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(54) Bezeichnung: Vorrichtung zum Zusammenstellen von Produktstapeln

(57) Zusammenfassung: Eine Vorrichtung zum Zusammen-
stellen von auf einer Transporteinrichtung (13) herange-
fihrten Produkten zu Stapeln fiir Verpackungseinheiten mit
mehreren Kommissionierschlitten (12), die auf einer End-
losschiene (11) bewegbar sind, wobei die Endlosschiene
(11) mindestens einen linearen, vertikalen oder zur Horizon-
talen geneigten Ladeabschnitt (LA), in dem die Produkte
nacheinander zur Bildung eines Stapels aus der gewiinsch-
ten Anzahl von Produkten in einen Schlitten (12) einfiihr-
bar sind, und mindestens einen linearen Stapelentnahme-
abschnitt (EA) aufweist, wobei die Schlitten (12) im Ladeab-
schnitt (LA) nach unten bewegbar sind, bis der Stapel im
Schlitten (12) gebildet ist, und dann in der Bewegungsrich-
tung umkehrbar und zum Stapelentnahmeabschnitt (EA) be-
wegbar sind.
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Beschreibung

[0001] In der Verpackungsindustrie ergibt sich hau-
fig die Aufgabenstellung, aus Einzelprodukten, die
auch vorverpackt sein kénnen, Produktstapel her-
zustellen und diese dann einer Verpackungseinheit,
beispielsweise einer Faltschachtel zuzufiihren. Dabei
kann die Stluickzahl je Verpackungseinheit variieren.

[0002] Bisher wurden solche Kommissionieraufga-
ben durch mechanisch festgekoppelte Prozessketten
realisiert. Diese Prozessketten sind jedoch nicht oder
nur sehr umstandlich auf andere Kommissionierauf-
gaben, insbesondere andere Produkte anpassbar.
AuBerdem ist eine Reaktion auf Stérungen wie Fehl-
teile oder Ausschussware in der Regel nur mit gro-
Rer Zeitverzdgerung erst am Ende der Kette mdéglich.
Teilweise sind sogar Anlagenstillstdnde die Folge sol-
cher Stérungen.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufga-
be zugrunde, eine Vorrichtung bereitzustellen, mit der
Produktstapel unterschiedlicher Gréf3e ohne aufwéan-
dige Umstellungsvorgange erzeugbar sind.

[0004] Die Aufgabe wird gelést durch eine Vorrich-
tung zum Zusammenstellen von auf einer Trans-
porteinrichtung herangeflihrten Produkten zu Stapeln
fir Verpackungseinheiten mit mehreren Kommissio-
nierschlitten, die auf einer Endlosschiene bewegbar
sind, die dadurch gekennzeichnet ist, dass die End-
losschiene mindestens einen linearen und vertika-
len oder zur Horizontalen geneigten Ladeabschnitt,
in dem die Produkte nacheinander zur Bildung eines
Stapels aus der gewiinschten Anzahl von Produkten
in einen Schlitten einfuhrbar sind, und mindestens ei-
nen linearen Stapelentnahmeabschnitt aufweist, wo-
bei die Schlitten im Ladeabschnitt nach unten beweg-
bar sind, bis der Stapel im Schlitten gebildet ist, und
dann in der Bewegungsrichtung umkehrbar und zum
Stapelentnahmeabschnitt bewegbar sind.

[0005] Bei der erfindungsgeméalen Vorrichtung
kann allein durch eine Steuerung der Bewegungen
der Schlitten bestimmt werden, wie viele Produkte
der in den Schlitten gebildete Produktstapel aufweist.
Die Schlitten werden solange im Ladeabschnitt der
Schiene nach unten bewegt, bis die gewlinschte An-
zahl von Produkten in den Schlitten eingefiihrt wurde.

[0006] Anschliellend werden die beflillten Schlitten
durch Richtungsumkehr aus dem Ladeabschnitt her-
ausbewegt und zum Entnahmeabschnitt befordert.
Eine Umstellung auf verschiedene Stapelgrofien ist
hier einfach durch eine Anderung der Programmie-
rung der Schlittenbewegungen mdéglich. Werden feh-
lerhafte Produkte entdeckt, so kann der Stapel mit
diesen Produkten direkt aussortiert werden. Eine
nachgeschaltete Verpackungsmaschine erhalt da-
durch nur einwandfreie Produktstapel. Ein Stillsetzen
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der Anlage zum Aussortieren von Ausschussware ist
nicht notwendig.

[0007] Sobald ein Schlitten den Ladeabschnitt ver-
lassen hat, kann ein nachster Schlitten in den Lade-
abschnitt bewegt werden. Bei entsprechend hohen
Schlittengeschwindigkeiten kann die Bestlickung der
Schlitten sogar in einem kontinuierlichen Prozess er-
folgen.

[0008] Vorzugsweise kénnen die Stapel im Stapel-
entnahmeabschnitt von mindestens einem Roboter
aus den Schlitten entnehmbar sein. Der Roboter kann
die Stapel entweder einer weiteren Transporteinrich-
tung zuflhren oder direkt in Verpackungseinheiten
einsetzen. Dabei ist es auch mdglich mit einem Ro-
boter mehrere Schlitten gleichzeitig zu entladen.

[0009] ZweckmaRigerweise kann der Entnahmeab-
schnitt dazu horizontal ausgerichtet sein.

[0010] Fur einen sicheren Transport der Produktsta-
pel kénnen die Schlitten manuell und/oder motorisch
verstellbare Anschlédge aufweisen, zwischen de-
nen Produktstapel unterschiedlicher Grolke klemm-
bar sind.

[0011] Weitere Vorteile ergeben sich, wenn die Vor-
richtung mehrere Endlosschienen mit Kommissio-
nierschlitten aufweist. Damit lassen sich parallel meh-
rere Produktstapel gleichzeitig bilden. Es kénnen so
bis zu 2.000 Produkte pro Minute kommissioniert wer-
den.

[0012] Vorzugsweise sind die Schienen dabei par-
allel zueinander ausgerichtet. Es ist jedoch eben-
falls moglich, dass mindestens eine der Endlosschie-
nen einen Abschnitt aufweist, der senkrecht zum Ab-
schnitt einer benachbarten Schiene verlauft und dass
eine Stapeliibergabe von dieser Schiene auf die be-
nachbarte Schiene oder umgekehrt méglich ist. Eine
solche Anordnung erlaubt ein Drehen eines auf der
ersten Schiene gebildeten Produktstapels um 90°, d.
h. stehend gestapelte Produkte kdnnen in einen lie-
genden Stapel gedreht werden.

[0013] Die erfindungsgemalfe Vorrichtung kann als
reine Kommissioniereinheit ausgebildet sein und als
solche einer Verpackungsmaschine vorgeschaltet
werden, in der die Stapel beispielsweise in Kartons
oder Faltschachteln verpackt werden.

[0014] Bei einer alternativen Ausgestaltung kann mit
dem mindestens einen Entnahme-Roboter und/oder
einem weiteren Roboter eine Verpackungseinheit auf
den Stapeln in den Schlitten platziert werden. Die
Vorrichtung dient dann nicht nur der Stapelbildung
sondern auch dem zumindest teilweisen Verpacken
der Produkte. In einer nachfolgenden Einrichtung

2/10



DE 10 2015 114 654 A1

kann diese Verpackung verschlossen oder in eine Fo-
lie eingeschweil’t werden.

[0015] Im Prinzip lasst sich die erfindungsgemaliie
Vorrichtung fir alle stapelbaren Produkte einsetzen.
Besondere Vorteile ergeben sich beim Verpacken
von in Blisterpackungen vorverpackten Tabletten in
Faltschachteln, wobei die Faltschachteln eine unter-
schiedliche Anzahl von Tabletten aufnehmen. Auch
in der Lebensmittelindustrie, beispielsweise zum Ver-
packen von Schokoriegeln in Kartons, lasst sich die
Vorrichtung vorteilhaft einsetzen.

[0016] Im Folgenden wird ein bevorzugtes Ausflih-
rungsbeispiel einer erfindungsgemaflen Vorrichtung
mit Bezug auf die Zeichnung néher beschrieben.

[0017] Dabei zeigen:

[0018] Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer VVor-
richtung zur Produktstapelbildung;

[0019] Fig.2a-Fig. 2d Prinzipskizzen der Funktions-
weise der Vorrichtung aus Fig. 1;

[0020] Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer
zweiten Vorrichtung zur Produktstapelbildung und
Verpackung in Kartons;

[0021] Fig. 4 eine perspektivische Ansicht einer drit-
ten Vorrichtung zur Bildung und Verpackung von lie-
genden Produktstapeln.

[0022] Die Vorrichtung 10 weist gemafR Fig. 1 acht
parallel angeordnete Endlosschienen 11 auf, wobei
auf jeder Schiene mehrere Kommissionierschlitten
12 in beide Richtungen bewegbar angeordnet sind.
Die Vorrichtung 10 weist weiter eine Zufuihrvorrich-
tung 13 mit acht parallelen Bandern zum Zufiihren
von stapelbaren Produkten zu einem linearen und
vertikal ausgerichteten Ladeabschnitt LA jeder der
Schienen 11 auf. Die Produkte werden von einer
hier nicht dargestellten Produktions- oder Vorverpa-
ckungsmaschine herangefiihrt, was durch einen Pfeil
14 angedeutet ist. Zur Entnahme der fertigen Pro-
duktstapel aus den Schlitten 12 sind zwei Roboter
15 vorgesehen, die die Stapel jeweils in einem ho-
rizontalen Entnahmeabschnitt EA der Schienen 11
entnehmen. Die von den Robotern 15 entnomme-
nen Stapel werden auf einer Abtransporteinrichtung
16 abgelegt und einer nachgeordneten Verpackungs-
maschine zugefihrt, was durch einen Pfeil 17 ange-
deutet ist. Dabei kdnnen die Schlitten 12 im Entnah-
meabschnitt frei positioniert und damit auch gruppiert
werden. So kénnen beispielsweise durch die Roboter
jeweils finf Stapel auf einmal entnommen werden.

[0023] Die Funktionsweise der Vorrichtung 10 wird
in den Fig. 2a-Fig. 2d verdeutlicht.

2017.03.02

[0024] Fig. 2a zeigt schematisch einen Abschnitt ei-
ner der Schienen 11 im Ladeabschnitt LA und einen
darauf angeordneten Kommissionierschlitten 12. Der
Schlitten 12 befindet sich dabei am oberen Ende des
Ladeabschnitts LA und wird sukzessive mit Produk-
ten 20 beladen, die auf der Zufthrvorrichtung 13 her-
angefihrt und in Pfeilrichtung 22 in den Schlitten 12
fallen.

[0025] Der Schlitten 12 wird in Pfeilrichtung 23 par-
allel dazu sukzessive nach unten bewegt, wie Fig. 2b
zeigt.

[0026] Fig. 2c zeigt den Schlitten 12 in seinem voll-
standig befillten Zustand. Der zu bildende Stapel S
ist fertiggestellt. Ein weiterer Schlitten 12.1 wurde be-
reits herangefahren. Beide Schlitten 12 und 12.1 wer-
den nun nach oben gefahren, sodass der Schlitten
12.1 die in Fig. 2a gezeigte Position des Schlittens
12 einnimmt. Wahrend des Bestlickens werden die
Schlitten 12 also immer um die Stapelhéhe nach un-
ten bewegt, um dann in der entgegengesetzten Rich-
tung zum Entnahmeabschnitt EA bewegt zu werden.
Ein wegbewegter Schlitten 12 wird sofort durch einen
neuen Schlitten 12.1 im Ladeabschnitt ersetzt. Hier-
durch ist ein kontinuierliches Beftillen von Schlitten 12
mit Produktstapeln S auf einer Schiene 11 moglich.
Die Hohe der Stapel S kann dabei von Schlitten zu
Schlitten variieren. Der Schlitten 12 fahrt in Pfeilrich-
tung 24 zum Entnahmeabschnitt EA.

[0027] In der in Fig. 2d dargestellten Position wird
der fertige Produktstapel S von einem der Roboter
15 aus dem Schlitten 12 und aus zwei weiteren, zu-
vor beflllten Schlitten 12.2 und 12.3 entnommen und
beispielsweise auf der Abtransporteinrichtung 16 aus
Fig. 1 abgelegt. Von dort kénnen die Stapel S einer
Verpackungsmaschine (nicht gezeigt) zugefihrt und
verpackt werden.

[0028] Wird von einer nicht dargestellten der Prif-
einrichtung ein Fehler in einem der Stapel detektiert
oder meldet die nachfolgende Verpackungsmaschi-
ne einen Fehler, wird der Beflllvorgang nicht unter-
brochen, sondern die Enthahme der Stapel S durch
den Roboter 15 am Entnahmeabschnitt EA verhin-
dert. Die Stapel fallen dann beim Weitertransport der
Schlitten 12, 12.1, 12.2 und 12.3 aus diesen wieder
heraus. Dadurch kénnen Stillstdnde der Anlage ver-
mieden und der anfallende Ausschuss minimiert wer-
den. Produkte 20, die beim Entleeren nicht bescha-
digt werden, kénnen spéater Uber die Transportvor-
richtung 13 wieder der Anlage 10 zugefiihrt und er-
neut zur Stapelbildung eingesetzt werden.

[0029] Fig. 3 verdeutlicht, dass auf die Schlitten 12
mit den Stapeln S auch jeweils ein Karton 26 aufsetz-
bar ist. Eine Entnahme der Stapel S durch einen Ro-
boter 15 entfallt dann. Stattdessen laufen die Schlit-
ten 12 mit den Kartons 26 zur Unterseite der Schie-
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ne 11 und werden dort auf die hier nicht dargestell-
te Abtransporteinrichtung 16 abgesetzt. Die Schlitten
12 werden dadurch entleert und kénnen im Ladeab-
schnitt LA erneut befiillt werden.

[0030] In Fig. 4 ist eine Vorrichtung 10" mit zwei
senkrecht zueinander angeordneten Schienen 11, 11'
dargestellt, mit der es moglich ist, einen Stapel S lie-
gend in einem Karton 26 zu verpacken. Dazu werden
die Produkte auf der Schiene 11" zunachst stehend
in den Schlitten 12' zu Stapeln S aufgestapelt, wie in
den Fig. 2a—Fig. 2d beschrieben ist. Die fertigen Sta-
pel werden dann jedoch an senkrecht zu den Schlit-
ten 12' angeordneten Schlitten 12 auf der Schiene 11
Ubergeben. Dies bedeutet, dass die Produktstapel S
nun liegend in den Schlitten 12 gehalten werden. Auf
die liegenden Stapel S wird dann jeweils ein Karton
26 aufgesetzt und diese dann an die Abtransportein-
richtung 16 (Fig. 1) Gbergeben.

[0031] Die Schlitten 12, 12.1, 12.2, 12.3 und 12" der
Vorrichtungen 10, 10" sind véllig unabhangig von-
einander beweg- und beschleunigbar. Entlang der
Schienen 11, 11" kénnen auch weitere Prozessschrit-
te wie eine Gewichtsbestimmung, Erganzen weiterer
und/oder anderer Produkte oder dergleichen durch-
geflihrt werden.

[0032] Die Vorrichtungen 10, 10" sind aul’erdem
frei programmierbar, sodass sie einfach auf die Pro-
zessgeschwindigkeiten von vor- und nachgeschalte-
ten Anlagen angepasst werden kénnen. Aufierdem
kann zweckmafligerweise eine automatische Kolli-
sionskontrolle der einzelnen Schlitten vorgesehen
sein. Falls die nachgeschaltete Anlage langsam lauft,
kénnen auch Pufferzonen auf den Schienen 11, 11°
eingebaut werden.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Zusammenstellen von auf ei-
ner Transporteinrichtung (13) herangefiihrten Pro-
dukten (20) zu Stapeln (S) fiur Verpackungseinhei-
ten (26) mit mehreren Kommissionierschlitten (12,
121, 12.2, 12.3, 12'), die auf einer Endlosschiene
(11, 11") bewegbar sind, dadurch gekennzeichnet,
dass die Endlosschiene (11, 11") mindestens einen
linearen, vertikalen oder zur Horizontalen geneigten
Ladeabschnitt (LA), in dem die Produkte (20) nach-
einander zur Bildung eines Stapels (S) aus der ge-
winschten Anzahl von Produkten (20) in einen Schlit-
ten (12, 12.1, 12.2, 12.3, 12') einfihrbar sind, und
mindestens einen linearen Stapelentnahmeabschnitt
(EA) aufweist, wobei die Schlitten (12, 12.1, 12.2,
12.3, 12") im Ladeabschnitt (14) nach unten beweg-
bar sind, bis der Stapel (S) im Schlitten (12, 12.1,
12.2, 12.3, 12") gebildet ist, und dann in der Bewe-
gungsrichtung umkehrbar und zum Stapelentnahme-
abschnitt (EA) bewegbar sind.
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2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Verlassen des Ladeab-
schnitts (LA) durch einen Schlitten (12, 12.1, 12.2,
12.3) ein néchster Schlitten (12.1) zum Ladeabschnitt
(LA) bewegbar ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Stapel (S) im Stapelent-
nahmeabschnitt (EA) von mindestens einem Roboter
(15) aus den Schlitten (12, 12.1, 12.2, 12.3) entnehm-
bar sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mit einem Roboter (15) mehrere
Schlitten (12, 12.1, 12.2, 12.3) gleichzeitig entladbar
sind.

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ent-
nahmeabschnitt (EA) horizontal ausgerichtet ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schlitten (12, 12.1, 12.2, 12.3, 12") manuell und/
oder motorisch verstellbare Anschlage aufweisen,
zwischen denen Produktstapel (S) unterschiedlicher
GroRe klemmbar sind.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie
mehrere Endlosschienen (11, 11') mit Kommissio-
nierschlitten (12, 12.1, 12.2, 12.3, 12") aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine der Endlosschienen
(11") einen Abschnitt aufweist, der senkrecht zum Ab-
schnitt einer benachbarten Schiene (11) verlauft und
dass eine Stapeliibergabe von dieser Schiene (11%)
auf die benachbarte Schiene (11) oder umgekehrt
mdglich ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriche 3 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass mit dem mindestens
einen Entnahme-Roboter (15) und/oder einem wei-
teren Roboter eine Verpackungseinheit (26) auf den
Stapeln (S) in den Schlitten (12, 12.1,12.2, 12.3, 12")
platzierbar ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie ei-
ner Verpackungsmaschine vorschaltbar ist.

Es folgen 6 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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