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(57) Abstract: The invention relates to a handling device (1) and to a method for handling moving bulk goods (2). The handling device
(1) comprises at least one transport apparatus (3), a manipulator (5) and a clock-signal-generating apparatus (7). The transport apparatus
(3) transports the bulk goods (2) to a detection region (4) of the manipulator (5) in at least two parallel rows (21) in a transport direction
(TR). The manipulator (5) is designed to handle the bulk goods (2) and/or to handle groups having two or more bulk goods (2). The
clock-signal-generating apparatus (7) is designed to provide defined distances between bulk goods (2) and/or between groups of bulk
goods (2). The number of clock-signal-generating apparatuses (7(a)) which are active in a production operation is less than the number
of rows (21) transported in parallel to the detection region (4).
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(57) Zusammenfassung: Es werden eine Handhabungsvorrichtung (1) und ein Verfahren zum Umgang mit bewegten Stiickgiitern
(2) beschrieben. Die Handhabungsvorrichtung (1) umfasst mindestens eine Transporteinrichtung (3), einen Manipulator (5) und eine
Taktbildungseinrichtung (7). Uber die Transporteinrichtung (3) werden die Stiickgiiter (2) in mindestens zwei parallelen Reihen (21) in
einer Transportrichtung (TR) zu einem Erfassungsbereich (4) des Manipulators (5) transportiert. Der Manipulator (5) ist zum Handhaben
der Stiickgiiter (2) und/oder zum Handhaben von Gruppen mit zwei oder mehr Stiickgiitern (2) ausgebildet. Die Taktbildungseinrichtung
(7) ist ausgebildet, definierte Absténde zwischen Stiickgiitern (2) und/oder zwischen Gruppen von Stiickgiitern (2) auszubilden. Es ist
vorgesehen, dass eine Anzahl von in einem Produktionsbetrieb aktiven Taktbildungseinrichtungen (7(a)) geringer ist als die Anzahl der
parallel zu dem Erfassungsbereich (4) transportierten Reihen (21).
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Handhabungsvorrichtung und Verfahren zum Umgang mit
bewegten Stuckgitern

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Handhabungsvorrichtung mit einer
Transporteinrichtung, einem Manipulator und mindestens einer Taktbildungseinrichtung
sowie ein Verfahren, bei dem Stlckguter in mindestens zwei parallelen Reihen in einer
Transportrichtung zu einem Erfassungsbereich eines Manipulators transportiert werden.
Sowohl die Handhabungsvorrichtung als auch das Verfahren dienen dem Umgang mit

bewegten Stickgultern.

Bei bekannten Verfahren zur Verpackung und/oder Palettierung von Stickgutern
wie Paketen, Gebinden o. dgl. werden diese zunéchst auf in Linien férdernden
Transporteinrichtungen transportiert und in geeigneter Weise verschoben, ausgerichtet
und/oder zusammengestellt, um gewlnschte Lagenbilder zu erzeugen, die anschliefend
mehrfach Ubereinandergestapelt werden kénnen, bspw. auf hierflr vorbereitete Paletten.
Diese Behandlungsschritte kénnen insbesondere bei Anlagen zur Behandlung von
Behaltern flur Getranke sinnvoll eingesetzt werden. Bei den fraglichen Stlckgutern kann
es sich bspw. um Pakete, um Kasten, Kartons, Gebinde oder sonstige Cluster oder
Zusammenstellungen von Stuckgutern oder Artikeln handeln. Damit die erwéhnten
Paletten transportsicher sind, missen die zusammengestellten Lagenbilder bestimmte

Anforderungen erflllen.

Herkdmmlicherweise sind zur Ausbildung solcher Lagenbilder vorbereitende
MaRnahmen notwendig, die etwa darin bestehen, die zunachst regelmagig oder
schrittweise auf einem sog. Zuteilungsband beférderten Stlckguter auf einem
zwischengeschalteten Transportband zu gruppieren bzw. zu sammeln, um sie von dort
gesammelt und/oder gruppiert an ein Lagenbildungsband oder einen Lagenbildungstisch

zu Ubergeben.

Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, Stlickguter vereinzelt von einem
Zuteilband auf ein Transportband zu Ubergeben, wie dies beispielsweise in der
Offenlegungsschrift der EP 1 456 101 A2 beschrieben wird.

Weiterhin sind Vorrichtungen bekannt, bei denen die Stlickguter llickenlos
zugefuhrt werden. Ein entsprechendes Verfahren und eine entsprechende Vorrichtung
wird beispielsweise in der Patentschrift EP 3 445 690 B1 beschrieben.



10

15

20

25

30

WO 2024/149488 PCT/EP2023/081028
-2.

Bei allen vorbeschriebenen Verfahren ist es fur die korrekte Handhabung wichtig,
dass die jeweiligen Artikel oder Stlickguter prézise durch den jeweiligen Manipulator
erfasst werden. Aus diesem Grund ist die genaue Kenntnis der Position der zu

erfassenden Artikel oder Stickguter wichtig.

Beispielsweise sind aus der WO 2014/110349 A1 optische
Uberwachungseinrichtungen bekannt, mit deren Hilfe ein Handhabungsroboter zur
Erfassung und Positionierung von Stickgutern im Zusammenhang mit deren Transport,

Positionierung und/oder Stapelung gesteuert werden.

Um die sensorische Uberwachung auch bei einem mehrbahnigen Transport zu
gewahrleisten, beschreibt die Patentschrift EP 3 694 795 eine Vorrichtung zum Umgang
mit in mindestens drei parallelen Reihen bewegten Stlickgitern und mindestens zwei
unabhéngig voneinander ansteuer- und bewegbare Manipulatoren flr die Stlickguter. Den
wenigstens zwei Erfassungsbereichen und/oder Bewegungsraumen der wenigstens zwei
Manipulatoren sind bewegbare optische Erfassungseinrichtungen zugeordnet, die jeweils
zur Gewinnung von Raumkoordinaten und/oder Positions- und/oder Umrissdaten
wenigstens eines in Transportrichtung bewegten Stlickgutes der wenigstens drei Reihen
vorbereitet und ausgestattet sind. Die wenigstens zwei optischen
Erfassungseinrichtungen sind an einander gegenuberliegenden Langsseiten der
Horizontalférdereinrichtung parallel zur Transportrichtung in oder entgegen der
Transportrichtung beweglich ausgebildet. Zumindest die Manipulatoren und/oder weitere
Férderkomponenten der Vorrichtung sind auf Grundlage der Raumkoordinaten und/oder

Positions- und/oder Umrissdaten kalibrierbar und/oder steuerbar.

Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, die notwendige
sensorische Uberwachung bei einer mehrbahnigen Zufiihrung an Stiickgitern einfach und

kostengunstig zu gestalten.

Die obige Aufgabe wird durch eine Handhabungsvorrichtung und ein Verfahren
zum Umgang mit bewegten Stlickgutern gelést, die die Merkmale in den unabhéngigen
Ansprichen umfassen. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen werden durch die jeweiligen

abhangigen Anspriche beschrieben.

Die Erfindung bezieht sich auf eine Handhabungsvorrichtung und ein Verfahren
zum Umgang mit bewegten Stlickgutern. Die Handhabungsvorrichtung bzw. der
Manipulator der Handhabungsvorrichtung ist vorzugsweise daflr ausgestattet, eine

Mehrzahl von Stlickgutern gemag einem vorgegebenen Lagenschema anzuordnen und
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derart eine Lagenanordnung zu erstellen oder eine palettierféahige Stlickgutlage
vorzubereiten. Unter einer Lagenanordnung ist zum einen eine Anordnung von
Stlckgutern als palettierfahige Lage zu verstehen, die direkt auf einer Palette gestapelt
werden kann, wobei mehrere solcher Lagenanordnungen Ubereinander gestapelt werden
kénnen. Es kann sich aber auch um eine Anordnung handeln, bei welcher noch Abstande
zwischen den Stlickgutern vorhanden sind, die vor der Palettierung noch entfernt werden
mussen, indem die Lagenanordnung parallel zur Transportrichtung und/oder senkrecht

zur Transportrichtung zu einer palettierfahigen Stickgutlage zusammengeschoben wird.

Bei den bewegten Stlickgutern kann es sich gemaR einer bevorzugten
Ausfihrungsform um Artikel, Packstlicke, Behalterzusammenstellungen, Gebinde,
Kartons 0.4. handeln. Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass eine Mehrzahl von
gleichen oder unterschiedlichen Artikeln durch eine Kartonumverpackung, durch eine
Umreifung oder mehrere Umreifungen, durch eine Folienverpackung o. dgl. zu einem

Gebinde bzw. Mischgebinde zusammengefasst sind.

Weiterhin kann eine Mehrzahl von Getrankebehéltern, die beispielsweise durch
eine Schrumpfverpackung, durch ein Umreifungsband oder mehrere Umreifungsbénder
zusammengehalten werden, jeweils ein Stlckgut im Sinne der vorliegenden Definition
bilden. Die jeweils in parallelen Reihen hintereinander bewegten Stlickguter kénnen dabei
je nach Anforderung von nachfolgenden Handhabungsvorrichtungen, beispielsweise

Palettiereinrichtungen o.4. gleich oder unterschiedlich ausgebildet sein.

Die Handhabungsvorrichtung umfasst mindestens eine Transporteinrichtung,
mindestens einen Manipulator und mindestens eine Taktbildungseinrichtung. Uber die
mindestens eine Transporteinrichtung werden die zu handhabenden Stlckguter in
mindestens zwei parallelen Reihen in einer Transportrichtung zu einem

Erfassungsbereich des wenigstens einen Manipulators transportiert.

Die mindestens eine Taktbildungseinrichtung ist dazu ausgebildet, definierte
Abstande zwischen Stickgutern und/oder zwischen Gruppen von Stlickgutern
auszubilden und dadurch eine sogenannte getaktete Formation herzustellen. Hierbei ist
vorgesehen, dass eine Anzahl von in einem Produktionsbetrieb aktiven
Taktbildungseinrichtungen geringer ist als die Anzahl der parallel zu dem

Erfassungsbereich transportierten Stlickgut- Reihen.

Durch die Taktbildung kann beispielsweise eine regelméfiige Anordnung von

zueinander beabstandeten Stlickgultern ausgebildet werden- Alternativ kénnten durch die
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Taktbildungseinrichtung auch Gruppen von zwei oder mehr Stickgttern als Takt
ausgebildet werden, in welchen Gruppen bzw. Takten die Stlckguter insbesondere
jeweils StoR an Sto angeordnet sind. In diesem Fall wirde der Manipulator beim
Erfassen von Stuckgltern aus der getakteten Reihe jeweils einen Takt bzw. eine Gruppe

an zwei oder mehr Stlickgutern erfassen.

Auch ist es mdglich, dass vermittels der Taktbildungseinrichtung eine gemischte
Taktbildung erfolgt und beispielsweise unterschiedliche viele Stickgtter umfassende
Gruppen und/oder Takte umfassend einzelne Stlckguter erzeugt werden. Insbesondere
ist hierbei die Taktbildung und die Bewegungssteuerung des Manipulators auf die

auszubildende Lagenanordnung abgestimmt.

Das mit einer solchen Handhabungsvorrichtung oder mit einer anderen geeigneten
Vorrichtung durchgefuhrte erfindungsgemafie Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass
die Stuckguter in mindestens einer ersten Reihe getaktet in den Erfassungsbereich des
Manipulators einlaufen, bei welcher Taktung insbesondere definierte Abstdnde zwischen
den in Transportrichtung aufeinander folgenden Stlickgitern ausgebildet sind. Man spricht

in diesem Zusammenhang auch von einer getakteten Formation.

Zudem laufen weitere Stlckguter in mindestens einer parallelen zweiten Reihe
ohne Abstande liickenlos aufeinanderfolgend in den Erfassungsbereich des mindestens
einen Manipulators ein. Dies bezeichnet man auch als lickenlose Zufuhrung bzw. als

Zufuhrung in geschlossener Formation.

Die zufUhrende Transporteinrichtung wird beispielsweise durch einen
Horizontalférderer gebildet, insbesondere ein endlos umlaufendes Horizontalférderband.
Von der Transporteinrichtung gelangen die Stlickguter auf eine nachfolgend angeordnete
Horizontalférdereinrichtung. Diese nachfolgende Horizontalférdereinrichtung bildet
gemeinsam mit dem mindestens einen Manipulator und dessen Erfassungsbereich ein
sogenanntes Gruppiermodul. Innerhalb des Gruppiermoduls werden die Stlickglter in der
Regel mit derselben Férdergeschwindigkeit auf der Horizontalférdereinrichtung weiter in
das Gruppiermodul bewegt, bis sie vom Manipulator erfasst und gehandhabt werden oder
bis sie durch die Bewegung in Transportrichtung in eine entsprechende Position gemaf
der gewlinschten Lagenanordnung gelangt sind. Es ist insbesondere nicht zwingend
notwendig, dass alle in den Erfassungsbereich einlaufende Stiickglter vom Manipulator

erfasst und gehandhabt werden.
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Die Horizontalférdereinrichtung kann durch ein einziges Férderband gebildet
werden, dass insbesondere fluchtend zu der mindestens einen Transporteinrichtung
angeordnet ist. Alternativ kann die Horizontalférdereinrichtung insbesondere durch eine

Mehrzahl von Férderbandern gebildet werden.

Eine Ausfuhrungsform kann vorsehen, dass Transporteinrichtung und
Horizontalférdereinrichtung durch ein einziges durchgéngiges Férderband gebildet

werden und nur Transportabschnitte desselben darstellen.

Der Erfassungsbereich des Manipulators im Sinne der vorliegenden Erfindung
definiert insbesondere einen jeweiligen Bewegungsraum des Manipulators der
Handhabungseinrichtung. Der mindestens eine Manipulator ist typischerweise und/oder
vorzugsweise zum klemmenden und/oder formschlUssigen und/oder kraftschllssigen
Erfassen und/oder Entgegennehmen jeweils mindestens eines Stlckgutes aus
mindestens einer der mindestens zwei Reihen ausgebildet. Weiterhin ist der Manipulator
zum Abtrennen und selektiven Uberfilhren des jeweils mindestens einen erfassten

Stlckgutes in eine Zielposition und/oder Zielausrichtung ausgebildet.

GemaR einer Ausflhrungsform kann der Manipulator jeweils wenigstens zwei
gegenuberliegend, insbesondere paarweise einander gegenlberliegend angeordnete,
gegeneinander zustellbare Klemm- und/oder Greifmittel umfassen, welche zum
klemmenden und/oder kraft- und/oder formschlissigen Erfassen sowie zum Abtrennen
und selektiven Uberfiihren der Stiickguter in die Zielpositionen und/oder
Zielausrichtungen miteinander zusammenwirken, insbesondere jeweils paarweise

miteinander.

Die Klemm- und/oder Greifmittel des Manipulators kénnen wéhrend des Erfassens
der Stuckguter vorzugsweise parallel zur Transportrichtung der zulaufenden Stickgtter
ausgerichtet sein. Die Zielpositionen und/oder Zielausrichtungen werden insbesondere
durch die auszubildende Lagenanordnung oder die auszubildende palettierfahige

Stuckgutlage vorgegeben.

Vorzugsweise oder gemal einer bevorzugten Ausfihrungsvariante ist der
Manipulator dazu ausgebildet, mindestens ein Stlickgut aus der geschlossenen Formation
zu erfassen und entsprechend handzuhaben. Der Manipulator kann insbesondere eine
maximale Beladungskapazitat aufweisen. Beispielsweise kann der Manipulator

gleichzeitig maximal drei Stuckguter erfassen und handhaben.
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Im Zuge des Verfahrens kann vorgesehen sein, dass der Manipulator
beispielsweise in einem der zur Ausbildung der Lagenanordnung notwendigen mehreren
Verfahrensschritte nur ein Stlickgut aus der geschlossenen Formation erfasst und
handhabt, wahrend der Manipulator in einem anderen Verfahrensschritt dagegen zwei

oder drei Stuckguter aus der geschlossenen Formation erfasst und handhabt.

Gemah einer Ausfihrungsform wird aus den bewegten StlickgUtern einer der
mindesten zwei parallelen Reihen im Erfassungsbereich durch den Manipulator
wenigstens ein transportiertes Stlickgut klemmend und/oder kraftschllissig und/oder
formschlUssig erfasst, von den nachfolgenden Stiickgltern der jeweiligen Reihe rdumlich
abgetrennt und in eine definierte relative Zielposition und/oder Zielausrichtung gegenuber

den nachfolgenden Stlickgutern der jeweiligen Reihe gebracht.

Die Stuckguter werden durch den Manipulator insbesondere durch Verschieben
mit einer in Transportrichtung ausgebildeten Bewegungskomponente und gegebenenfalls
mit einer Rotation in die gewlnschte Zielposition und/oder Zielausrichtung gebracht.
Gegebenenfalls kann vorgesehen sein, dass die erfassten Stlckguter zumindest
geringfligig angehoben werden, um die Reibung zwischen den Stlckgutern und der

Horizontalférdereinrichtung zu verringern oder zu minimieren.

Der Manipulator erfasst vorzugsweise mindestens ein vorderstes in den
Erfassungsbereich eingelaufenes Stlickgut oder eine Gruppe von Stickgitern umfassend

das vorderste in den Erfassungsbereich einlaufende Stlckgut.

Eine alternative Ausfihrungsform kann vorsehen, dass der Manipulator ein
nachlaufendes Stickgut aus einer der unterschiedlichen Formationen erfasst, welches
Stlckgut einem vordersten Stlickgut der jeweiligen Formation nachlauft. In diesem Fall
kann vorgesehen sein, dass der Manipulator das mindestens eine erfasste Stlickgut tGber
das in Transportrichtung vorauseilende mindestens eine Stlickgut Uberhebt und in die
gewunschte Zielposition und/oder Zielausrichtung verbringt, wahrend das vorauseilende
mindestens eine Stlckgut kontinuierlich Uber die Horizontalférdereinrichtung weiterbewegt

wird.

Das vorauseilende mindestens eine Stlickgut kann hierbei — oder auch in einem
anderen Zusammenhang gemaf hiesiger Beschreibung — gegebenenfalls ohne
Handhabung durch den Manipulator in eine Position gelangen, die Bestandteil der zu

bildenden Lagenanordnung ist.
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Auch kann vorgesehen sein, dass der Manipulator ein Stickgut aus der
geschlossenen Formation erfasst, welches einem vordersten Stlickgut der geschlossenen
Formation nachlauft und dieses gemeinsam mit dem mindestens einen vorauseilenden
Stickgut mit einer Bewegungskomponente in Transportrichtung in eine gewiinschte

Zielposition und/oder Zielausrichtung verschiebt.

Das vom Manipulator erfasste mindestens eine Stlickgut wird nach dem
Verbringen in die jeweilige definierte Zielposition und/oder Zielausrichtung mittels der
mindestens zwei sich gegentberliegenden Klemm- und/oder Greifmittel des Manipulators
freigegeben. Die gegeneinander zustellbaren Klemm- und/oder Greifmittel erlauben ein
schnelles Erfassen, Verschieben, Positionieren und Freigeben der Stlckguter in der

gewunschten Geschwindigkeit mit der gewlnschten Stellprazision.

Auch andere Manipulatoren kénnen vorteilhaft eingesetzt werden, bspw. solche,
die als Mehrachsroboter, als Teile von solchen Mehrachsrobotern, als Parallelkinematik-
Roboter, als Deltakinematik-Roboter bzw. sog. Tripode oder einen Teil eines
Deltakinematik-Roboters oder Parallelkinematik-Roboter bildenden Manipulators

ausgebildet sind.

Umfasst die Handhabungsvorrichtung beispielsweise eine zweireihige Zufuhrung
und einen Manipulator, dann muss dieser dazu ausgebildet sein, sowohl Stlickguter einer
ersten Reihe mit getakteter Zuflihrung als auch Stlickguter einer zweiten Reihe mit
IGckenloser Zufuhrung erfassen zu kénnen. Auf diese Weise kann der Manipulator
Lagenanordnungen erstellen, welche Lagenanordnungen aus einer Mehrzahl an
Stlckgutern ausgebildet sind, die sowohl llckenlos zugefiihrte Stickglter als auch

getaktet zugefiihrte Stickgltern umfassen.

Hierbei kann vorgesehen sein, dass der Manipulator jeweils abwechselnd
Stuckguter aus der geschlossenen Formation und der getakteten Formation abgreift.
Alternativ sind aber auch Ausfihrungsformen denkbar, bei denen der Manipulator
mehrfach nacheinander jeweils Stlckguter aus nur einer der Formationen abgreift,
wahrend stattdessen die Stlckguter der jeweils anderen Formation weiter in das

Gruppiermodul bzw. den Erfassungsbereich des Manipulators einlaufen.

Umfasst die Handhabungsvorrichtung beispielsweise eine zweireihige Zufuhrung ,
insbesondere eine Zuflhrung in einer getakteten Reihe und eine Zufihrung in einer
lickenlosen Reihe, sowie ein Gruppiermodul mit zwei Manipulatoren, dann kann

vorgesehen sein, dass der eine Manipulator dazu ausgebildet ist, nur Stlckgtter aus der
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ersten Reihe mit getakteter Zufihrung zu erfassen und dass der andere Manipulator dazu
ausgebildet ist, nur Stlickguter aus der zweiten Reihe mit lickenloser Zufihrung zu

erfassen.

Hierbei oder alternativ kann vorgesehen sein, dass sich die beiden Manipulatoren
bei Bedarf, beispielsweise wenn die Zufihrung einer Reihe ausfallt, auch bei der anderen

Reihe bedienen und aus der anderen Reihe Stlickglter abgreifen kénnen.

Umfasst die Handhabungsvorrichtung beispielsweise eine dreireihige Zufihrung
und zwei Manipulatoren, dann kann vorgesehen sein, dass sich die Erfassungsbereiche

der Manipulatoren zumindest teilweise Uberlagern.

GemaR einer Ausfihrungsform ist vorgesehen, dass die Erfassungsbereiche der
mindestens zwei Manipulatoren nebeneinander angeordnet sind und sich in einem
mittleren Bereich teilweise Uberschneiden. Beispielsweise kann der eine Manipulator
jeweils Stuckguter aus einer Randreihe oder der mittleren Reihe abgreifen, wahrend der
andere Manipulator jeweils StlickgUter aus der anderen Randreihe oder der mittleren
Reihe erfasst und handhabt. Insbesondere bedient bei dieser Ausfihrungsform die

mittlere Reihe somit beide Manipulatoren.

Eine weitere Alternative sieht vor, dass die Erfassungsbereiche der mindestens
zwei Manipulatoren nebeneinander angeordnet sind und sich nicht Gberschneiden. In
diesem Fall wiirde beispielsweise der eine Manipulator jeweils Stlickguter aus einer
Randreihe oder der mittleren Reihe erfassen, wahrend der andere Manipulator nur

Stlckguter aus der anderen Randreihe erfasst und handhabt.

Auch ist es denkbar, dass die Erfassungsbereiche der zwei Manipulatoren in
Transportrichtung nacheinander angeordnet sind. Hierbei kann sich jeder der
Manipulatoren aus allen drei Reihen bedienen oder aber es ist auch hier eine Zuordnung
vorgesehen, bei welcher beispielsweise der eine Manipulator jeweils Stlckguter aus einer
Randreihe oder der mittleren Reihe abgreift, wahrend der andere Manipulator jeweils

Stuckguter aus der anderen Randreihe oder der mittleren Reihe erfasst und handhabt.

Umfasst die Handhabungsvorrichtung zwei oder mehr Manipulatoren, dann kann
vorgesehen sein, dass jeder Manipulator jeweils eine Lagenanordnung aus Stlickgttern

ausbildet. D.h., die Manipulatoren arbeiten unabhangig voneinander.

Alternativ kann es vorteilhaft sein, wenn die mindestens zwei Manipulatoren zur

Ausbildung einer Lagenanordnung zusammenarbeiten, so dass ein Teil der Stlckguter



10

15

20

25

30

WO 2024/149488 PCT/EP2023/081028
-9-

einer Lagenanordnung vermittels eines ersten Manipulators positioniert werden und so
dass ein anderer Teil der Stlickguter der Lagenanordnung vermittels eines zweiten

Manipulators positioniert werden etc.

Weiterhin kann vorgesehen sein, dass Parameter der llickenlos zugeflhrten
Stuckguter im Erfassungsbereich des mindestens einen Manipulators sensorisch erfasst
werden und dass der Bewegungsablauf des mindestens einen Manipulators aufgrund der

erfassten Parameter angesteuert wird.

Insbesondere ist dem Erfassungsbereich mindestens ein erstes Detektionsmittel
zugeordnet, welches dazu ausgebildet ist, Parameter der llickenlos zugeflhrten
Stuckguter der geschlossenen Formation zu erfassen, beispielsweise Raumkoordinaten
und/oder Positionsdaten und/oder Umrissdaten, eine aktuelle Vorderkantenposition des

vordersten Stlckgutes bzw. eine Umrissposition 0.4.

Das erste Detektionsmittel steht vorzugsweise mit einer Steuerungseinrichtung der
Handhabungsvorrichtung in Wirkverbindung. Die Steuerungseinrichtung ist dazu
ausgestattet, die vom ersten Detektionsmittel erfassten Daten zu verarbeiten und
Steuerungsparameter zu berechnen, mittels welcher Steuerungsparameter der

Bewegungsablauf des Manipulators Uber die Steuerungseinrichtung angesteuert wird.

Beispielsweise wird das erste Detektionsmittel durch eine beweglich ausgebildete
optischen Erfassungseinrichtung bereitgestellt. Diese ist insbesondere an einer
Langsseite der Horizontalférdereinrichtung parallel zur Transportrichtung in oder entgegen

der Transportrichtung beweglich angeordnet.

Die bewegliche optische Erfassungseinrichtung kann insbesondere in einem
Bewegungsbereich parallel zur Transportrichtung der Stlckguter auf oder parallel zu der
Horizontalférdereinrichtung beweglich ausgebildet sein. Insbesondere kann die beweglich
ausgebildete optischen Erfassungseinrichtung an der Léngsseite der
Horizontalférdereinrichtung angeordnet sein, welche Langsseite sich néher zur Reihe mit

den in geschlossener Formation zugeflhrten Stickgutern befindet.

Der Bewegungsbereich der beweglichen optischen Erfassungseinrichtung kann
durch einen Anfangspunkt und einen Endpunkt begrenzt werden, wodurch der
Erkennungsbereich der optischen Erfassungseinrichtung definiert wird. Insbesondere
kann die optische Erfassungseinrichtung zwischen dem Anfangspunkt und dem Endpunkt

innerhalb des Bewegungsbereiches verfahren werden.
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Um die Bewegung der optischen Erfassungseinrichtung in Transportrichtung bzw.
entgegen der Transportrichtung zu realisieren, ist diese beispielsweise auf einem
Schlitten bzw. Laufschlitten angeordnet, der in einer Schiene, einen Zahnriemenantrieb
0.a. verfahren werden kann, wobei die Schiene parallel zu der in einer Flucht innerhalb
einer Reihe hintereinander angeordneten Stlickgtitern neben oder oberhalb der

Horizontalférdereinrichtung angeordnet ist.

Die Bewegung der optischen Erfassungseinrichtung ist dabei vorzugsweise nicht
mechanisch an die Bewegung des Manipulators oder an die Bewegung der mindestens
einen Horizontalférdereinrichtung gekoppelt. Insbesondere verflgt die optische
Erfassungseinrichtung Uber einen eigensténdigen, unabhangigen Antrieb. GemaR einer
Ausfuhrungsform ist die optische Erfassungseinrichtung linearbeweglich, wahrend der
Manipulator zumindest innerhalb einer Bewegungsebene verfahrbar ist, vorzugsweise

innerhalb eines dreidimensionalen Raumes.

Das erste Detektionsmittel kann beispielsweise als beweglich ausgebildete
und/oder beweglich angeordnete Lichtschranke, als beweglich ausgebildeter und/oder
beweglich angeordneter Laserkantenscanner oder einen anderes geeignetes beweglich
ausgebildetes und/oder beweglich angeordnetes Detektionsmittel ausgebildet sein. Bei
Verwendung einer beweglichen Lichtschranke weist diese vorzugsweise einen quer zur
Transportrichtung der Stiickgulter und in etwa horizontal und/oder parallel zu der Auflage-
und/oder Transportebene der Horizontalférdereinrichtung ausgerichteten Strahlengang
auf. Durch eine Unterbrechung des Strahlengangs wird beispielsweise die Anwesenheit

eines Stuckgutes im Erfassungsbereich der optischen Erfassungseinrichtung angezeigt.

Bevorzugt kann die Lichtschrankenanordnung durch eine Reflexionslichtschranke
zur Erfassung von Hell-Dunkel-Kontrasten innerhalb eines definierbaren
Entfernungsbereichs eines Senders/Empfangers ausgebildet sein. Auch kann ein
sogenannter Kantenscanner verwendet werden. Hiermit sind sogar zusatzlich noch
detailliertere Positionsdaten erfassbar, so beispielsweise eine Schragstellung und/oder
andere Fehlpositionierung eines der Stlickguter, was ggf. bei der Erfassung durch den

Manipulator korrigiert werden kann.

Zusatzlich kann Uber die Steuerungseinrichtung eine elektronische Kopplung
zwischen der Horizontalférdereinrichtung und dem ersten Detektionsmittel und/oder

zwischen der Transporteinrichtung und dem ersten Detektionsmittel vorgesehen sein.
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Weiterhin kann vorgesehen sein, Parameter der getaktet zugefthrten Stickguter
innerhalb der Zuflihrung sensorisch zu erfassen und den Bewegungsablauf des

Manipulators aufgrund der erfassten Parameter anzusteuern.

HierfUr kann der Transporteinrichtung ein zweites Detektionsmittel zugeordnet
sein, welches mit der Steuerungseinrichtung in Wirkverbindung steht. Das zweite
Detektionsmittel ist dazu ausgebildet, Parameter der in getakteter Formation zugefihrten

Stuckguter auf der Transporteinrichtung sensorisch zu erfassen.

Die Steuerungseinrichtung der Handhabungsvorrichtung verarbeitet die vom
zweiten Detektionsmittel erfassten Daten und berechnet Steuerungsparameter, mittels
welcher Steuerungsparameter ein Bewegungsablauf des mindestens einen Manipulators

Uber die Steuerungseinrichtung angesteuert wird.

Das zweite Detektionsmittel kann ebenfalls durch eine optische
Erfassungseinrichtung gebildet werden, welche jedoch vorzugsweise fest an einer
Position an der mindestens einen Transporteinrichtung angeordnet und insbesondere der
getakteten Stickgutzufiihrung zugeordnet ist. Bei der optischen Erfassungseinrichtung
kann es sich beispielsweise um eine Lichtschrankenanordnung handeln, wie sie bereits

im Zusammenhang mit dem ersten Detektionsmittel beschrieben worden ist.

GemaR einer weiteren Ausfuhrungsform kann als optische Erfassungseinrichtung
des ersten Detektionsmittels und/oder des zweiten Detektionsmittels mindestens eine
Kamera mit nachgeschalteter Bildauswertung verwendet werden, aus deren Daten die
Steuerungseinrichtung die entsprechenden Parameter fir ein in geschlossener Formation

oder in getakteter Formation bewegtes Stickgut gewinnt.

Die genannten optischen Erfassungseinrichtungen bzw. Sensoreinrichtungen sind
beispielhaft zu verstehen. Grundsétzlich kdnnen jedoch auch andere Sensorvarianten
zum Einsatz kommen, so bspw. Ultraschallsensoren o. dgl. Weitere geeignete Sensoren

kénnen vom Fachmann ebenfalls vorteilhaft eingesetzt werden.

Eine AusfUhrungsform der Erfindung kann vorsehen, dass jeder zufiuhrenden
Reihe an Stlckgutern vor oder im Bereich der mindestens einen Transporteinrichtung
eine Taktbildungseinrichtung zugeordnet ist, wobei in einem Produktionsmodus
mindestens eine erste Takthildungseinrichtung in einem aktiven Taktbildungsmodus
betrieben wird und wobei in dem Produktionsmodus mindestens eine zweite

Taktbildungseinrichtung in einem inaktiven Taktbildungsmodus betrieben wird.
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Umfasst die Handhabungseinrichtung eine Mehrzahl von mindesten zwei
Transporteinrichtungen, wobei jede Transporteinrichtung dazu ausgebildet ist, eine Reihe
an Stuckgutern dem Gruppiermodul zuzuflihren, dann kann eine Ausfihrungsform
vorsehen, dass jeder Transporteinrichtung eine Taktbildungseinrichtung zugeordnet ist.
Auch in diesem Fall wird in einem Produktionsmodus mindestens eine erste
Taktbildungseinrichtung in einem aktiven Taktbildungsmodus betrieben und weiterhin wird
in dem Produktionsmodus mindestens eine zweite Taktbildungseinrichtung in einem

inaktiven Taktbildungsmodus betrieben.

Was unter einem aktiven und einem inaktiven Taktbildungsmodus zu verstehen ist,
ergibt sich insbesondere aus der nachfolgenden Beschreibung einiger beispielhafter

Ausfuhrungsformen.

Eine AusfUhrungsform einer Handhabungsvorrichtung umfasst eine
Transporteinrichtung, die dazu ausgebildet ist, Stickguter in drei Reihen einem
Erfassungsbereich wenigstens eines Manipulators zuzufihren. Hierbei kann der mittleren
Reihe eine Taktbildungseinrichtung zugeordnet sein, die eine getaktete Formation an
Stuckgutern ausbildet, in welcher die aufeinanderfolgenden Stiickgulter jeweils einen
Abstand zueinander aufweisen oder wobei durch die Taktbildungseinrichtung Gruppen
von Stlckgutern gebildet werden, welche Gruppen aufeinanderfolgen und jeweils einen
Abstand zueinander aufweisen, wobei die Stlckguter innerhalb der Gruppen

vorzugsweise Sto3 an Sto angeordnet sind.

Insbesondere erfolgt bei dieser Ausfuhrungsform Uber die beiden dufieren Reihen
jeweils eine Zuflhrung von Stlckgutern in geschlossener Formation in den
Erfassungsbereich des wenigstens einen Manipulators, wahrend die Stlckguter in der

mittleren Reihe in getakteter Formation zugefuhrt werden.

Die Taktbildungseinrichtung kann beispielsweise durch ein der mittleren Reihe vor
der Transporteinrichtung zugeordnetes Gruppierband gebildet werden, welches
Gruppierband beispielsweise durch ein kurzes Férderband gebildet wird, welches zur
Ausbildung der Takte jeweils kurzzeitig beschleunigt wird, um somit ein Stlickgut oder
eine Gruppe umfassend zwei oder mehr Stlickguter von den nachfolgenden Stiickgltern

einer Stlckgut- Zufiihrung zu beabstanden.

Alternativ kann die Taktbildungseinrichtung durch einen Pick- and- Place Roboter

gebildet sein, der jeweils ein Stlickgut oder eine Stlickgutgruppe erfasst und mit einer
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Bewegungskomponente in Transportrichtung von den nachfolgenden Stickgutern

definiert beabstandet.

Eine weitere alternative Ausfihrungsform kann vorsehen, dass vor der mindestens
einen Transporteinrichtung drei parallele Gruppierbé&nder angeordnet sind. In einem
Produktionsmodus, bei welchem beispielsweise eine mittlere getaktete Formation und
zwei dulere geschlossene Formationen in das Gruppiermodul einlaufen, ist vorgesehen,
dass die beiden duReren Gruppierbéndern kontinuierlich mit derselben

Férdergeschwindigkeit wie die mindestens eine Transporteinrichtung betrieben werden.

Die beiden duReren Gruppierbander kénnen in diesem Zusammenhang
insbesondere als inaktive Taktbildungseinrichtungen bezeichnet oder betrachtet werden,
da durch deren kontinuierliche und gleichméRige Bewegung keine Taktbildung erfolgt.
Diese kontinuierliche Bewegung ist jedoch notwendig, um den kontinuierlichen

Stuckguttransport aufrecht zu erhalten.

Dagegen wird das mittlere Gruppierband intermittierend betrieben, insbesondere
wird das mittlere Gruppierband in vordefinierten Zeitabstanden kurzzeitig mit einer
gegenulber der Férdergeschwindigkeit der Transporteinrichtung erhdhten
Taktbildungsgeschwindigkeit bewegt. Dadurch werden fur die mittlere Reihe die
gewunschten Abstdnde zwischen einem Stlickgut oder einer Stlickgutgruppe und den
nachfolgenden Stuckgutern hergestellt. Das mittlere Gruppierband bildet somit eine aktive

Taktbildungseinrichtung, da es aktiv zur Taktbildung angesteuert und betrieben wird.

Auch kann vorgesehen sein, dass stattdessen ein Pick- und Place-Roboter
variabel an den Reihen einsetzbar ist. Auch andere Robotervarianten oder Varianten von

Handhabungseinrichtungen sind denkbar.

Ein Vorteil bei diesen Ausflhrungsformen mit teilweise inaktiven
Taktbildungseinrichtungen besteht darin, dass die Zufihrung in einfacher Weise und
sogar im laufenden Produktionsbetrieb angepasst werden kann. Durch Aktivierung des
Taktbildungsmodus der duReren Gruppierbander und Inaktivierung des
Taktbildungsmodus des mittleren Gruppierbands kann beispielsweise auf eine llickenlose
Zufuhrung in der mittleren Reihe und jeweils getaktete Zufihrungen in den aueren

Reihen umgestellt werden.

Eine weitere Méglichkeit kénnte darin bestehen, nur eines der beiden auflieren

Gruppierbénder zuséatzlich zu dem mittleren Gruppierband zu aktivieren, so dass sowohl
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in der mittleren Reihe als auch in der jeweiligen duReren Reihe jeweils Stickgtter in

getakteter Formation transportiert werden.

Es ist sogar denkbar, durch Aktivierung bzw. Deaktivierung einer
Taktbildungseinrichtung die Zufiihrung von Stiickgtitern innerhalb der jeweiligen Reihe im

laufenden Produktionsbetrieb von Ilckenlos auf getaktet umzustellen und vice versa.

Bei der beispielhaften Ausfihrungsform mit einer dreihbahnigen
Stuckgutzufiihrung kann an den gegenuberliegenden Langsseiten der
Horizontalférdereinrichtung des Gruppiermoduls jeweils ein erstes Detektionsmittel
angeordnet sein, welches vorzugsweise durch eine beweglich ausgebildete erste

Erfassungseinrichtung ausgebildet sein kann.

Ein Produktionsmodus kann vorsehen, dass die fir die dreibahnige Verarbeitung
ausgelegte Handhabungseinrichtung nur zweibahnig gefahren wird, weil beispielsweise
die Anzahl der zugefiihrten Stickguter fUr eine dreibahnige Verarbeitung nicht ausreicht.
Beispielsweise erfolgt in diesem Fall nur eine Zuflihrung Uber die mittlere Reihe und eine
der beiden dulReren Reihen. In diesem Fall kann es vorteilhaft sein, wenn das erste
Detektionsmittel, welches an der Léngsseite benachbart zur nicht verwendeten
Transportspur angeordnet ist, zur Uberwachung der Zufiihrung von Stiickgitern innerhalb

der mittleren Reihe verwendet wird.

Weitere Mdglichkeiten sind flr den Fachmann aus den vorgenannten Beispielen
ohne weiteres ableitbar, insbesondere auch flr den zweibahnigen oder den mehr als

dreibahnigen Zulauf, und sind somit im Offenbarungsgehalt dieser Anmeldung inbegriffen.

Durch die Verwendung von unterschiedlichen Zufuhrungen fur die Stlckguter,
insbesondere bei der Zuflhrung in mindestens einer ersten Reihe als getaktete Formation
und in mindestens einer zweiten Reihe als geschlossene Formation, ist eine
mehrbahnige, sensorisch Uberwachte Zufuhrung méglich, welche die mechanischen

Einschrankungen der momentanen Systeme Uberwindet.

Insbesondere wird bei der getakteten Zuflhrung kein beweglicher Sensor benétigt,
um entsprechende Parameter der Stlckguter in sinnvoller und zuverléssiger Weise zu
erhalten. Sofern gewlinscht, kann zur Uberwachung der getakteten Zufiihrung ein statisch

positionierter Sensor verwendet werden.

Far die ZufiGhrungen kénnen herkdmmliche Systeme verwendet werden, die

programmgesteuert als llickenlose Zuflihrung oder als getaktete Zufihrung verwendet
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werden kénnen. Es ist zudem maéglich, die Art der Zufihrung innerhalb einer Reihe im
laufenden Produktionsbetrieb Uber eine entsprechende Ansteuerung der
Taktbildungseinrichtungen zu verandern, insbesondere Uber eine gezielte Aktivierung

oder Deaktivierung einzelner Taktbildungseinrichtungen.

Es sei an dieser Stelle ausdricklich erwdhnt, dass alle Aspekte und
Ausfuhrungsvarianten, die im Zusammenhang mit der erfindungsgemaéaien
Handhabungsvorrichtung erldutert wurden, gleichermalen Teilaspekte des
erfindungsgemaéfen Verfahrens betreffen oder sein kénnen. Wenn daher an einer Stelle
bei der Beschreibung oder auch bei den Anspruchsdefinitionen zur erfindungsgemagen
Handhabungsvorrichtung von bestimmten Aspekten und/oder Zusammenhangen
und/oder Wirkungen die Rede ist, so gilt dies gleichermafien flr das erfindungsgemaie
Verfahren. In umgekehrter Weise gilt dasselbe, so dass auch alle Aspekte und
Ausfuhrungsvarianten, die im Zusammenhang mit dem erfindungsgemafen Verfahren
erlautert wurden, gleichermalen Teilaspekte der erfindungsgeméaien
Handhabungsvorrichtung betreffen oder sein kénnen. Wenn daher an einer Stelle bei der
Beschreibung oder auch bei den Anspruchsdefinitionen zum erfindungsgemaéaien
Verfahren von bestimmten Aspekten und/oder Zusammenhé&ngen und/oder Wirkungen die

Rede ist, so gilt dies gleichermalen fur die erfindungsgemale Handhabungsvorrichtung.

Im Folgenden sollen Ausfuhrungsbeispiele die Erfindung und ihre Vorteile anhand
der beigeflgten Figuren néher erldutern. Die GréRenverhéltnisse der einzelnen Elemente
zueinander in den Figuren entsprechen nicht immer den realen GréRenverhéltnissen, da
einige Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren Veranschaulichung

vergréRert im Verhéltnis zu anderen Elementen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt eine erste AusfUhrungsform einer erfindungsgemafen

Handhabungsvorrichtung und eines Verfahrens zum Umgang mit bewegten Stickgtitern.

Fig. 2 zeigt eine zweite Ausfuhrungsform einer erfindungsgemafen

Handhabungsvorrichtung und eines Verfahrens zum Umgang mit bewegten Stickgtitern.

Fig. 3 zeigt eine dritte AusfUhrungsform einer erfindungsgemafen

Handhabungsvorrichtung und eines Verfahrens zum Umgang mit bewegten Stlckgttern.

Fig. 4 zeigt eine vierte AusfUhrungsform einer erfindungsgemafen

Handhabungsvorrichtung und eines Verfahrens zum Umgang mit bewegten Stlckgttern.
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Fig. 5 zeigt eine flunfte Ausflhrungsform einer erfindungsgemaéafien

Handhabungsvorrichtung und eines Verfahrens zum Umgang mit bewegten Stlckgttern.

Fig. 6 zeigt eine sechste AusfUhrungsform einer erfindungsgemafen

Handhabungsvorrichtung und eines Verfahrens zum Umgang mit bewegten Stlckgttern.

Fur gleiche oder gleich wirkende Elemente der Erfindung werden identische
Bezugszeichen verwendet. Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen in den
einzelnen Figuren dargestellt, die flr die Beschreibung der jeweiligen Figur erforderlich
sind. Die dargestellten Ausfihrungsformen stellen lediglich Beispiele dar, wie die

Erfindung ausgestaltet sein kann und stellen keine abschlieRende Begrenzung dar.

Die Ausflhrungsformen, Beispiele und Varianten der vorhergehenden Abséatze, die
Anspriche oder die folgende Beschreibung und die Figuren, einschlieBlich ihrer
verschiedenen Ansichten oder jeweiligen individuellen Merkmale, kénnen unabhangig
voneinander oder in beliebiger Kombination verwendet werden. Merkmale, die in
Verbindung mit einer Ausflhrungsform beschrieben werden, sind fur alle

Ausfuhrungsformen anwendbar, sofern die Merkmale nicht unvereinbar sind.

Die schematische Draufsicht der Fig. 1 zeigt eine erste Ausfuhrungsform einer
erfindungsgemafRen Handhabungsvorrichtung 1 und eines Verfahrens zum Umgang mit

bewegten Stickgutern 2.

Die Handhabungsvorrichtung 1 ist insbesondere daflir ausgestattet, eine Mehrzanhl
von Stlckgutern 2 geméan einem vorgegebenen Lagenschema anzuordnen und derart
eine Lagenanordnung vorzubereiten. Unter einer Lagenanordnung ist zum einen eine
Anordnung von Stlckgutern als palettierfahige Lage zu verstehen, die direkt auf einer
Palette gestapelt werden kann, wobei mehrere solcher Lagenanordnungen tbereinander

gestapelt werden kénnen.

Es kann sich aber auch um eine Anordnung handeln, bei welcher noch Absténde
zwischen den Stlckgutern 2 vorhanden sind, die vor der Palettierung noch entfernt
werden mussen, indem die Lagenanordnung parallel zur Transportrichtung TR und/oder
senkrecht zur Transportrichtung TR zu einer palettierfahigen Lage zusammengeschoben

wird.

Bei den bewegten Stlickgutern 2 kann es sich gemaR einer bevorzugten
Ausfihrungsform um Artikel, Packstlicke, Behalterzusammenstellungen, Gebinde,

Kartons 0.4. handeln. Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass eine Mehrzahl von
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gleichen oder unterschiedlichen Artikeln durch eine Kartonumverpackung, durch eine
Umreifung oder mehrere Umreifungen, durch eine Folienverpackung o. dgl. zu einem

Gebinde bzw. Mischgebinde zusammengefasst sind.

Weiterhin kann eine Mehrzahl von Getrankebehéltern, die beispielsweise durch
eine Schrumpfverpackung, durch ein Umreifungsband oder mehrere Umreifungsbénder
zusammengehalten werden, jeweils ein Stickgut im Sinne der vorliegenden Definition
bilden. Die jeweils in parallelen Reihen 21 hintereinander bewegten Stlckgtiter 2 kénnen
dabei je nach Anforderung von nachfolgenden Handhabungsvorrichtungen gleich oder

unterschiedlich ausgebildet sein.

Die Handhabungsvorrichtung 1 umfasst eine Transporteinrichtung 3, Uber welche
die Stlckguter 2 in mindestens zwei parallelen Reihen 21 in einer Transportrichtung TR
zu einem Erfassungsbereich 4 wenigstens eines Manipulators 5 transportiert werden. Der
Manipulator 5 und der Erfassungsbereich 4 sind Bestandteil eines sogenannten
Gruppiermoduls 20. Vorzugsweise umfasst das Gruppiermodul 20 weiterhin eine
Horizontalférdereinrichtung 6, Uber welche in den Erfassungsbereich 4 eintretende

Stickguter 2 kontinuierlich in Transportrichtung TR weiterbewegt werden.

Die Transporteinrichtung 3 wird beispielsweise durch einen Horizontalférderer,
insbesondere ein Horizontalférderband, gebildet. Auf der Transporteinrichtung 3 werden
die Stlckguter 2 im vorliegenden Ausflhrungsbeispiel in zwei parallelen Reihen 21 dem
Gruppiermodul 20 zugefihrt. Von der Transporteinrichtung 3 gelangen die Stickguter 2

auf die nachfolgend angeordnete Horizontalférdereinrichtung 6 des Gruppiermoduls 20.

In einer ersten Reihe 21-1 werden getaktete Stlickguter 2 zum Gruppiermodul 20
bewegt. Man spricht in diesem Zusammenhang auch von einer getakteten Formation
F(T). Dagegen werden in einer zweiten Reihe 21-2 die Stlckguter 2 unmittelbar
nacheinander, insbesondere ohne Abstand hintereinander zum Gruppiermodul 20
bewegt. Dies bezeichnet man auch als lickenlose Zuflihrung bzw. als Zuflihrung in

geschlossener Formation F(G).

Bei der Taktung innerhalb der ersten Reihe 21-1 sind insbesondere definierte
Abstande zwischen den in Transportrichtung TR aufeinander folgenden Stickgutern 2

ausgebildet.

Zur Ausbildung der definierten Abstédnde zwischen den Stickgutern 2 der

getakteten Formation F(T) der ersten Reihe 21-1 ist insbesondere eine



10

15

20

25

30

WO 2024/149488 PCT/EP2023/081028
- 18-

Taktbildungseinrichtung 7 vorgesehen, welche Taktbildungseinrichtung 7 ausgebildet ist,
die definierten Abstdnde zwischen den Stlckgtitern 2 und somit die getaktete Anordnung

innerhalb der ersten Reihe 21-1 auszubilden.

Da die erste der zuflhrenden Reihen 21 Stlckguter 2 in getakteter Formation F(T)
zufuihrt und da die zweite der zufihrenden Reihen 21 Stlickguter 2 in geschlossener
Formation F(G) zufUhrt, ist insbesondere vorgesehen, dass eine Anzahl von in einem
Produktionsmodus aktiven Taktbildungseinrichtungen 7(a) geringer ist als die Anzahl der

parallel zu dem Gruppiermodul 20 transportierten Reihen 21.

Die Horizontalférdereinrichtung 6 kann durch ein einziges Fdérderband gebildet
werden, dass insbesondere fluchtend zu der Transporteinrichtung 3 angeordnet ist.
Alternativ kann die Horizontalférdereinrichtung 6 insbesondere durch eine Mehrzahl von

Férderbandern gebildet werden.

Der Erfassungsbereich 4 im Sinne der vorliegenden Erfindung definiert
insbesondere einen jeweiligen Bewegungsraum des Manipulators 5 der
Handhabungseinrichtung 1. Der Manipulator 5 ist typischerweise und/oder vorzugsweise
zum klemmenden und/oder formschllssigen und/oder kraftschllssigen Erfassen und/oder
Entgegennehmen jeweils mindestens eines Stlickgutes 2 aus einer der beiden Reihen 21

ausgebildet.

Weiterhin ist der Manipulator 5 zum Abtrennen und selektiven Uberfihren des
jeweils mindestens einen erfassten Stlckgutes 2 in eine Zielposition und/oder

Zielausrichtung ausgebildet.

GemaR einer Ausflhrungsform kann der Manipulator 5 jeweils wenigstens zwei
gegenuberliegend, insbesondere paarweise einander gegenlberliegend angeordnete,
gegeneinander zustellbare Klemm- und/oder Greifmittel 8 umfassen, welche zum
klemmenden und/oder kraft- und/oder formschlissigen Erfassen sowie zum Abtrennen
und selektiven Uberfihren der jeweiligen Stiickgiter 2 in die Zielpositionen und/oder
Zielausrichtungen miteinander, insbesondere jeweils paarweise miteinander,

zusammenwirken.

Die Klemm- und/oder Greifmittel 8 des Manipulators 5 sind wahrend des Erfassens
der Stuckguter 2 vorzugsweise parallel zur Transportrichtung TR der zulaufenden

Stlckguter 2 ausgerichtet.
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Aus den bewegten Stlckgutern 2 der parallelen Reihen 21-1 und 21-2 wird im
Erfassungsbereich 4 wenigstens ein transportiertes Stlickgut 2 klemmend und/oder
kraftschlUssig und/oder formschllssig vom Manipulator 5 erfasst, von den nachfolgenden
Stlckgutern 2 der jeweiligen Reihe 21-1 oder 21-2 rdumlich abgetrennt und in eine
definierte relative Zielposition und/oder Zielausrichtung gegenuber den nachfolgenden

Stluckgutern 2 der jeweiligen Reihe 21-1 oder 21-2 gebracht.

Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel bilden in der ersten Reihe 21-1 jeweils
einzelne Stlckglter 2 einen Takt. In diesem Fall wird durch den Manipulator 5
insbesondere jeweils ein Stlckgut 2 aus der getakteten Formation F(T) bzw. der ersten
Reihe 21-1 erfasst und gehandhabt.

Alternativ kdnnten durch die Taktbildungseinrichtung auch Gruppen von zwei oder
mehr Stlckgutern 2 als Takt gebildet werden, in welchen Gruppen bzw. Takten die
Stlckguter 2 insbesondere jeweils Sto an Stol angeordnet sind. In diesem Fall wirde
der Manipulator 5 beim Erfassen von Stlickgltern 2 aus der ersten Reihe 21-1, jeweils

einen Takt bzw. eine Gruppe an zwei oder mehr Stlckgltern 2 erfassen.

Auch ist es mdglich, dass vermittels der Taktbildungseinrichtung 7 eine gemischte
Taktbildung erfolgt und beispielsweise unterschiedliche viele Stickglter 2 umfassende
Gruppen und/oder Takte umfassend einzelne Stickguter 2 erzeugt werden. Insbesondere
ist hierbei die Taktbildung und die Bewegungssteuerung des Manipulators 5 auf die

auszubildende Lagenanordnung abgestimmt.

Weiterhin ist der Manipulator 5 auch dazu ausgebildet, mindestens ein Stiickgut 2
aus der geschlossenen Formation F(G) zu erfassen und entsprechend zu handhaben. Der
Manipulator 5 weist inshesondere eine maximale Beladungskapazitat auf. Im
vorliegenden Beispiel betrégt die maximale Beladungskapazitat zwei Stickguter. D.h., der

Manipulator 5 kann gleichzeitig maximal zwei Stickguter 2 erfassen und handhaben.

Hierbei kann vorgesehen sein, dass der Manipulator 5 beispielsweise in einem der
zur Ausbildung der Lagenanordnung notwendigen mehreren Verfahrensschritte nur ein
Stlckgut 2 aus der geschlossenen Formation F(G) erfasst und handhabt und in einem
anderen Verfahrensschritt dagegen zwei Stlickglter 2 aus der geschlossenen Formation
F(G) erfasst und handhabt.

Es kann vorgesehen sein, dass der Manipulator 5 jeweils abwechselnd Stickgtiter

2 aus der geschlossenen Formation F(G) und der getakteten Formation F(T) abgreift.
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Alternativ sind aber auch Ausfihrungsformen denkbar, bei denen der Manipulator
mehrfach nacheinander jeweils Stickguter 2 aus nur einer der Formationen F(G) oder
F(T) abgreift und stattdessen die Stlickglter 2 der jeweils anderen Formation F(T) oder

F(G) weiter in das Gruppiermodul 20 einlaufen.

Die Stuckguter 2 werden durch den Manipulator 5 insbesondere durch
Verschieben mit einer in Transportrichtung TR ausgebildeten Bewegungskomponente und
gegebenenfalls mit einer Rotation in die gewlinschte Zielposition und/oder Zielausrichtung
gebracht. Gegebenenfalls kann vorgesehen sein, dass die erfassten Stlckgtiter
zumindest geringfligig angehoben werden, um die Reibung zwischen den Stlckgutern 2

und der Horizontalférdereinrichtung 6 zu verringern.

Der Manipulator 5 erfasst vorzugsweise mindestens ein vorderstes in den
Erfassungsbereich 4 eingelaufenes Stlickgut. Eine alternative Ausfihrungsform kann
vorsehen, dass der Manipulator 5 ein Stlckgut 2 aus einer der Formationen F(G) oder
F(T) erfasst, welches einem vordersten Stlickgut 2 der jeweiligen Formation F(G) oder
F(T) nachlauft und dieses Uber das in Transportrichtung TR vorauslaufende mindestens
eine Stlckgut 2 Uberhebt und in die gewlinschte Zielposition und/oder Zielausrichtung
verbringt, wéhrend das vorauslaufende mindestens eine Stlickgut 2 UGber die
Horizontalférdereinrichtung 6 weiterbewegt wird und gegebenenfalls ohne Handhabung
durch den Manipulator 5 in eine Position gelangt, die Bestandteil der zu bildenden

Lagenanordnung oder palettierfahigen Stlckgutlage ist.

Auch kann vorgesehen sein, dass der Manipulator 5 ein Stickgut 2 aus der
geschlossenen Formationen F(G) erfasst, welches einem vordersten Stlickgut 2 der
geschlossenen Formationen F(G) nachlauft und dieses gemeinsam mit dem mindestens
einen vorauslaufenden Stlickgut 2 mit einer Bewegungskomponente in Transportrichtung

TR in eine gewlnschte Zielposition und/oder Zielausrichtung verschiebt.

Das vom Manipulator 5 erfasste mindestens eine Stlickgut 2 wird nach dem
Verbringen in die jeweilige definierte Zielposition und/oder Zielausrichtung mittels der
mindestens zwei sich gegeniberliegenden Klemm- und/oder Greifmittel 8 des
Manipulators 5 freigegeben. Die gegeneinander zustellbaren Klemm- und/oder Greifmittel
8 erlauben ein schnelles Erfassen, Verschieben, Positionieren und Freigeben der

Stlckguter 2 in der gewlinschten Geschwindigkeit mit der gewlinschten Stellprazision.

Auch andere Manipulatoren 5 kdnnen vorteilhaft eingesetzt werden, bspw. solche,

die als Mehrachsroboter, als Teile von solchen Mehrachsrobotern, als Parallelkinematik-
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Roboter, als Deltakinematik-Roboter bzw. sog. Tripode oder einen Teil eines
Deltakinematik-Roboters oder Parallelkinematik-Roboter bildenden Manipulators 5

ausgebildet sind.

Weiterhin kann vorgesehen sein, dass Parameter der llickenlos zugeflhrten
Stuckguter 2 im Erfassungsbereich 4 des Manipulators 5 sensorisch erfasst werden und
dass der Bewegungsablauf des Manipulators 5 aufgrund der erfassten Parameter

angesteuert wird.

Insbesondere ist dem Erfassungsbereich 4 mindestens ein erstes Detektionsmittel
9 zugeordnet, welches dazu ausgebildet ist, Raumkoordinaten und/oder Positionsdaten
und/oder Umrissdaten, beispielsweise eine aktuelle Vorderkantenposition bzw.
Umrissposition 0.a. der llickenlos zugefihrten Stickguter 2 der geschlossenen Formation

F(G) zu erfassen.

Das erste Detektionsmittel 9 steht mit einer Steuerungseinrichtung 10 in
Wirkverbindung. Die Steuerungseinrichtung 10 ist dazu ausgestattet, die vom ersten
Detektionsmittel 9 erfassten Daten zu verarbeiten und Steuerungsparameter zu
berechnen, mittels welcher Steuerungsparameter der Bewegungsablauf des Manipulators

5 Uber die Steuerungseinrichtung 10 angesteuert wird.

Beispielsweise wird das erste Detektionsmittel 9 durch eine beweglich
ausgebildete optischen Erfassungseinrichtung 11 bereitgestellt. Diese ist insbesondere an
einer Langsseite der Horizontalférdereinrichtung 6 parallel zur Transportrichtung TR in
oder entgegen der Transportrichtung TR beweglich angeordnet, was durch den

Doppelpfeil symbolisch dargestellt ist.

Die bewegliche optische Erfassungseinrichtung 11 ist insbesondere in einem
Bewegungsbereich parallel zur Transportrichtung TR der Stlickguter 2 auf oder parallel zu

der Horizontalférdereinrichtung 6 beweglich.

Insbesondere ist die beweglich ausgebildete optischen Erfassungseinrichtung 11
an der Langsseite der Horizontalférdereinrichtung 6 angeordnet, welche sich néher an der
zweiten Reihe 21-2 mit den in geschlossener Formation F(G) zugefihrten Stickgutern 2
befindet.

Der Bewegungsbereich der beweglichen optischen Erfassungseinrichtung 11 wird
durch einen Anfangspunkt und einen Endpunkt begrenzt und definiert somit den

Erkennungsbereich der optischen Erfassungseinrichtung 11. Insbesondere kann die
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optische Erfassungseinrichtung 11 zwischen dem Anfangspunkt und dem Endpunkt

innerhalb des Bewegungsbereiches verfahren werden.

Um die Bewegung der optischen Erfassungseinrichtung 11 in Transportrichtung
TR bzw. entgegen der Transportrichtung TR zu realisieren, ist diese beispielsweise auf
einem Schlitten bzw. Laufschlitten angeordnet, der in einer Schiene, einen
Zahnriemenantrieb 0.8. verfahren werden kann, wobei die Schiene vorzugsweise parallel
zu der in einer Flucht innerhalb einer Reihe 21 hintereinander angeordneten Stlickgutern

2 neben oder oberhalb der Horizontalférdereinrichtung 6 angeordnet ist.

Die Bewegung der optischen Erfassungseinrichtung 11 ist vorzugsweise nicht
mechanisch an die Bewegung des Manipulators 5 oder an die Bewegung der mindestens
einen Horizontalférdereinrichtung 6 gekoppelt. Insbesondere verflgt die optische
Erfassungseinrichtung 11 lber einen eigenstandigen, unabhangigen Antrieb. Geman
einer Ausfihrungsform ist die optische Erfassungseinrichtung 11 linearbeweglich,
wahrend der Manipulator 5 zumindest innerhalb einer Bewegungsebene verfahrbar ist,

vorzugsweise innerhalb eines dreidimensionalen Raumes.

Zusatzlich kann Uber die Steuerungseinrichtung 10 eine elektronische Kopplung
zwischen der Horizontalférdereinrichtung 6 und dem ersten Detektionsmittel 11 oder
zwischen der Transporteinrichtung 3 und dem ersten Detektionsmittel 11 vorgesehen

sein.

Weiterhin kann vorgesehen sein, Parameter der getaktet zugefthrten Stickguter
innerhalb der Zuflihrung sensorisch zu erfassen und den Bewegungsablauf des

Manipulators aufgrund der erfassten Parameter anzusteuern.

HierfUr kann der Transporteinrichtung 3 ein zweites Detektionsmittel 12
zugeordnet sein, welches mit der Steuerungseinrichtung 10 in Wirkverbindung steht. Das
zweite Detektionsmittel 12 ist dazu ausgebildet, Parameter der in getakteter Formation

F(T) zugefiihrten Stuckguter 2 auf der Transporteinrichtung 3 sensorisch zu erfassen.

Die Steuerungseinrichtung 10 verarbeitet die vom zweiten Detektionsmittel 12
erfassten Daten und berechnet Steuerungsparameter, mittels welcher
Steuerungsparameter ein Bewegungsablauf des mindestens einen Manipulators 5 Gber

die Steuerungseinrichtung 10 angesteuert wird.

Das erste Detektionsmittel 9 kann beispielsweise als beweglich ausgebildete

und/oder beweglich angeordnete Lichtschranke, als beweglich ausgebildeter und/oder
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beweglich angeordneter Laserkantenscanner oder einen anderes geeignetes beweglich
ausgebildetes und/oder beweglich angeordnetes Detektionsmittel ausgebildet sein. Bei
Verwendung einer beweglichen Lichtschranke weist diese vorzugsweise einen quer zur
Transportrichtung TR der Stlickgiter 2 und in etwa horizontal und/oder parallel zu der
Auflage- und/oder Transportebene der Horizontalférdereinrichtung 6 ausgerichteten

Strahlengang auf.

Durch eine Unterbrechung des Strahlengangs wird beispielsweise die
Anwesenheit eines Stlckgutes 2 im Erfassungsbereich der optischen
Erfassungseinrichtung 11 angezeigt. Bevorzugt kann die Lichtschrankenanordnung durch
eine Reflexionslichtschranke zur Erfassung von Hell-Dunkel-Kontrasten innerhalb eines
definierbaren Entfernungsbereichs eines Senders/Empfangers ausgebildet sein. Auch
kann ein sogenannter Kantenscanner verwendet werden. Hiermit sind sogar
insbesondere zuséatzlich noch detailliertere Positionsdaten erfassbar, so beispielsweise
eine Schragstellung und/oder andere Fehlpositionierung eines der Stiickglter 2, was ggf.

bei der Erfassung durch den Manipulator 5 korrigiert werden kann.

Das zweite Detektionsmittel 12 kann ebenfalls durch eine optische
Erfassungseinrichtung 15 gebildet werden, welche jedoch vorzugsweise an einer Position
fest angeordnet ist. Bei der optischen Erfassungseinrichtung 15 kann es sich
beispielsweise um eine Lichtschrankenanordnung handeln, wie sie bereits im

Zusammenhang mit dem ersten Detektionsmittel 9 beschrieben worden ist.

GemaR einer weiteren Ausfihrungsform wird als optische Erfassungseinrichtung
11, 15 mindestens eine Kamera mit nachgeschalteter Bildauswertung verwendet, aus
deren Daten die Steuerungseinrichtung die entsprechenden Parameter fir ein bewegtes

Stlckgut 2 gewinnt.

Die genannten optischen Erfassungseinrichtungen 11, 15 bzw.
Sensoreinrichtungen sind beispielhaft zu verstehen. Grundsatzlich kénnen jedoch auch
andere Sensorvarianten zum Einsatz kommen, so bspw. Ultraschallsensoren o. dgl.
Weitere geeignete Sensoren kdnnen vom Fachmann ebenfalls vorteilhaft eingesetzt

werden.

Das erste Detektionsmittel 9, welches insbesondere durch eine beweglich
angeordnete oder ausgebildete optische Erfassungseinrichtung 11 ausgebildet ist, ist
insbesondere der Zuflhrung von Stuckgutern 2 in geschlossener Formation F(G)

zugeordnet. Alternativ kénnen auch beiden Zufilhrungen jeweils beweglich angeordnete



10

15

20

25

30

WO 2024/149488 PCT/EP2023/081028
-24-

oder ausgebildete optische Erfassungseinrichtungen 11 zugeordnet sein, wobei eine erste
optische Erfassungseinrichtung 11 in geschlossener Formation F(G) zugeflhrte
Stlckguter 2 detektiert und wobei die zweite optische Erfassungseinrichtung 11 in

getakteter Formation F(T) zugefiihrte Stlickguter 2 detektiert.

Die schematische Draufsicht der Fig. 2 zeigt eine zweite Ausflihrungsform einer
erfindungsgemafRen Handhabungsvorrichtung 1 und eines Verfahrens zum Umgang mit

bewegten Stickgutern 2.

Hierbei wird insbesondere auf die Unterschiede zur Ausfihrungsform der Fig. 1

eingegangen.

Die Stuckguter 2 werden Uber drei parallele Transporteinrichtungen 3, 3-1, 3-2,

und 3-3 in Richtung des Gruppiermoduls 20 bewegt.

Der mittleren Transporteinrichtung 3-1 ist eine Taktbildungseinrichtung 7
zugeordnet, die aus einer kontinuierlichen einreihigen Zufihrung, in welcher die
Stlckguter 2 llckenlos hintereinander zugefihrt werden, eine getaktete Formation F(G)
ausbildet, in welcher getakteten Formation F(T) die aufeinanderfolgenden Stlickguter 2

jeweils einen Abstand zueinander ausbilden.

Die Taktbildungseinrichtung 7 kann beispielsweise durch ein Gruppierband 13
gebildet werden, welches Gruppierband 13 durch ein kurzes Férderband gebildet wird,
welches zur Ausbildung der Takte jeweils kurzzeitig beschleunigt wird, um somit ein
Stlickgut 2 oder eine Gruppe umfassend zwei oder mehr Stlickguter 2 von den
nachfolgenden Stickgutern 2 der Zufihrung zu beabstanden. Somit gelangen Uber die
mittlere Transporteinrichtung 3-1 jeweils Stlickguter 2 in getakteter Formation F(T) in den

Erfassungsbereich 4 des Manipulators 5.

Von den beiden auleren Transporteinrichtungen 3-2 und 3-3 laufen dagegen die

Stluckguter 2 in geschlossener Formation F(G) in das Gruppiermodul 20 ein.

Das Gruppiermodul 20 umfasst einen Manipulator 5, der nach einem
vorgegebenen Bewegungsschema arbeitet und dadurch Lagenanordnungen ausbildet
oder palettierfahige Stlckgutlagen vorbereitet. Hierbei erfasst und handhabt der

Manipulator 5 wahlweise Stickgulter 2 aus einer der drei Reihen 21-1, 21-2 oder 21-3.

Beispielsweise kann an den gegenlberliegenden Léngsseiten der

Horizontalférdereinrichtung 6 des Gruppiermoduls 20 jeweils ein erstes Detektionsmittel 9
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angeordnet sein. Insbesondere ist ein erstes Detektionsmittel 9-2 benachbart zur Flucht
der Reihe 21-2 angeordnet, wahrend ein weiteres erstes Detektionsmittel 9-3 benachbart
zur Flucht der Reihe 21-2 angeordnet ist. Wie im Zusammenhang mit Fig. 1 beschrieben,
kann das erste Detektionsmittel 9 jeweils durch eine beweglich ausgebildete erste

Erfassungseinrichtung 11 gebildet sein.

Der mittleren Reihe 21-1 kann optional ein zweites Detektionsmittel (nicht

dargestellt) zur Uberwachung der getakteten Formation F(G) zugeordnet sein.

Ein Produktionsmodus kann vorsehen, dass die Handhabungseinrichtung 1
geman Fig. 2 nur zweibahnig gefahren wird, weil beispielsweise die Anzahl der
zugefihrten Stuckguter 2 fur eine dreibahnige Verarbeitung nicht ausreicht.
Beispielsweise erfolgt in diesem Produktionsmodus nur eine Zufihrung Uber die mittlere
Reihe 21-1 und eine der beiden duReren Reihen 21-2. In diesem Fall kann es vorteilhaft
sein, wenn das erste Detektionsmittel 9-2, welches an der Langsseite benachbart zur
nicht verwendeten Transportspur der duferen Reihe 21-2 angeordnet ist, zur

Uberwachung der Zufiihrung innerhalb der mittleren Reihe 21-1 verwendet wird.

Die schematische Draufsicht der Fig. 3 zeigt eine dritte Ausfuhrungsform einer
erfindungsgemafRen Handhabungsvorrichtung 1 und eines Verfahrens zum Umgang mit

bewegten Stickgutern 2.

Wie bei dem Ausflhrungsbeispiel nach Fig. 2 erfolgt hierbei eine Zufuhrung der
Stickguter 2 in drei Reihen 21, wobei im Gegensatz zu Fig. 2 alle drei Reihen 21 auf
einer gemeinsamen Transporteinrichtung 3 angeordnet sind und bewegt werden. Jedoch
ist auch hier vorgesehen, dass die Stlckguter 2 der mittleren Reihe 21-1 in getakteter
Formation F(T) in das Gruppiermodul 20 einlaufen, wahrend die Stlickguter 2 der beiden
auReren Reihen 21-2, 21-3 jeweils in geschlossener Formation F(G) in das

Gruppiermodul 20 einlaufen.

Innerhalb des Gruppiermoduls 20 sind zwei Manipulatoren 5-1, 5-2 vorgesehen,
deren Erfassungsbereiche 4-1, 4-2 sich teilweise Uberlagern, was durch den schraffierten

Uberlagerungsbereich 14 gekennzeichnet ist.

Hierbei ist vorgesehen, dass die Manipulatoren 5-1, 5-2 zumindest teilweise
Stlckguter 2 unterschiedlicher Reihen 21 erfassen. Insbesondere werden die Stiickguter
2 der duBeren Reihe 21-2 nur durch den ersten Manipulator 5-1 erfasst. Weiterhin kann

der erste Manipulator 5-1 auch Stlckguter 2 der mittleren Reihe 21-1 erfassen. Dagegen
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werden die Stickguter 2 der duReren Reihe 21-3 nur durch den zweiten Manipulator 5-2
erfasst, welcher zuséatzlich auch noch Stuckgtter 2 der mittleren Reihe 21-1 erfassen

kann.

Wie im Ausflhrungsbeispiel gemaf Fig. 2 sind zwei erste Detektionsmittel 9-2 und
9-3 vorgesehen, wobei das eine erste Detektionsmittel 9-2 den Stlickgltern 2 der Reihe
21-2 zugeordnet ist und das andere erste Detektionsmittel 9-3 den Stuckgutern 2 der

Reihe 21-3 zugeordnet ist.

Weiterhin ist ein zweites Detektionsmittel 12 dargestellt, dass die Zuflihrung der

getakteten Formation F(G) der mittleren Reihe 21-1 Uberwacht.

Eine alternative, nicht dargestellte Ausflhrungsform kann vorsehen, dass zwei
Manipulatoren 5-1, 5-2 nebeneinander angeordnet sind und nebeneinander angeordnete
Erfassungsbereiche 4-1, 4-2 aufweisen, welche Erfassungsbereiche 4-1, 4-2 sich nicht
Uberlagern. Beispielsweise kénnen Stlckguter 2 in zwei parallelen Reihen 21 zugefiihrt
werden, wobei die Zufihrung in einer Reihe 21 in geschlossener Formation F(G) und in
der anderen Reihe 21 in getakteter Formation F(T) erfolgt. In diesem Fall kann
beispielsweise der erste Manipulator 5-1 nur Stlckguter 2 der getakteten Formation F(T)
erfassen und handhaben, wahrend der zweite Manipulator 5-2 nur Sttckguter 2 der

geschlossenen Formation F(G) erfasst und handhabt.

Ein weiteres nicht dargestelltes Beispiel weist beispielsweise eine vierbahnige
Zufuhrung auf, bei welcher die Zuflihrung von Stickgultern 2 in den beiden &uf3eren
Reihen 21 jeweils in geschlossener Formation F(G) erfolgt und bei welcher die Zufihrung
von Stlckgutern 2 in den beiden mittleren Reihen 21 jeweils in getakteter Formation F(T)
erfolgt. In diesem Fall kann beispielsweise ein erster Manipulator 5-1 nur Stickguter 2
einer der beiden dueren Reihe sowie der direkt benachbarten inneren Reihe erfassen
und handhaben, wahrend der zweite Manipulator 5-2 nur Stickguter 2 der anderen

AulReren Reihe und deren direkt benachbarter inneren Reihe erfasst und handhabt.

Die schematische Draufsicht der Fig. 4 zeigt eine vierte Ausfihrungsform einer
erfindungsgemafRen Handhabungsvorrichtung 1 und eines Verfahrens zum Umgang mit

bewegten Stickgutern 2.

Wie bereits in den Ausfuhrungsformen 2 und 3 ist beispielhaft eine dreireihige
Zufuhrung dargestellt, bei welcher die mittlere Reihe 21-1 die Stlickguter 2 in getakteter

Formation F(T) umfasst.
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Auch in diesem Beispiel sind zwei Manipulatoren 5-1, 5-2 zum Handhaben der
Stlckguter 2 aus den drei Reihen 21-1, 21-2 und 21-3 vorgesehen, wobei jedoch die
Manipulatoren 5-1, 5-2 und deren Erfassungsbereiche 4-1, 4-2 in Transportrichtung TR
nacheinander angeordnet sind. Hierbei ist inshesondere vorgesehen, dass sich die beiden
Erfassungsbereiche 4-1, 4-2 nicht Uberlappen. Alternative Ausfuhrungsformen kénnen
dagegen vorsehen, dass sich die beiden Erfassungsbereiche 4-1, 4-2 teilweise in

Transportrichtung TR Uberlappen.

Beide Manipulatoren 5-1, 5-2 kénnen in ihrem jeweiligen Erfassungsbereich 4-1
oder 4-2 aus jeder der Reihen 21-1, 21-2 oder 21-3 jeweils mindestens ein Stiickgut 2
erfassen und handhaben. D.h., beide Manipulatoren 5-1, 5-2 handhaben sowohl in
geschlossener Formation F(G) zugefuhrte Stlickguter 2 als auch in getakteter Formation
F(T) zugefuhrte Stlckguter 2.

Dem ersten Erfassungsbereich 4-1 des ersten Manipulators 5-1 ist an einer ersten
Langsseite benachbart zur Flucht der in Reihe 21-2 einlaufenden Stickglter 2 ein erstes
Detektionsmittel 9-2 zugeordnet. Dem zweiten Erfassungsbereich 4-2 des zweiten
Manipulators 5-2 ist an der der ersten Langsseite gegenlberliegenden zweiten Léngsseite
benachbart zur Flucht der in Reihe 21-3 einlaufenden Stiickglter 2 ein weiteres erstes

Detektionsmittel 9-3 zugeordnet.

Eine alternative, hier nicht dargestellte Ausflhrungsform kann vorsehen, dass die
beiden ersten Detektionsmittel 9-2, 9-3 jeweils Uber die gesamte Lénge der beiden

Erfassungsbereiche 4-1 und 4-2 beider Manipulatoren 5-1, 5-2 ausgebildet sind.

Die schematische Draufsicht der Fig. 5 zeigt eine funfte Ausfuhrungsform einer
erfindungsgemafRen Handhabungsvorrichtung 1 und eines Verfahrens zum Umgang mit

bewegten Stickgutern 2.

Hierbei wird die Transporteinrichtung 3 durch ein endlos umlaufendes Férderband
gebildet, welches dazu ausgestattet ist, bis zu drei Reihen 21 an Stickgutern zum

Gruppiermodul 20 zu transportieren.

In dem in Fig. 5 dargestellten Produktionsmodus oder Betriebsmodus ist jedoch

nur ein zweibahniger Transport vorgesehen.

Das Gruppiermodul 20 ist mit einem Manipulator 5 ausgestattet. Weiterhin ist
vorgesehen, dass an den beiden parallel zur Transportrichtung TR der Stlickguter 2

ausgerichteten Langsseiten der Horizontalférdereinrichtung 6 des Gruppiermoduls 20
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jeweils erste Detektionsmittel 9-2, 9-3 in Form von beweglich angeordneten optischen

Erfassungseinrichtungen angeordnet sind.

Weiterhin sind der Transporteinrichtung 3 drei Taktbildungseinrichtungen 7-1, 7-2

und 7-3 in Form von parallel angeordneten Gruppierbandern 13 vorgeordnet.

In dem hier dargestellten Produktionsmodus, bei welchem eine erste dufiere Reihe
21-2 als geschlossene Formation F(G) und eine zweite dufRere Reihe 21-3 als getaktete
Formation F(T) in das Gruppiermodul 20 einlaufen, ist vorgesehen, dass das
Gruppierband 13 der einen dueren Taktbildungseinrichtung 7-2 kontinuierlich mit
derselben Férdergeschwindigkeit wie die mindestens eine Transporteinrichtung 3
betrieben wird. Dagegen wird das Gruppierband 13 der anderen aueren
Taktbildungseinrichtung 7-3 intermittierend betrieben, insbesondere wird das
Gruppierband 13 der anderen duf3eren Taktbildungseinrichtung 7-3 in vordefinierten
Zeitabstanden kurzzeitig mit einer gegenuber der Férdergeschwindigkeit der
Transporteinrichtung 3 erhéhten Taktbildungsgeschwindigkeit bewegt. Dadurch werden
die gewtinschten Abstdnde zwischen einem Stlickgut 2 oder einer Stickgutgruppe und
den nachfolgend in Richtung der Transporteinrichtung 3 zugefihrten Stlckgutern 2

hergestellt.

Das Gruppierband 13 der duReren Taktbildungseinrichtung 7-3 bildet somit eine
aktive Taktbildungseinrichtung 7(a), da es aktiv zur Taktbildung angesteuert und betrieben
wird. Das Gruppierband 13 der &uRReren Taktbildungseinrichtung 7-2 wird dagegen in
diesem Zusammenhang als inaktive Taktbildungseinrichtung 7(i) bezeichnet, da durch die
kontinuierliche und gleichmafige Bewegung synchron zur Transporteinrichtung 3 keine
Taktbildung erfolgt. Diese kontinuierliche Bewegung ist jedoch notwendig, um den
kontinuierlichen Stlckguttransport zur Transporteinrichtung 3 und zum Gruppiermodul 20

aufrecht zu erhalten.

Die schematische Draufsicht der Fig. 6 zeigt eine sechste Ausflihrungsform einer
erfindungsgemafRen Handhabungsvorrichtung 1 und eines Verfahrens zum Umgang mit

bewegten Stickgutern 2.

Analog zur Ausflhrungsform der Fig. 2 erfolgt im vorliegenden Beispiel eine
dreibahnige Zufilhrung Uber drei parallele Transporteinrichtungen 3, 3-1, 3-2 und 3-3. Im
Unterschied zu den vorbeschriebenen Beispielen erfolgt die Taktbildung erst beim Eintritt
der Stuckglter 2 in den Erfassungsbereich 4 des Manipulators 5 bzw. beim Eintritt der

Stiuckguter 2 in das Gruppiermodul 20.
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Beispielsweise wird die mittlere zuflhrende Transporteinrichtung 3-1
entsprechende angesteuert, dass sie gleichzeitig die Funktion eines Gruppierbands 13
und somit die Funktion der Taktbildungseinrichtung 7 erfilllt. Beim Ubertritt eines
Stlckgutes 2 auf die Horizontalférdereinrichtung 6 des Gruppiermoduls wird die
Geschwindigkeit der zufiihrenden Transporteinrichtung 3-1 jeweils kurzzeitig reduziert, so
dass zu den nachfolgenden Stlickgltern 2 ein definierter Abstand ausgebildet wird und
die Stuckguter 2 der mittleren Reihe 21-1 in entsprechender Taktung in das
Gruppiermodul 20 eintreten. Insbesondere wird die Geschwindigkeit der mittleren
Transporteinrichtung 3-1 reduziert, wenn das Stickgut 2 bereits fast oder vollstéandig in

das Gruppiermodul 20 eingelaufen ist.

Auch wenn im vorliegenden Beispiel jeweils Einzeltakte umfassend ein Stiickgut 2
innerhalb des Gruppiermoduls 20 dargestellt sind, so kann die Transporteinrichtung 3-1
auch derart angesteuert werden, dass Takte umfassend eine Gruppe aus zwei oder mehr
Stuckgutern 2 beim Eintritt in das Gruppiermodul 20 ausgebildet werden. In diesem Fall
wird die Geschwindigkeit der mittleren Transporteinrichtung 3-1 erst reduziert, wenn das
letzte Stlckgut 2 des Taktes bereits fast oder vollstédndig in das Gruppiermodul 20

eingelaufen ist.

Die im Zusammenhang mit Fig. 6 beschriebene Taktbildung ist bei allen
Ausfuhrungsformen anwendbar, bei denen die Zufiihrung der mindestens zwei Reihen 21
Uber mindestens zwei unabhéngig voneinander steuerbare Transporteinrichtungen 3
erfolgt, wie beispielsweise bei dem Ausfuhrungsbeispielen der Figuren 2 und 4.
Insbesondere ware dies beispielsweise bei einer zweibahnigen ZufUhrung Uber zwei

unabhéangig voneinander steuerbare Transporteinrichtungen 3 maéglich.

Eine weitere, nicht dargestellte Ausfihrungsform kann vorsehen, dass eine
Taktbildungseinrichtung 7 in Form eines Pick- und Place Roboters im Ubergangsbereich
zwischen der zufuhrenden Transporteinrichtung 3 und der Horizontalférdereinrichtung 6
des Gruppiermoduls 20 angeordnet ist, der die entsprechenden Stlickguttakte aus der
Transporteinrichtung 3 erfasst und beabstandet auf der Horizontalférdereinrichtung 6
anordnet, so dass auch in diesem Fall die Taktbildung erst beim Eintritt der Stickguter 2

in das Gruppiermodul 20 erfolgt.

Diese nicht dargestellte Ausfihrungsform kann bei allen vorbeschriebenen
Ausfuhrungsbeispielen der Figuren 1 bis 5 Anwendung finden, da hier keine unabhangige

Ansteuerung der zuflihrenden Transporteinrichtungen 3 notwendig ist.
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Ein Vorteil bei den verschiedenen beschriebenen Ausfihrungsformen besteht
darin, dass die Zufilhrung in einfacher Weise und sogar im laufenden Produktionsbetrieb
angepasst werden kann. Beispielsweise kann durch Aktivierung des Taktbildungsmodus
mindestens eines Gruppierbands 13 und Inaktivierung des Taktbildungsmodus des
mindestens einen anderen Gruppierbands 13 zwischen einer Ilickenlose Zuflihrung und

einer getakteten Zuflihrung der Stlickguter 2 gewechselt werden.

In allen Ausflhrungsformen mit mehr als einem Manipulator 5 kann vorgesehen
sein, dass jeder Manipulator 5 jeweils eine Lagenanordnung ausbildet. Alternativ kann es
vorteilhaft sein, wenn die mindestens zwei Manipulatoren 5 zur Ausbildung einer
Lagenanordnung zusammenarbeiten, so dass ein Teil der Stlickguter 2 einer
Lagenanordnung vermittels des ersten Manipulators 5-1 positioniert werden und so dass
ein anderer Teil der Stlickguter der Lagenanordnung vermittels des zweiten Manipulators

5-2 positioniert werden.

Durch die Verwendung von unterschiedlichen Zufuhrungen fur die Stlckguter,
insbesondere bei der Zuflhrung in mindestens einer ersten Reihe als getaktete Formation
und in mindestens einer zweiten Reihe als geschlossene Formation, ist eine
mehrbahnige, sensorisch Uberwachte Zufuhrung méglich, welche die mechanischen

Einschrankungen der momentanen Systeme Uberwindet.

Insbesondere wird bei der getakteten Zuflhrung kein beweglicher Sensor benétigt,
um entsprechende Parameter der Stlickguter in sinnvoller und zuverlassiger Weise zu
erhalten. Fur die Zufihrungen kénnen herkémmliche Systeme verwendet werden, die
programmgesteuert als llickenlose ZufUhrung oder als getaktete Zufuhrung eingestellt
werden kénnen. Es ist zudem maéglich, die Art der Zufihrung innerhalb einer Reihe im

laufenden Produktionsbetrieb Uber eine entsprechende Ansteuerung zu verandern.

Ein abschlieRender Hinweis sei an dieser Stelle zu den Beschreibungen von
Ausfuhrungsvarianten der Erfindung gegeben, wobei diese Beschreibungspassagen
jeweils auf die beigefligten Zeichnungen Bezug nehmen. Wenn im Zusammenhang der
Figuren und deren Beschreibungen generell von ,schematischen* Darstellungen und
Ansichten die Rede ist, so ist damit keineswegs gemeint, dass die Figurendarstellungen
und deren Beschreibung hinsichtlich der Offenbarung der Erfindung von untergeordneter
Bedeutung sein sollen. Der Fachmann ist durchaus in der Lage, aus den schematisch und
abstrakt gezeichneten Darstellungen genug an Informationen zu entnehmen, die ihm das

Versténdnis der Erfindung erleichtern, ohne dass er etwa aus den gezeichneten und
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madglicherweise nicht exakt maRstabsgerechten GréRenverhéltnissen in irgendeiner
Weise in seinem Versténdnis beeintrachtigt ware. Die Figuren erméglichen es dem
Fachmann als Leser somit, anhand der konkreter erlauterten Umsetzungen des
erfindungsgemaéfen Verfahrens und der konkreter erlauterten Funktionsweise der
erfindungsgeméien Handhabungsvorrichtung 1 ein besseres Verstandnis fir den in den
Ansprichen sowie im allgemeinen Teil der Beschreibung allgemeiner und/oder abstrakter

formulierten Erfindungsgedanken abzuleiten.

Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf eine bevorzugte Ausfihrungsform
beschrieben. Es ist jedoch fur einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlungen oder
Anderungen der Erfindung gemacht werden kénnen, ohne dabei den Schutzbereich der

nachstehenden Anspriche zu verlassen.
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aktive Taktbildungseinrichtung
Klemm- und/oder Greifmittel
erstes Detektionsmittel
Steuerungseinrichtung
beweglich ausgebildete optischen Erfassungseinrichtung
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Gruppiermodul
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geschlossene Formation
getaktete Formation

Transportrichtung
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Anspruche

Handhabungsvorrichtung (1) zum Umgang mit bewegten Stickgutern (2)
umfassend

- mindestens eine Transporteinrichtung (3),

- mindestens einen Manipulator (5) und

- mindestens eine Taktbildungseinrichtung (7);

- Uber welche mindestens eine Transporteinrichtung (3) die Stickguter (2) in
mindestens zwei parallelen Reihen (21) in einer Transportrichtung (TR) zu einem
Erfassungsbereich (4) des wenigstens einen Manipulators (5) transportierbar sind,
- welcher Manipulator (5) zum Handhaben der Stlckguter (2) und/oder zum
Handhaben von Gruppen umfassend zwei oder mehr Stickguter (2) ausgebildet ist,
- und welche Taktbildungseinrichtung (7) ausgebildet ist, definierte Abstande
zwischen Stlckgutern (2) und/oder zwischen Gruppen von Stlickgutern (2)
auszubilden;

wobei eine Anzahl von in einem Produktionsbetrieb aktiven
Taktbildungseinrichtungen (7(a)) geringer ist als die Anzahl der parallel zu dem

Erfassungsbereich (4) transportierten Reihen (21).

Handhabungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1, bei welcher der mindestens eine
Manipulator (5) dazu ausgebildet ist, sowohl Stiickgtter (2) einer ersten Reihe (21)

als auch Stuckguter (2) einer zweiten Reihe (21) zu erfassen und handzuhaben.

Handhabungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, bei welcher der mindestens
eine Manipulator (5) dazu ausgebildet ist, aus Stlckgutern (2) der ersten Reihe (21)
und aus Stuckgutern (2) der zweiten Reihe (21) eine Lagenanordnung zu erstellen

oder eine palettierfahige Stlickgutlage vorzubereiten.

Handhabungsvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei welcher der
mindestens eine Manipulator (5) dazu ausgebildet ist, sowohl getaktet zugefihrte
Stlckguter (2) einer ersten Reihe (21) als auch lickenlos zugeflihrte Stlckguter (2)

einer zweiten Reihe (21) zu erfassen und handzuhaben.

Handhabungsvorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, welche
Handhabungsvorrichtung (1) zwei Manipulatoren (5) umfasst,

wobei ein erster Manipulator (5) dazu ausgebildet ist, in einer ersten Reihe (21)
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getaktet zugefiihrte Stickguter (2) zu erfassen und handzuhaben und
wobei ein zweiter Manipulator (5) dazu ausgebildet ist, in einer zweiten Reihe (21)

lickenlos zugeflhrte Stlckguter (2) zu erfassen.

Handhabungsvorrichtung (1) nach einem der voranstehenden Anspriche, bei
welcher dem Erfassungsbereich (4) mindestens ein erstes Detektionsmittel (9)
zugeordnet ist, und

wobei die Handhabungsvorrichtung (1) eine Steuerungseinrichtung (10) umfasst,
welches erste Detektionsmittel (9) mit der Steuerungseinrichtung (10) in
Wirkverbindung steht,

welches erste Detektionsmittel (9) dazu ausgebildet ist, Parameter der lUckenlos
zugeflhrten Stuckguter (2) im Erfassungsbereich (4) des mindestens einen
Manipulators (5) sensorisch zu erfassen,

welche Steuerungseinrichtung (10) dazu ausgestattet ist, die vom ersten
Detektionsmittel (9) erfassten Daten zu verarbeiten und Steuerungsparameter zu
berechnen, mittels welcher Steuerungsparameter ein Bewegungsablauf des
mindestens einen Manipulators (5) Uber die Steuerungseinrichtung (10) ansteuerbar
ist,

insbesondere wobei das erste Detektionsmittel (9) eine beweglich ausgebildete

optische Erfassungseinrichtung (11) ist.

Handhabungsvorrichtung (1) nach einem der voranstehenden Anspriche, wobei der
Transporteinrichtung (3) mindestens ein zweites Detektionsmittel (12) zugeordnet
ist, und

wobei die Handhabungsvorrichtung (1) eine Steuerungseinrichtung (10) umfasst,
welches zweite Detektionsmittel (12) mit der Steuerungseinrichtung (10) in
Wirkverbindung steht,

welches zweite Detektionsmittel (12) dazu ausgebildet ist, Parameter der getaktetet
zugefuhrten Stuckguter (2) auf der Transporteinrichtung (3) sensorisch zu erfassen,
welche Steuerungseinrichtung (10) dazu ausgestattet ist, die vom zweiten
Detektionsmittel (12) erfassten Daten zu verarbeiten und Steuerungsparameter zu
berechnen, mittels welcher Steuerungsparameter ein Bewegungsablauf des
mindestens einen Manipulators (5) Uber die Steuerungseinrichtung (10) ansteuerbar

ist.

Handhabungsvorrichtung (1) nach einem der voranstehenden Anspriche, wobei

jeder der mindestens zwei Reihen (21) eine Taktbhildungseinrichtung (7) zugeordnet
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ist,

wobei in einem Produktionsmodus mindestens eine erste Taktbildungseinrichtung
(7) in einem aktiven Taktbildungsmodus (7(a)) betrieben wird und wobei in dem
Produktionsmodus mindestens eine zweite Taktbildungseinrichtung (7) in einem
inaktiven Taktbildungsmodus (7(i)) betrieben wird oder

wobei die Handhabungsvorrichtung (1) mindestens zwei Transporteinrichtungen (3)
umfasst,

wobei jede Transporteinrichtung (3) dazu ausgebildet ist, eine Reihe (21) an
Stlckgutern (2) dem Erfassungsbereich (4) des mindestens einen Manipulators (5)
zuzufthren,

wobei jeder Transporteinrichtung (3) eine Takthildungseinrichtung (7) zugeordnet
ist,

wobei in einem Produktionsmodus mindestens eine erste Taktbildungseinrichtung
(7) in einem aktiven Taktbildungsmodus (7(a)) betrieben wird und wobei in dem
Produktionsmodus mindestens eine zweite Taktbildungseinrichtung (7) in einem

inaktiven Taktbildungsmodus (7(i)) betrieben wird.

Handhabungsvorrichtung (1) nach einem der voranstehenden Anspriche, die
Handhabungsvorrichtung (1) umfassend eine Transporteinrichtung (3),

welche Transporteinrichtung (3) ausgebildet ist, Stickguter (2) in drei Reihen (21)
einem Erfassungsbereich (4) wenigstens eines Manipulators (5) zuzuflhren,
wobei der mittleren der drei Reihen (21) eine aktive Taktbildungseinrichtung (7(a))
zugeordnet ist, oder

die Handhabungsvorrichtung (1) umfassend drei Transporteinrichtungen (3) zur
Zufuhrung von Stiickgltern (2) in drei Reihen (21) zu einem Erfassungsbereich (4)
wenigstens eines Manipulators (5),

wobei der mittleren der drei Transporteinrichtungen (3) eine aktive

Taktbildungseinrichtung (7(a)) zugeordnet ist.

Handhabungsvorrichtung (1) nach einem der voranstehenden Anspriche, wobei die
Handhabungsvorrichtung (1) zwei Manipulatoren (5) umfasst,

wobei die Manipulatoren (5) nebeneinander angeordnete und voneinander
abgegrenzte Erfassungsbereiche (4) aufweisen, oder

wobei die Manipulatoren (5) nebeneinander angeordnete und teilweise einander
Uberlappende Erfassungsbereiche (4) aufweisen oder

wobei die Manipulatoren (5) in Transportrichtung (TR) hintereinander angeordnete

und voneinander abgegrenzte Erfassungsbereiche (4) aufweisen, oder
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wobei die Manipulatoren (5) in Transportrichtung (TR) hintereinander angeordnete

und teilweise einander Uberlappende Erfassungsbereiche (4) aufweisen.

Verfahren zum Umgang mit bewegten Stickgutern (2),

- wobei die Stuckguter (2) in mindestens zwei parallelen Reihen (21) in einer
Transportrichtung (TR) zu einem Erfassungsbereich (4) wenigstens eines
Manipulators (5) transportiert werden,

- wobei die Stuckguter (2) in mindestens einer ersten Reihe (21) getaktet in den
Erfassungsbereich (4) einlaufen;

- bei welcher Taktung definierte Absténde zwischen den in Transportrichtung (TR)
aufeinanderfolgenden Stlickgltern (2) ausgebildet sind, und

- wobei die Stuckglter (2) in mindestens einer parallelen zweiten Reihe (21) ohne

Abstande lickenlos aufeinanderfolgend in den Erfassungsbereich (4) einlaufen.

Verfahren nach Anspruch 11, wobei der mindestens eine Manipulator (5) sowonhl
Stlckguter (2) der ersten Reihe (21) als auch Stiickguter (2) der zweiten Reihe (21)
erfassen und handhaben kann,

insbesondere wobei der mindestens eine Manipulator (5) aus Stickgutern (2) der
ersten Reihe (21) und aus Stickgutern (2) der zweiten Reihe (21) eine
Lagenanordnung erstellt oder eine palettierféahige Stlickgutlage ausbildet,
insbesondere wobei der mindestens eine Manipulator (5) sowohl getaktet
zugeflhrte Stuckguter (2) einer ersten Reihe (21) als auch lickenlos zugeflhrte

Stlckguter (2) einer zweiten Reihe (21) erfasst und handhabt.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, wobei Parameter der llickenlos zugeflhrten
Stlckguter (2) im Erfassungsbereich (4) des mindestens einen Manipulators (5)
sensorisch erfasst werden und

wobei der Bewegungsablauf des mindestens einen Manipulators (5) aufgrund der
erfassten Parameter angesteuert wird,

insbesondere wobei die Parameter mittels einer beweglich ausgebildeten optischen

Erfassungseinrichtung erfasst werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 13, wobei Parameter der getaktet
zugeflhrten Stuckguter (2) innerhalb der Zufiihrung sensorisch erfasst werden und
wobei der Bewegungsablauf des mindestens einen Manipulators (5) aufgrund der

erfassten Parameter angesteuert wird.
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Verfahren nach einem der Anspriche 11 bis 14, wobei innerhalb eines laufenden
Produktionsbetriebs die Zufihrung von Sttickgtitern (2) innerhalb einer Reihe (21)
von liickenlos auf getaktet umgestellt wird oder

wobei innerhalb eines laufenden Produktionsbetriebs die Zufiihrung von
Stuckgutern (2) innerhalb einer Reihe (21) von getaktet auf lickenlos umgestellt

wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 13 bis 15, wobei die beweglich ausgebildete
optische Erfassungseinrichtung (11) in einem ersten Produktionsmodus die
lickenlose Zuflhrung von Stlckgutern (2) einer Reihe (21) erfasst und wobei die
beweglich ausgebildete optische Erfassungseinrichtung (11) in einem zweite
Produktionsmodus die getaktete Zuflhrung von Stlickgitern (2) einer anderen
Reihe (21) erfasst.
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