig. 4)
bzw. 8b jeweils zwei besitzen und tiber welche die jewei-
lige neue Vorratsrolle 9 getragen wird. Die Stlitzstabe 12
erstrecken sich hierbei parallel zum jeweiligen Haltestab
19 bzw. 19’ und besitzen eine Langserstreckung, die zu-
mindest anndherungsweise identisch zur Langserstre-
ckung der Vorratsrollen 9 ausgebildet ist. Die jeweiligen
Vorratsrollen 9 sind zudem parallel zu den Stiitzstaben
12 orientiert.

[0099] Die Fig. 6 zeigt detailliert eine Handhabungs-
einrichtung 5, wie sie fur diverse Ausfiihrungsformen der
erfindungsgeméafien Vorrichtung 1 Verwendung finden
kann (siehe hierzu Fig. 1). Die Handhabungseinrichtung
5 ist analog zu der Handhabungseinrichtung der vorhe-
rigen Figuren 1 bis 3 als Handhabungsroboter 50 aus-
gebildet und um die vertikale Achse V drehbar. Weiter
besitzt die Handhabungseinrichtung 5 einen Arm 38, der
gesamthaft um die erste horizontale Achse H1 ge-
schwenkt werden kann. Weiter besteht der Arm 38 zur
VergroRerung seiner Bewegungsfreiheit aus zwei Seg-
menten 61 und 61’, die gegensinnig zueinander um die
zweite horizontale Achse H2 geschwenkt werden kén-
nen. Am freien Ende des Armes 38 sind ein Greifkopf 39
sowie eine Greifhand 41 angeordnet. Der Greifkopf 39
ist zur Aufnahme von Wechseltrdgereinheiten 8a und 8b
sowie von Wechseltragereinheiten 8a’ und 8b’ ausgebil-
det und umfasst hierzu mehrere Greiffinger 31 und 31’
die bei Aufnahme der jeweiligen Wechseltragereinheit
8a und 8b bzw. der jeweiligen Wechseltragereinheit 8a’
bzw. 8b’in Bohrungen 25 und 25’ (vgl. Fig. 4) eintauchen.
[0100] Wie in Fig. 6 zudem zu erkennen ist, ist der
Greifkopf 39 der Handhabungseinrichtung 5 um eine drit-
te horizontale Achse H3 drehbar ausgebildet, die parallel
zu der ersten horizontalen Achse H1 sowie parallel zu
der zweiten horizontalen Achse H2 verlauft.

[0101] Anseinem freien Ende des Armes 38 ist zudem
eine Greifhand 41 angeordnet, die zur Entgegennahme
von aufgebrauchten Vorratsrollen 9’ aus der jeweiligen
Einbauposition EB1 bzw. EB2 vorgesehen ist (siehe hier-
zu Fig. 1). Ebenso ist die Greifhand 41 um eine vierte
horizontale Achse H4 drehbar ausgebildet. Die vierte ho-
rizontale Achse H4 verlauft lotrecht zur dritten horizon-
talen Achse H3.

[0102] Mittels der beispielhaft in Fig. 6 dargestellten
Handhabungseinrichtung 5 bzw. mittels des beispielhaft
in Fig. 6 dargestellten Handhabungseinrichtung 5 wird
eine Entgegennahme von Wechseltrédgereinheiten 8a
und 8b (vgl. Fig. 1 und Fig. 3) mit nachfolgendem Ein-
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setzen in die jeweilige Einbauposition EB1 bzw. EB2 er-
moglicht, ohne die Wechseltragereinheiten 8a und 8b
hierzu drehen zu mussen.

[0103] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist je-
doch flir einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden
kénnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Anspriiche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0104]

1 Vorrichtung

3 Verpackungsmaschine

4 Zufuhreinrichtung

5 Handhabungseinrichtung

6 Abfihreinrichtung

8a erste Wechseltragereinheit

8b zweite Wechseltragereinheit

8a’ erste Wechseltragereinheit

8b’ zweite Wechseltragereinheit

9 Vorratsrolle

9 verbrauchte Vorratsrolle, aufgebrauchte Vor-
ratsrolle

10 flachiges Verpackungsmaterial

10 flachiges Verpackungsmaterial

11 Verpackungsfolie

12 Stutzstab

13 Speichermodul

15 Haltedorn

15’ Haltedorn

17 Ausstattungsbereich
19 Haltestab

19 Haltestab

21 Vorbereitungsinstrument
23 Betatigungselement
25 Bohrungen

27 Standbeine

27 Standbeine

29 Fihrungselement

31 Greiffinger

31 Greiffinger

33 Anschlag

35 Rad

38 Arm

39 Greifkopf

40 Horizontalférdereinrichtung

41 Greifhand
50 Handhabungsroboter

60 Horizontalférdereinrichtung
61 Segment
61’ zweites Segment

AB Arbeitsbereich

EB1 erste Einbauposition
EB2 zweite Einbauposition
H Achse
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S
TR1
TR2

Steuereinheit

Transportrichtung Zufiihreinrichtung
Transportrichtung Abflihreinrichtung
Achse

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Wechseln von Wechseltragereinhei-
ten(8a’, 8b’) mitauf Vorratsrollen (9) aufgewickeltem
flachigem Verpackungsmaterial (10), insbesondere
Verpackungsfolie (11) innerhalb einer Verpackungs-
maschine (3), die mit Einrichtungen zur zumindest
teilweisen Umhillung von Stiickgitern, Gebinden,
Artikelgruppen etc. mit flachigem Verpackungsma-
terial (10, 10’) ausgestattet ist, bei welchem Verfah-
ren Wechseltragereinheiten (8a, 8b) mit neuen Vor-
ratsrollen (9) in einer Reihe hintereinander einem
Arbeitsbereich (AB) einer Handhabungseinrichtung
(5) zugeflhrtwerden, deren Arbeitsbereich (AB) sich
zumindest in eine Position der Betriebslage der in
der Verpackungsmaschine (3) angeordneten, mit ei-
ner Vorratsrolle (9) bestiickten Wechseltragerein-
heit (8a’, 8b’) erstreckt, so dass sie in der Verpa-
ckungsmaschine (3) befindliche Wechseltragerein-
heiten (8a’, 8b’) und aufgebrauchte Vorratsrollen (9°)
durch neue Wechseltragereinheiten (8a, 8b) mit je-
weils einer neuen Vorratsrolle (9) ersetzt, wobei je-
weils Wechseltragereinheiten (8a, 8b) mit neuen
Vorratsrollen (9) abwechselnd an mindestens zwei
unterschiedlichen Einbaupositionen (EB1, EB2) in
der Verpackungsmaschine (3) eingesetzt und deren
flachiges Verpackungsmaterial (10) mit dem noch in
der Verpackungsmaschine (3) befindlichen Verpa-
ckungsmaterial (10’) verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Wechsel-
tragereinheiten (8a, 8b) mit neuen Vorratsrollen (9)
abwechselnd fur jeweils mindestens zwei unter-
schiedliche Einbaupositionen (EB1, EB2) in der Ver-
packungsmaschine (3) zur Verfiigung gestellt wer-
den, wobei die Wechseltragereinheiten (8a, 8b) mit
den neuen Vorratsrollen (9) jeweils fir die wenigs-
tens zwei unterschiedlichen Einbaupositionen (EB1,
EB2)in der Verpackungsmaschine (3) bei Zufiihrung
an den Arbeitsbereich (AB) der Handhabungsein-
richtung (5) vorbereitet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, bei
dem die Handhabungseinrichtung (5) durch einen
mehrachsig beweglichen Handhabungsroboter (50)
gebildet ist, der sowohl Wechseltragereinheiten (8a,
8b) mit neuen Vorratsrollen (9) in die Verpackungs-
maschine (3) einsetzt als auch Wechseltragerein-
heiten (8a’, 8b’) und aufgebrauchte Vorratsrollen (9°)
aus dieser entnimmt.

Verfahren nach Anspruch 3, bei welchem die Hand-
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habungseinrichtung (5) vor einer Entnahme der je-
weiligen aufgebrauchten Vorratsrolle (9°) die jewei-
lige zugeordnete Wechseltragereinheit (8a’, 8b’) ent-
nimmt und bei Entnahme der Wechseltragereinheit
(8a’, 8b’) die jeweilige zugeordnete Vorratsrolle (9)
wenigstens einen Restbestand an flichigem Verpa-
ckungsmaterial (10) besitzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem ein Anfang des flachigen Verpackungsmateri-
als (10) einer Vorratsrolle (9) der jeweils neu einge-
setzten Wechseltragereinheit (8a, 8b) unter Auftren-
nung eines Endes von Verpackungsmaterial (10°)
der jeweils aufgebrauchten Vorratsrolle (9’) mit ei-
nem Abschnitt des in der Verpackungsmaschine (3)
gefluhrten flachigen Verpackungsmaterials (10°) ver-
bunden wird, insbesondere durch einen
Schweillvorgang mittels eines Schweil3balkens.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei
dem eine Wechseltrégereinheit (8a’, 8b’) und eine
verbrauchte Vorratsrolle (9’) wahrend des ununter-
brochenen Betriebs der Verpackungsmaschine (3)
entnommen und durch eine Wechseltragereinheit
(8a, 8b) mit einer neuen Vorratsrolle (9) ersetzt wird.

Vorrichtung (1) zum Wechseln von Wechseltrage-
reinheiten (8a’, 8b’) mit auf Vorratsrollen (9) aufge-
wickeltem flachigem Verpackungsmaterial (10), ins-
besondere Verpackungsfolie (11), innerhalb einer
Verpackungsmaschine (3), die mit Einrichtungen zur
zumindest teilweisen Umhillung von Stlickgitern,
Gebinden, Artikelgruppen etc. mit Verpackungsma-
terial (10, 10’) ausgestattet ist, mit einer Zufiihrein-
richtung (4) zur Bereitstellung von Wechseltrage-
reinheiten (8a, 8b) mit neuen Vorratsrollen (9) in ei-
ner Reihe hintereinander, welche einem Arbeitsbe-
reich (AB) einer Handhabungseinrichtung (5) zuge-
ordnet ist, der sich zumindest in eine Position der
Betriebslage der in der Verpackungsmaschine (3)
angeordneten, mit einer Vorratsrolle (9) bestlickten
Wechseltragereinheit (8a’, 8b’) erstreckt, so dass in
der Verpackungsmaschine (3) befindliche Wechsel-
tragereinheiten (8a’, 8b’) mit aufgebrauchten Vor-
ratsrollen (9°) durch neue Wechseltragereinheiten
(8a, 8b) mit neuen Vorratsrollen (9) mittels der Hand-
habungseinrichtung (5) ersetzbar sind, wobei jeweils
neue Wechseltragereinheiten (8a, 8b) mitderjeweils
neuen Vorratsrolle (9) abwechselnd an mindestens
zwei unterschiedlichen Einbaupositionen (EB1,
EB2) in der Verpackungsmaschine (3) einsetzbar
und deren flachiges Verpackungsmaterial (10) mit
dem noch in der Verpackungsmaschine (3) befind-
lichen Verpackungsmaterial (10’) verbindbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, bei dem die Wechsel-
tragereinheiten (8a, 8b) mit neuen Vorratsrollen (9)
spatestens bei Eintreten in den Arbeitsbereich (AB)
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der Handhabungseinrichtung (5) jeweils fur die we-
nigstens zwei unterschiedlichen Einbaupositionen
(EB1, EB2) in der Verpackungsmaschine (3) vorbe-
reitet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, bei dem die
Wechseltragereinheiten (8a, 8b) jeweils durch Kas-
setten gebildet sind, die einen Rahmen aufweisen,
der zum tragenden Halten der jeweiligen neuen Vor-
ratsrolle (9) mit ihrem flachigen Verpackungsmate-
rial (10) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 9, bei welcher die Kas-
setten jeweils einen sich parallel zur Vorratsrolle er-
streckenden Haltestab (19, 19’) besitzen, der vor
Verbinden mit deminder Verpackungsmaschine be-
findlichen Verpackungsmaterial (10’) einen Anfang
des auf der neuen Vorratsrolle (9) der jeweiligen
Kassette aufgewickelten flachigen Verpackungsma-
terials (10) tragt.

Vorrichtung nach Anspruch 10, bei welcher die Hal-
testabe (19, 19’) der Kassetten drehbar ausgebildet
sind, so dass flachiges Verpackungsmaterial (10)
der jeweiligen neuen Vorratsrolle (9) auf den Haltes-
tab (19, 19’) der jeweiligen Kassette aufwickelbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 9 bis 11, wobei die Verpackungsmaschine (3)
wenigstens eine erste Einbauposition (EB1) fir erste
Wechseltragereinheiten (8a) aufweist und wenigs-
tens eine zweite Einbauposition (EB2) fur zweite
Wechseltragereinheiten (8b) aufweist, welche Hal-
testabe (19, 19’) der ersten Wechseltragereinheiten
(8a) und der zweiten Wechseltragereinheiten (8b)
auf gegeniiberliegenden Seiten angeordnet sind, so
dass die Haltestébe (19) der ersten Wechseltrage-
reinheiten (8a) bei Einsetzen in die erste Einbaupo-
sition (EB1) in Richtung der zweiten Einbauposition
(EB2) weisen und die Haltestabe (19’) der zweiten
Wechseltragereinheiten (8b) bei Einsetzen in die
zweite Einbauposition (EB2) in Richtung der ersten
Einbauposition (EB1) weisen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 7 bis 12, wobei bei Einsetzen der jeweiligen
Wechseltragereinheit (8a, 8b) in die jeweilige Ein-
bauposition (EB1, EB2) die jeweilige neue Vorrats-
rolle (9) auf einen Haltedorn (15, 15’) aufsetzbar ist,
der zur VergréfRerung seines Querschnittsdurch-
messers ausgebildet ist, so dass vermittels Vergro-
Rerung seines Querschnittsdurchmessers die jewei-
lige Vorratsrolle (9) klemmend am Haltedorn (15,
15’) fixierbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 13, bei
dem die Handhabungseinrichtung (5) durch einen
mehrachsig beweglichen Handhabungsroboter (50)
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gebildet ist, der sowohl neue Wechseltragereinhei-
ten (8a, 8b) in die Verpackungsmaschine (3) einsetzt
als auch Wechseltragereinheiten (8a’, 8b’) und auf-
gebrauchte Vorratsrollen (9°) aus dieser entnimmt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspri-
che 7 bis 14, umfassend eine Abfiihreinrichtung (6)
fur durch die Handhabungseinrichtung (5) entnom-
mene Wechseltragereinheiten (8a’, 8b’) aus der Ver-
packungsmaschine, wobei die Abflihreinrichtung (6)
und/oder die Zufuhreinrichtung (4) durch jeweils eine
oder mehrere Horizontalférdereinrichtungen (60,
40) ausgebildet sind.
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ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 14 18 5876

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

10-03-2015
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
DE 4040545 Al 20-06-1991 BR 9006338 A 24-09-1991
DE 4040545 Al 20-06-1991
FR 2655963 Al 21-06-1991
GB 2239651 A 10-07-1991
IT 1235976 B 15-12-1992
JP 2922311 B2 19-07-1999
JP HO4164762 A 10-06-1992
N 5219127 A 15-06-1993
EP 0469298 Al 05-02-1992  BR 9103266 A 18-02-1992
CA 2044964 Al 01-02-1992
DE 4024284 Al 06-02-1992
EP 0469298 Al 05-02-1992
JP 3380565 B2 24-02-2003
JP HO04239429 A 27-08-1992
Us 5205505 A 27-04-1993

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

* DE 4040545 A1 [0004]
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