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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen einer Verpackungs-
einheit, welche mindestens einen Artikel und eine den
mindestens einen Artikel aufnehmende Umverpackung
besitzt.

[0002] Essind bereits Verpackungseinheiten bekannt,
welche aus einer bspw. durch eine Kartonage mit einem
Tragegriff ausgebildeten Umverpackung bestehen, in
welcher Umverpackung mehrerer Getrankebehalter auf-
genommen sind. Haufig soll die jeweilige Umverpackung
mit den hierin aufgenommenen Getrankebehaltern ein
gewiinschtes Erscheinungsbild besitzen, wozu die Ge-
trankebehalter gedreht werden und ein am jeweiligen
Getrankebehalter angebrachtes Etikett und/oder ein wei-
teres optisches Kennzeichen des jeweiligen Getranke-
behalters definiert ausgerichtet wird.

[0003] Bekanntsind hierzubereits Manipulatoren, wel-
che fir eine jeweilige Umverpackung vorgesehen Ge-
trankebehalter von einem Zulauf entgegennehmen, wo-
bei zeitlich nach Entgegennahme Uber als Bestandteil
des jeweiligen Manipulators ausgebildete Sensoren die
Ist-Positionen der Etiketten erfasst und erkannt wird. So-
dann kann der jeweilige Manipulator den jeweiligen ent-
gegengenommenen Getrankebehalter drehen und der-
artin der jeweiligen Umverpackung absetzen, dass eine
Ausrichtung bzw. Orientierung des jeweiligen Etikettes
einer gewtinschten Soll-Orientierung entspricht.

[0004] Eine Vorrichtung, welche Getrankebehalter
entgegennehmen und in entsprechenden Umverpa-
ckungen absetzen kann, ist bspw. aus der DE 10 2016
106 360 A1 bekannt. Diese bekannte Vorrichtung besitzt
einen Manipulator, welcher Getrankebehalterim Bereich
ihres Halses greift und sodann in der jeweiligen Umver-
packung absetzt. Die Praxis hat gezeigt, dass eine sen-
sorische Erfassung von Etiketten bei Manipulatoren ge-
maf der DE-Offenlegungsschrift mit Problemen einher-
gehen kann, da ein als Bestandteil des Manipulators aus-
gebildetes Greifwerkzeug die optische Erfassung ggf.
behindert bzw. ein im Bereich des Flaschenhalses an
einer Behaltermantelflache angebrachtes Etikett ggf. teil-
weise Uberdeckt. Auch kann es sein, dass als Bestandteil
des Manipulators ausgebildete und/oder in einem Ver-
fahrweg des Manipulators angeordnete Sensoren bei ei-
ner ungewollten Kollision beschadigt werden, weshalb
Vorrichtungen und Verfahren wiinschenswert sind, wel-
che die genannten Probleme nicht oder nur in reduzier-
tem Ausmal aufweisen.

[0005] Sofern mehrere Getrankebehalter gemal dem
Manipulator der DE 10 2016 106 360 A1 entgegenge-
nommen und teilweise oder vollstdndig gedreht werden,
kann es sein, dass Behaltermantelflachen unmittelbar
benachbarter entgegengenommener Getrankebehalter
wahrend des Drehens miteinander in Anlage stehen, wo-
bei Etiketten dieser unmittelbar benachbarten Getranke-
behalter beschadigt werden kdnnen und/oder wobei die-
se unmittelbar benachbarten Getrankebehalter mit dem
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Drehen und einer gegenseitigen Reibung in Zusammen-
hang stehende optische Beeintrachtigungenanihren Be-
haltermantelflachen erfahren.

[0006] Zum bedarfsweisen Drehen von Getrankebe-
haltern besitzen aus dem Stand der Technik bekannte
Manipulatoren zudem pneumatische Leitungsverbin-
dungen, um Getrankebehalter Uber entsprechende
Greifwerkzeuge pneumatisch bzw. via Unterdruck erfas-
sen zu kénnen. Sofern solche Greifwerkzeuge zum Aus-
richten von Getrankebehaltern zusatzlich gedreht wer-
den missen, kann es zu Beschadigungen und/oder zu
einem vorzeitigen Verschleil3 dieser pneumatischen Lei-
tungsverbindungen kommen.

[0007] Ausder DE 102011007 935 A1 istzudem eine
Anordnung mehrerer miteinander gekoppelter Behalter-
handhabungs- und/oder Behalterbehandlungsmodul be-
kannt. Ausgehend von einem Etikettiermodul werden Be-
halter von Transporteinheiten Gbernommen und in Rich-
tung eines Packmoduls bewegt. Die Transporteinheiten
kénnen durch Shuttles ausgebildet sein, auf welchen Be-
héalter angeordnet werden, wonach die Shuttles zusam-
men mit den hierauf angeordneten Behaltern tber ein
Schienensystem verfahren werden.

[0008] Die EP 2 447 168 A1 offenbart ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Zusammenstellen eines Ge-
bindes aus beflllten Behaltern. Bestandteil der Vorrich-
tung ist eine Positioniereinrichtung, welche die Behalter
automatisiert von einer Bereitstellungseinrichtung an
Gebindetrager ibergeben kann. Bestandteil der Positi-
oniereinrichtung sind eine drehbare Plattform und ein ra-
dial verschiebbarer Greifarm.

[0009] Ein vorrangiges Ziel der Erfindung kann darin
gesehen werden, ein System und ein entsprechendes
Verfahren bereitzustellen, welche die genannten Proble-
me nichtoder nurinreduziertem Ausmaf aufweisen. Das
System soll einen einfachen Aufbau besitzen. Weiter soll
das Verfahren einfach umgesetzt werden kdnnen.
[0010] Dieses identifizierte Ziel der Erfindung wird
durch ein System und ein Verfahren erreicht, welche die
Merkmale in den unabhangigen Anspriichen umfassen.
Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen werden durch die
Unteranspriiche beschrieben.

[0011] Ein erster Schritt des erfindungsgemafien Ver-
fahrens sieht ein Entgegennehmen mindestens eines fiir
eine Umverpackung vorgesehenen Artikels vor. Der min-
destens eine fur eine Umverpackung vorgesehene Arti-
kel kann durch mindestens eine Flasche bzw. mindes-
tens eine PET-Flasche oder durch einen Getrankebehal-
ter aus Kunststoff oder Glas ausgebildet sein. Es kann
zudem mindestens ein Manipulator vorgesehen sein,
welcher den mindestens einen fiir eine Umverpackung
vorgesehenen Artikel pneumatisch und/oder unter Zuhil-
fenahme mindestens eines Klemm- und/oder Greifwerk-
zeuges entgegennimmt. Der mindestens eine Manipula-
torkann durch ein Portalsystem, einen Mehrachsroboter,
einen Deltakinematik-Roboter und/oder mindestens eine
Handhabungseinrichtung ausgebildet sein. Weiter kann
ggf. mindestens eine Horizontalférdereinrichtung vorge-
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sehen sein, welche mehrere zum Entgegennehmen vor-
gesehene Artikel in mehreren parallelen Reihen bereit-
stellt. Die wenigstens eine Horizontalférdereinrichtung
kann die mehreren zum Entgegennehmen vorgesehe-
nen Artikel in mehreren parallelen Reihen unterbre-
chungsfrei bewegen, so dass die mehreren bis dahin
zum Entgegennehmen vorgesehenen Artikel zeitlich bei
einer Entgegennahme tiber die wenigstens eine Horizon-
talférdereinrichtung bewegt werden.

[0012] Bewahrt haben sich Ausfiihrungsformen, bei
welchen eine Vielzahl an Artikeln, von welchen jeweils
mehrere Artikel fir eine jeweilige Umverpackung vorge-
sehen sind, zumindest ndherungsweise zeitgleich ent-
gegengenommen werden.

[0013] Weiter erfolgt ein Erkennen und/oder Feststel-
len einer Drehorientierung des mindestens einen entge-
gengenommenen und fiir eine Umverpackung vorgese-
henen Artikels und ein bedarfsweises Anpassen der Dre-
horientierung des mindestens einen entgegengenom-
menen Artikels abgestimmt an eine in der Verpackungs-
einheit auszubildende Soll-Drehorientierung. In diversen
Ausfiihrungsformen kann es hierbei sein, dass eine Dre-
horientierung des mindestens einen entgegengenom-
menen und fir eine Umverpackung vorgesehenen Arti-
kels optisch bzw. unter Zuhilfenahme mindestens eines
optischen Sensors erkannt wird. Weiter kann es sein,
dass eine Drehorientierung des mindestens einen ent-
gegengenommenen und flr eine Umverpackung vorge-
sehenen Artikels durch Abtasten des mindestens einen
entgegengenommenen und fiir eine Umverpackung vor-
gesehenen Artikels bzw. unter Zuhilfenahme eines Tast-
sensors erkannt wird.

[0014] Auch sind Ausfihrungsformen vorstellbar, bei
welchen die Drehorientierung des mindestens einen ent-
gegengenommenen und flr eine Umverpackung vorge-
sehenen Artikel erkannt und/oder festgestellt wird, indem
ein Finger und/oder Bolzen in Eingriff mit einerim Bereich
eines Bodens eines jeweiligen als Flasche ausgebildeten
Artikels befindlichen Kerbe gebracht wird bzw. indem ein
Finger und/oder Bolzen in eine im Bereich eines Bodens
eines jeweiligen als Flasche ausgebildeten Artikels be-
findlichen Kerbe eingetaucht wird.

[0015] Denkbar ist, dass eine Drehorientierung we-
nigstens eines Bulgelverschlusses des jeweiligen min-
destens einen entgegengenommenen und fir eine Um-
verpackung vorgesehenen Artikels erkannt und/oder
festgestellt wird und ein bedarfsweises Anpassen der
Drehorientierung des jeweiligen mindestens einen ent-
gegengenommenen Artikels abgestimmt auf eine in der
Verpackungseinheit auszubildende Soll-Drehorientie-
rung des wenigstens einen Bugelverschlusses erfolgt.
Somit kdnnen samtliche Bligelverschlliisse von Artikeln
zeitlich nach Uberfiihren in eine Umverpackung eine vor-
gegebene Soll-Drehorientierung besitzen. Hierdurch
kénnen Umverpackungen mit jeweils mehreren aufge-
nommenen Artikeln bereitgestellt werden, welche in der
Umverpackung aufgenommenen Artikel im Hinblick auf
die Drehorientierung ihrer Bligelverschliisse ein ge-
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wiinschtes bzw. vorgegebenes optisches Erscheinungs-
bild besitzen. Der mindestens eine Artikel kann somit
durch mindestens einen Getrankebehalter mit wenigs-
tens einem Buigelverschluss ausgebildet sein. Bewahrt
haben sich hierbei Ausfiihrungsformen, bei welchen die
Drehorientierung des wenigstens einen Blgelverschlus-
ses des jeweiligen mindestens einen entgegengenom-
menen und fir eine Umverpackung vorgesehenen Arti-
kels unter Zuhilfenahme wenigstens einer optischen Er-
fassungseinrichtung erkannt und/oder festgestellt wird.
[0016] Vorstellbaristauch, dass eine Drehorientierung
des jeweiligen mindestens einen entgegengenommenen
und fiir eine Umverpackung vorgesehenen Artikels an-
hand der Geometrie und/oder Querschnittsgeometrie
des jeweiligen mindestens einen entgegengenommenen
und flir eine Umverpackung vorgesehenen Artikels er-
kannt und/oder festgestellt wird und ein bedarfsweises
Anpassen der Drehorientierung des jeweiligen mindes-
tens einen entgegengenommenen Artikel abgestimmte
auf eine in der Verpackungseinheit im Hinblick auf die
Geometrie und/oder Querschnittsgeometrie auszubil-
dende Soll-Drehorientierung erfolgt. Derartige Ausfih-
rungsformen haben sich bspw. bewahrt, sofern Artikel
bzw. ggf. durch Getrankebehalter ausgebildete Artikel
bspw. eine mehreckige Geometrie bzw. Querschnittsge-
ometrie besitzen.

[0017] Es ist zudem ein Uberfilhren des mindestens
einen entgegengenommenen Artikels in seine Umverpa-
ckung vorgesehen, so dass die Drehorientierung des
mindestens einen entgegengenommenen Artikels nach
Uberfilhrung in seine Umverpackung einer vorgegebe-
nen Soll-Drehorientierung entspricht. Insbesondere
kann es sein, dass der mindestens eine entgegengenom-
mene Artikel iber mindestens einen Manipulator in seine
Umverpackung Uberfiihrt wird, so dass die Drehorientie-
rung des mindestens einen entgegengenommenen Arti-
kels nach Uberfiihrung in seine Umverpackung einer vor-
gegebenen Soll-Drehorientierung entspricht. Bewahrt
haben sich Ausfliihrungsformen, bei welchen eine Viel-
zahl an entgegengenommenen Artikeln, von welchen je-
weils mehrere Artikel fir eine jeweilige Umverpackung
vorgesehen sind, zumindest naherungsweise zeitgleich
in ihre jeweilige Umverpackung Uberfihrt werden, so
dass nach ihrer Uberfiihrung der bis dahin noch entge-
gengenommenen Vielzahl an Artikeln in ihre jeweilige
Umverpackung eine Drehorientierung der Vielzahl an Ar-
tikeln der vorgegebenen Soll-Drehorientierung ent-
spricht.

[0018] Esistzudem vorgesehen, dass der mindestens
eine bereits entgegengenommene Artikel zum Erkennen
und/oder Feststellen seiner Drehorientierung und/oder
zum bedarfsweisen Anpassen der Drehorientierung an
die in der Verpackungseinheit auszubildende Soll-Dreh-
orientierung temporar abgesetzt wird, zeitlich hierauf fol-
gend erneut entgegengenommen wird und nach erneu-
ter Entgegennahme in seine Umverpackung uberfiihrt
wird. Somit kann die vorhergehend erwahnte Vielzahl an
entgegengenommenen Artikeln zum Erkennen und/oder
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Feststellen einer jeweiligen Drehorientierung und/oder
zum bedarfsweisen Anpassen der Drehorientierung an
die in der jeweiligen Verpackungseinheit auszubildende
Soll-Drehorientierung temporar abgesetzt werden, zeit-
lich hierauf folgend erneut entgegengenommen werden
und nach erneuter Entgegennahme in ihre Umverpa-
ckung bzw. in ihre Umverpackungen uberfiihrt werden.
[0019] Wie nachfolgend noch erwadhnt, kann es sein,
dass der mindestens eine bereits entgegengenommene
Artikel zum Erkennen und/oder Feststellen und/oder zum
bedarfsweisen Anpassen der Drehorientierung an die in
der Verpackungseinheit auszubildende Soll-Drehorien-
tierung temporar auf einem Aufsetztisch abgesetzt bzw.
temporar auf einen Aufsetztisch aufgesetzt wird. Es kann
sein, dass mindestens ein Manipulator erste Artikel auf
dem Aufsetztisch absetzt bzw. auf den Aufsetztisch auf-
setztund hierauf folgend zum Entgegennehmen weiterer
Artikel in Richtung der weiteren Artikel bewegt wird. Zeit-
lich wahrend der Bewegung des mindestens einen Ma-
nipulators in Richtung der weiteren Artikel und/oder zeit-
lich nach einer Entgegennahme dieser weiteren Artikel
Uber den mindestens einen Manipulator kann eine Dre-
horientierung der tUber den mindestens einen Manipula-
tor bereits auf dem Aufsetztisch abgesetzten bzw. auf
den Aufsetztisch aufgesetzten Artikel erkannt und/oder
festgestelltwerden. Auch kann es sein, dass zeitlich wah-
rend der Bewegung des mindestens einen Manipulators
in Richtung der weiteren Artikel und/oder zeitlich nach
einer Entgegennahme dieser weiteren Artikel Giber den
mindestens einen Manipulator eine Drehorientierung der
Uber den mindestens einen Manipulator bereits auf dem
Aufsetztisch abgesetzten bzw. auf den Aufsetztisch auf-
gesetzten Artikel bedarfsweise angepasst wird.

[0020] Bewahrt haben sich Ausfiihrungsformen, bei
welchen der mindestens eine bereits entgegengenom-
mene Artikel zum Erkennen und/oder Feststellen seiner
Drehorientierung sowie weiter zum bedarfsweisen An-
passen der Drehorientierung an die in der Verpackungs-
einheit auszubildende Soll-Drehorientierung temporar
abgesetzt wird, zeitlich hierauf folgend erneut entgegen-
genommen wird und in seine Umverpackung Uberfiihrt
wird.

[0021] Eskann sein, dass mindestens ein Sensor zeit-
lich vor der erneuten Entgegennahme des jeweiligen
mindestens einen bereits entgegengenommenen und
abgesetzten Artikels eine Verfahrbewegung ausfiihrt
und hierbei die Drehorientierung dieses mindestens ei-
nen bereits entgegengenommenen und noch abgesetz-
ten mindestens einen Artikels erkennt und/oder feststellt.
Die Verfahrbewegung kann aktorisch und ggf. auf Ver-
anlassung einer Steuer- und/oder Regeleinrichtung er-
folgen bzw. herbeigefiihrt werden.

[0022] Zeitlich wahrend der Verfahrbewegung und
zeitlich wahrend des Erkennens und/oder Feststellens
der Drehorientierung kann der jeweilige mindestens eine
bereits entgegengenommene und noch abgesetzte min-
destens eine Artikel auf dem vorherig bereits erwahnten
Aufsetztisch aufstehen. Es kann sein, dass die Verfahr-
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bewegung des mindestens einen Sensors in vertikaler
Richtung nach unten und/oder in vertikaler Richtung
nach oben erfolgt. Denkbar ist daher, dass der mindes-
tens eine Sensor im Rahmen der Verfahrbewegung aus
einer Ausgangslage abgesenkt und zeitlich hierauf fol-
gend angehoben wird, wobei der mindestens eine Sen-
sor in die Ausgangslage zuriickkehrt. Somit ist auch
denkbar, dass der mindestens eine Sensor im Rahmen
der Verfahrbewegung aus einer Ausgangslage angeho-
ben und zeitlich hierauf folgend abgesenkt wird, wobei
der mindestens eine Sensor in die Ausgangslage zuriick-
kehr.

[0023] Zeitlich wahrend des Absenkens und/oder wah-
rend des Anhebens kann der mindestens eine Sensor
die Drehorientierung des jeweiligen mindestens einen
bereits entgegengenommenen und noch abgesetzten
mindestens einen Artikels erkennen. Der mindestens ei-
ne Artikel kann durch mindestens eine Flasche ausge-
bildet sein, wobei ein Erfassungsbereich des mindestens
einen Sensors zeitlich wahrend des Absenkens und/oder
zeitlich wahrend des Anhebens Uber einen jeweiligen
Halsbereich bzw. Flaschenhalsbereich des mindestens
einen noch abgesetzten und durch mindestens eine Fla-
sche ausgebildeten Artikels bewegt wird.

[0024] Zudem ist denkbar, dass Uber mindestens ei-
nen optischen Sensor eine Position eines am jeweiligen
mindestens einen bereits entgegengenommenen und
abgesetzten Artikels angeordneten Etikettes und/oder
eine Position einer am jeweiligen mindestens einen be-
reits entgegengenommenen und abgesetzten Artikel an-
geordneten optischen Kennzeichnung und/oder eine Po-
sition, Lage und/oder Ausrichtung wenigstens eines als
Bestandteil des mindestens einen bereits entgegenge-
nommenen und abgesetzten Artikels ausgebildeten Bu-
gelverschlusses erkannt und mittels der erkannten Po-
sition, Ausrichtung und/oder Lage die Drehorientierung
festgestellt wird.

[0025] Auch kann es sein, dass die Artikel durch Fla-
schen ausgebildet sind und dass iber mindestens einen
optischen Sensor eine Position eines im Bereich eines
jeweiligen Flaschenhalses einer jeweiligen mindestens
einen bereits entgegengenommenen und abgesetzten
Flasche befindlichen Etikettes und/oder eine Position ei-
ner im Bereich eines jeweiligen Flaschenhalses einer je-
weiligen mindestens einen bereits entgegengenomme-
nen und abgesetzten Flasche befindlichen optischen
Kennzeichnung und/oder eine Position wenigstens eines
als Bestandteil des mindestens einen bereits entgegen-
genommenen und abgesetzten Artikels ausgebildeten
Blgelverschlusses erkannt wird und mittels der erkann-
ten Position die jeweilige Drehorientierung festgestellt
wird.

[0026] Ein Erfassungsbereich des mindestens einen
optischen Sensors kann hierzu auf den Halsbereich bzw.
Flaschenhalsbereich der jeweiligen mindestens einen
bereits entgegengenommenen und abgesetzten Fla-
sche gerichtet sein. Alternativ oder ergadnzend hierzu
kann ein Erfassungsbereich des mindestens einen opti-



7 EP 3 787 978 B1 8

schen Sensors auf einen Bereich der jeweiligen mindes-
tens einen bereits entgegengenommen und abgesetzten
Flasche gerichtet sein, in welchem Bereich die jeweilige
mindestens eine bereits entgegengenommene und ab-
gesetzte Flasche einen Blgelverschluss ausbildet.
[0027] Auch kann es sein, dass der mindestens eine
bereits entgegengenommene Artikel auf mindestens ei-
nem Drehteller bzw. auf mehreren Drehtellern abgesetzt
wird und dass die Drehorientierung des mindestens ei-
nen entgegengenommenen und auf dem mindestens ei-
nen Drehteller bzw. auf den mehreren Drehtellern abge-
setzten Artikels bedarfsweise durch eine rotierende Be-
wegung des jeweiligen Drehtellers zusammen mit dem
jeweiligen Artikel, welcher auf dem jeweiligen Drehteller
abgesetzt wurde, angepasst wird. Der mindestens eine
Drehteller kann ggf. durch einen jeweiligen Motor und
insbesondere durch einen jeweiligen Schrittmotor zu-
sammen mit dem auf dem jeweiligen Drehteller abge-
setzten Artikel rotierend bewegt werden. Der Motor bzw.
Schrittmotor kann hierbei in vertikaler Richtung unterhalb
des jeweiligen Drehtellers angeordnet bzw. unterhalb
des jeweiligen Drehtellers positioniert sein. Vorteilhafter-
weise wird durch eine solche Positionierung des Motors
bzw. Schrittmotor ein Absetzen von Artikeln ber den
Motor bzw. Schrittmotor nicht ungewollt beeintrachtigt.
[0028] In diversen Ausfiihrungsformen kann das Ver-
packungssystem mehrere Drehteller besitzen, wobei die
mehreren Drehteller relativ zueinander bewegbar sind.
Insbesondere kann es hierbei sein, dass der mindestens
eine Manipulator mehrere Artikel auf mehreren Drehtel-
lern absetzt, worauf zeitlich folgend die mehreren Dreh-
teller zusammen mit den auf den mehreren Drehtellern
abgesetzten Artikeln ihren relativen Abstand zueinander
vergroflern. Hierdurch kann vermieden werden, dass
seitliche Mantelflachen der mehreren Drehteller wahrend
des bedarfsweisen Anpassens ihrer Drehorientierung
bzw. wahrend einer Rotationsbewegung der mehreren
Drehteller ungewollt aneinander reiben.

[0029] Denkbarist, dass der mindestens eine Drehtel-
ler eine Vorsehung zur Belegungserkennung besitzt. Die
Vorsehung zur Belegungserkennung kann mit einer
Steuer- und/oder Regeleinrichtung in Verbindung ste-
hen, wobei die Steuer- und/oder Regeleinrichtung eine
rotierende Bewegung des jeweiligen Drehtellers bedarfs-
weise und unter Beriicksichtigung von Uber die Vorse-
hung zur Belegungserkennung bereitgestellten Informa-
tionen veranlasst. So ist vorstellbar, dass die Steuer-
und/oder Regeleinrichtung eine rotierende Bewegung
desjeweiligen Drehtellers unterbindet, sofern die Steuer-
und/oder Regeleinrichtung iber die Vorsehung zur Be-
legungserkennung Informationen bereitgestellt be-
kommt, wonach kein Artikel bzw. keine Flasche auf dem
jeweiligen Drehteller abgesetztist. Insofern kann es sein,
dass die Steuer- und/oder Regeleinrichtung eine rotie-
rende Bewegung des jeweiligen Drehtellers bedarfswei-
se veranlasst, sofern die Steuer- und/oder Regeleinrich-
tung uber die Vorsehung zur Belegungserkennung Infor-
mationen bereitgestellt bekommt, wonach ein Artikel
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bzw. eine Flasche auf dem jeweiligen Drehteller abge-
setzt ist bzw. abgesetzt wurde.

[0030] Denkbar ist hierbei insbesondere, dass der je-
weilige mindestens eine Artikel, welcher auf dem min-
destens einen Drehteller abgesetzt wurde, kraft-
und/oder formschlissig auf dem mindestens einen Dreh-
teller gehalten wird und zeitlich wahrend der jeweiligen
rotierenden Bewegung des mindestens einen Drehtel-
lers und/oder zeitlich wahrend des Erkennens und/oder
Feststellens der jeweiligen Drehorientierung kraft-
und/oder formschlissig auf dem mindestens einen Dreh-
teller angeordnet bleibt. Insbesondere kdnnen jedem
Drehteller mehrere Federzungen zugeordnet sein, wel-
che den jeweiligen Artikel kraft- und/oder formschlissig
auf dem jeweiligen Drehteller halten. In diversen Ausfiih-
rungsformen kann der mindestens eine Artikel durch min-
destens eine Flasche mit einer kreisrunden Bodenflache
ausgebildet sein. Bewahrt haben sich hierbei Ausfiih-
rungsformen, bei welchen der mindestens eine Drehtel-
ler wenigstens eine Zentrierung umfasst, Uber welche
wenigstens eine Zentrierung die jeweilige kreisrunde Bo-
denflache der jeweiligen Flasche gegentiiber einer durch
den jeweiligen Drehteller bereitgestellten kreisrunden
Aufstandsflache koaxial ausgerichtet werden kann. Die
mehreren Federzungen eines jeweiligen Drehtellers kon-
nen hierbei eine solche Zentrierung bereitstellen bzw.
gemeinsam eine solche Zentrierung ausbilden.

[0031] Auchkannessein,dassderfiirwenigstens eine
Umverpackung vorgesehene mindestens eine Artikel
Uber einen ersten Manipulator entgegengenommen wird
und der mindestens eine bereits entgegengenommene
Artikel Uber den ersten Manipulator zum Erkennen
und/oder Feststellen seiner Drehorientierung und/oder
zum bedarfsweisen Anpassen der Drehorientierung an
die in der Verpackungseinheit auszubildende Soll-Dreh-
orientierung temporar abgesetzt wird. Zudem kann ein
weiterer Manipulator den temporar abgesetzten mindes-
tens einen Artikel zeitlich nach dem Erkennen und/oder
Feststellen seiner jeweiligen Drehorientierung und/oder
zeitlich nach dem bedarfsweisen Anpassen der Dreho-
rientierung an die in der Verpackungseinheit auszubil-
dende Soll-Drehorientierung erneut entgegennehmen
und in seine Umverpackung uberflihren bzw. in seine
Umverpackung einbringen.

[0032] Es kann sein, dass mehrere Artikel gemeinsam
erneut entgegengenommen werden und dass der relati-
ve Abstand der mehreren erneut entgegengenommenen
Artikel verringert wird und dass die mehreren erneut ent-
gegengenommenen Artikel mit bzw. in dem verringerten
relativen Abstand in eine gemeinsame Umverpackung
Uberfihrt werden. Auch kann es sein, dass mehrere fir
eine gemeinsame Umverpackung vorgesehene Artikel
entgegengenommen werden, wonach der relative Ab-
stand der mehreren fir eine gemeinsame Umverpa-
ckung vorgesehenen Artikel vergroRert wird.

[0033] Die Erfindung betrifft dartiber hinaus ein Verpa-
ckungssystem zum Herstellen einer Verpackungsein-
heit, welche mindestens einen Artikel und wenigstens
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eine den mindestens einen Artikel aufnehmende Umver-
packung besitzt. Die Artikel gemaR vorheriger Beschrei-
bung sowie gemaf nachfolgender Beschreibung kdnnen
jeweils durch Flaschen ausgebildet sein. Es ist vorstell-
bar, dass das Verpackungssystem zur Umsetzung des
Verfahrens ausgebildet ist, wie es in diversen Ausflh-
rungsformen vorhergehend beschrieben wurde.

[0034] Das Verpackungssystem umfasst einen Zulauf
zur Bereitstellung mehrerer Artikel sowie mindestens ei-
nen Manipulator, welcher Artikel vom Zulauf entgegen-
nehmen und in Umverpackungen Uberfiihren kann. Der
Zulaufkann wenigstens eine Horizontalférdereinrichtung
umfassen, welche mehrere Gassen ausbildet und die
mehreren Artikel in mehreren Reihen bereitstellt.
[0035] Weiter umfasst das Verpackungssystem we-
nigstens einen Sensor zum Feststellen und/oder Erken-
nen einer Drehorientierung der zum Uberfiihren in die
Umverpackungen vorgesehenen Artikel.

[0036] Auch umfasst die Verpackungssystem wenigs-
tens ein Mittel, welches eine jeweilige Drehorientierung
der zum Uberfiihren in die Umverpackungen vorgesehe-
nen und vom mindestens einen Manipulator bereits ent-
gegengenommenen Artikel abgestimmt auf eine in der
jeweiligen Umverpackung auszubildende Soll-Drehori-
entierung bedarfsweise anpassen kann.

[0037] Das Verpackungssystem umfasst einen Auf-
setztisch, auf welchem Uber den mindestens einen Ma-
nipulator entgegengenommene Artikel zum Erkennen
und/oder Feststellen einer jeweiligen Drehorientierung
und/oder zum bedarfsweisen Anpassung der Drehorien-
tierung abgestimmt auf eine in der jeweiligen Umverpa-
ckung auszubildende Soll-Drehorientierung temporar
absetzbar sind.

[0038] Der Aufsetztisch kann mehrere Drehteller um-
fassen, auf welchen mehreren Drehtellern die zum Uber-
fuhren in die Umverpackungen vorgesehenen Artikel
Uber den mindestens einen Manipulator temporar ab-
setzbar sind und welche mehreren Drehteller zum be-
darfsweisen Anpassen der festgestellten und/oder er-
kannten Drehorientierung der zum Uberfiihren in die Um-
verpackungen vorgesehenen und vom mindestens einen
Manipulator auf den mehreren Drehtellern abgesetzten
Artikeln rotierbar ausgebildet sind. Bewahr haben sich
Ausfiihrungsformen, bei welchen die mehreren Drehtel-
ler austauschbar sind bzw. vom Aufsetztisch entnommen
werden kénnen. Hierdurch kann gewahrleistet werden,
dass Drehteller in Abhangigkeit des jeweiligen Formates
von auf den Drehtellern abzusetzenden Artikeln auf ein-
fache Art und Weise auf dem Aufsetztisch ausgetauscht
werden kénnen.

[0039] Auchkannessein, dassden Drehtellern jeweils
wenigstens eine Halterung zugeordnet ist, Giber welche
ein jeweiliger Artikel form- und/oder kraftschlissig auf
einem jeweiligen Drehteller festsetzbar ist bzw. Giber wel-
che wenigstens eine Halterung ein jeweiliger Artikel form-
und/oder kraftschlissig auf einem jeweiligen Drehteller
drehfest angeordnet werden kann. Bewahrt haben sich
Ausfiihrungsformen, bei welchen eine jeweilige Halte-
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rung mehrere radial am jeweiligen Drehteller angeord-
nete Federzungen umfasst. Die jeweiligen mehreren Fe-
derzungen kdnnen jeweils eine Zentrierung ausbilden,
mittels welcher ein jeweiliger durch eine Flasche mit einer
kreisrunden Bodenflache ausgebildeter Artikel koaxial
gegenuber einer durch den jeweiligen Drehteller bereit-
gestellten kreisrunden Standflache ausrichtbar ist.
[0040] Weiter ist denkbar, dass den mehreren Dreh-
tellern zum Zwecke ihrer rotierenden Bewegung jeweils
ein vorzugsweise als Schrittmotor ausgebildeter eigener
Antrieb zugeordnet ist, welcher jeweilige vorzugsweise
als Schrittmotor ausgebildete eigene Antrieb in vertikaler
Richtung unterhalb des jeweiligen Drehtellers positio-
niert ist. Eine Antriebsachse des vorzugsweise als
Schrittmotor ausgebildeten eigenen Antriebs kann hier-
bei weiterhin koaxial gegeniliber der vorherig erwahnten
und durch den jeweiligen Drehteller bereitgestellten
kreisrunden Standflache angeordnet sein. Zudem kann
eine Antriebsachse des vorzugsweise als Schrittmotor
ausgebildeten eigenen Antriebs derart angeordnet sein,
dass die Antriebsachse mit einer Langsachse bzw. Hoch-
achse eines auf dem jeweiligen Drehteller abgesetzten
bzw. eines auf dem jeweiligen Drehteller angeordneten
Artikels fluchtet. Der den mehreren Drehtellern zum Zwe-
cke ihrer rotierenden Bewegung zugeordnete eigene An-
trieb kann in denkbaren weiteren Ausfiihrungsformen
auch als Servomotor und/oder durch weitere alternative
Antriebe ausgebildet sein.

[0041] Auchkann es sein, dass der Zulauf mindestens
eine Horizontalférdereinrichtung umfasst, welche auf ei-
ne unterbrechungsfreie Bewegung von Artikeln ausge-
richtet bzw. fiir eine unterbrechungsfreie Bewegung von
Artikeln vorbereitet ist.

[0042] Weiter kann das Verpackungssystem einen
ersten Manipulator sowie einen weiteren Manipulator
umfassen. Es kann vorgesehen sein, dass der erste Ma-
nipulator Artikel vom Zulauf entgegennehmen und vom
Zulauf entgegengenommene Artikel zum Erkennen
und/oder Feststellen einer jeweiligen Drehorientierung
und/oder zur bedarfsweisen Anpassung der Drehorien-
tierung abgestimmt auf eine in der jeweiligen Verpa-
ckungseinheit auszubildende Soll-Drehorientierung auf
dem mindestens einen Aufsetztisch absetzen kann. Zu-
dem kann der weitere Manipulator auf dem Aufsetztisch
abgesetzte Artikel, deren jeweilige Drehorientierung er-
kannt und/oder festgestellt wurde und/oder deren Dreh-
orientierung bedarfsweise an die in der jeweiligen Um-
verpackung auszubildende Soll-Drehorientierung ange-
passt wurde, vom Aufsetztisch erneut entgegennehmen
und in Umverpackungen uberfiihren. Der erste Manipu-
lator und der weitere Manipulator kdnnen hierbei auf ge-
genuberliegenden Seiten des Aufsetztisches positioniert
sein.

[0043] Daruber hinaus kann das Verpackungssystem
mindestens einen Sensor umfassen, wobei der mindes-
tens eine Sensor zum Erkennen einer Drehorientierung
von auf dem Absetztisch abgesetzten Artikeln eine Ver-
fahrbewegung ausfiihren kann.
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[0044] Bewahrt haben sich Ausfiihrungsformen, bei
welchen das Verpackungssystem fiir jeden Drehteller
der mehreren Drehteller wenigstens einen eigenen Sen-
sor umfasst. Die eigenen Sensoren kdnnen fiir samtliche
der mehreren Drehteller an einem gemeinsamen Rah-
men befestigt sein. Der gemeinsame Rahmen kann mit
einer Linearfiihrung in Verbindung stehen und tber die
Linearfihrung ggf. angehoben und abgesenkt werden.
[0045] Das Verpackungssystem kann zum Herstellen
einer Verpackungseinheit ausgebildet sein, welche Ver-
packungseinheit mindestens einen durch eine Flasche
ausgebildeten Artikel sowie wenigstens eine den durch
mindestens eine Flasche ausgebildeten Artikel aufneh-
mende Umverpackung besitzt. Das Verpackungssystem
kann hierbei mindestens einen optischen Sensor umfas-
sen. Es kann vorgesehen sein, dass der mindestens eine
optische Sensor auf ein Erkennen einer Position eines
im Bereich eines jeweiligen Flaschenhalses einer jewei-
ligen auf dem Absetztisch abgesetzten Flasche ausge-
bildeten Etikettes ausgerichtet ist. Ein Erfassungsbe-
reich des mindestens einen optischen Sensors kann so-
mit derart positioniert sein, dass sich der Erfassungsbe-
reich zumindest abschnittsweise Uber einen Halsbereich
bzw. Uber einen Flaschenhalsbereich eines auf einem
jeweiligen Drehteller abgesetzten und als Flasche aus-
gebildeten Artikels erstreckt. Auch kann es sein, dass
der mindestens eine optische Sensor auf ein Erkennen
einer Position einer im Bereich eines jeweiligen Fla-
schenhalses einer jeweiligen auf dem Absetztisch abge-
setzten Flasche ausgebildeten optischen Kennzeich-
nung ausgerichtet ist. Alternativ oder ergéanzend hierzu
kann es sein, dass der mindestens eine optische Sensor
auf ein Erkennen einer Position eines jeweiligen Blgel-
verschlusses einer jeweiligen auf dem Aufsetztisch ab-
gesetzten Flasche ausgerichtet ist.

[0046] In diversen Ausfiihrungsformen des Verpa-
ckungssystems kann es sein, dass der mindestens eine
Manipulator zum VergréRern eines relativen Abstandes
mehrerer gemeinsam vom Zulauf entgegengenomme-
ner und zum Absetzen auf dem Aufsetztisch vorgesehe-
ner Artikel ausgebildet ist. Alternativ hierzu oder ergéan-
zend hierzu kann vorgesehen sein, dass der mindestens
eine Manipulator zum Verkleinern des relativen Abstan-
des mehrerer vom Aufsetztisch gemeinsam entgegen-
genommener und zum Uberfiihren in eine gemeinsame
Umverpackung vorgesehener Artikel ausgebildet ist.
[0047] Auch sind Ausfiihrungsformen vorstellbar, in
welchen das Verpackungssystem eine mit dem mindes-
tens einen Manipulator in Verbindung stehende Steuer-
und/oder Regeleinrichtung umfasst, auf welcher mehre-
re Betriebsmodi zur Steuerung- und/oder Regelung des
mindestens einen Manipulators abgelegt sind. Der min-
destens eine Manipulator kann hierbei im Rahmen eines
ersten auf der Steuer- und/oder Regeleinrichtung abge-
legten Betriebsmodus derart ansteuerbar sein, dass der
mindestens eine Manipulator entgegengenommene Ar-
tikel
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a) zum Erkennen und/oder Feststellen einer jewei-
ligen Drehorientierung und/oder

b) zum bedarfsweisen Anpassen der jeweiligen Dre-
horientierung abgestimmt auf eine in der jeweiligen
Verpackungseinheit auszubildende Soll-Drehorien-
tierung temporar auf dem Aufsetztisch absetzt.

[0048] Weiterkannvorgesehen sein, dass der mindes-
tens eine Manipulator im Rahmen eines zweiten auf der
Steuer- und/oder Regeleinrichtung abgelegten Betriebs-
modus derart ansteuerbar ist, dass der mindestens eine
Manipulator entgegengenommene Artikel ohne ein Fest-
stellen und/oder Erkennen einer jeweiligen Drehorientie-
rung, ohne ein Anpassen der jeweiligen Drehorientierung
sowie ohne ein Absetzen auf dem Aufsetztisch unmittel-
bar in Umverpackungen uberfihrt.

[0049] Die nachfolgenden Ausfiihrungen fassen noch-
mal einige Aspekte der zuvor bereits in verschiedenen
Ausfihrungsvarianten erlauterten Erfindung zusammen,
konkretisieren einige Aspekte, sollen jedoch nichtim Wi-
derspruch zu den bereits gemachten Ausfiihrungen ge-
sehen werden, sondern in Zusammenschau, bei Zwei-
feln ggf. als speziellere Ausfihrungsvarianten und/oder
Abwandlungen. So kann, wie bereits oben mehrfach er-
wahnt, das erfindungsgemale Verpackungssystem mit
seinen Komponenten in unterschiedlichen Ausflihrungs-
varianten zur Durchfiihrung des erfindungsgemaRen
Verfahrens eingesetzt werden. Das erfindungsgemalle
Verpackungssystem dient in seinen unterschiedlichen
Ausflhrungsvarianten generell dem Herstellen von Ver-
packungseinheiten, welche jeweils mindestens einen Ar-
tikel und wenigstens eine den mindestens einen Artikel
aufnehmende Umverpackung umfassen. Die zum Her-
stellen der Verpackungseinheit vorgesehenen Artikel
kénnen im vorliegend beschriebenen Zusammenhang
insbesondere durch Flaschen, Getrankeflaschen oder
durch Getrankebehalter gebildet sein.

[0050] Das Verpackungssystem umfasst normaler-
weise mindestens einen Zulauf mit einer Horizontalfor-
dereinrichtung oder sonstigen Fordereinrichtung, welche
mehrere zum Einsetzen in Umverpackungen vorgese-
hene Artikel bereitstellt und diese hierbei in einer defi-
nierten Forderrichtung bewegt. Die Horizontalférderein-
richtung wird Ublicherweise kontinuierlich angetrieben,
sodass Uber die als Bestandteil des Zulaufs ausgebildete
Horizontalférdereinrichtung Artikel bzw. Flaschen unter-
brechungsfrei bewegt werden. Auch kann der Zulauf
mehrere Gassenbleche aufweisen, liber welche die Ar-
tikel bzw. Flaschen mittels der als Bestandteil des Zu-
laufs ausgebildeten Horizontalférdereinrichtung in meh-
reren parallelen Reihen in Forderrichtung bewegt wer-
den. Diese mehreren parallelen Reihen sind durch die
Gassenbleche voneinander getrennt, so dass einzelne
Artikel nicht von einer Reihe in eine andere Reihe gelan-
gen kdnnen.

[0051] Ein weiterer Bestandteil des Verpackungssys-
tems kann zudem ein erster Manipulator sein, dessen
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Arbeitsbereich sich Uber den Zulauf erstreckt. Der erste
Manipulator kann auf diese Weise zeitgleich eine Viel-
zahl von fiir mehrere Umverpackungen vorgesehenen
Artikeln bzw. Flaschen vom Zulauf entgegennehmen.
Gleichzeitig wahrend der Entgegennahme werden die
Vielzahl an fir mehrere Umverpackungen vorgesehenen
Artikel bzw. Flaschen Uber die als Bestandteil des Zu-
laufs ausgebildete Horizontalférdereinrichtung in Férder-
richtung bewegt bzw. weiterbewegt. Uber eine bestimm-
te Zeitdauer, die zumindest die Entgegennahme von Ar-
tikeln umfasst, bewegt sich der erste Manipulator daher
in Foérderrichtung synchron mit einer durch die Horizon-
talférdereinrichtung des Zulaufs vorgegebenen Forder-
geschwindigkeit und stellt hierbei eine Verbindung zu
mehreren Artikeln bzw. Flaschen her, woraufhin der erste
Manipulator diese mehreren Artikel bzw. Flaschen in
Richtung nach oben vom Zulauf bzw. von der Horizon-
talférdereinrichtung des Zulaufs abhebt und sodann vom
Zulauf bzw. von der Horizontalférdereinrichtung des Zu-
laufs weg bewegt.

[0052] Weiterhin kann das Verpackungssystem einen
Aufsetztisch umfassen, welcher sich gleichermalien im
Arbeitsbereich des ersten Manipulators befindet. Der
erste Manipulator ist somit in der Lage, vom Zulauf ent-
gegengenommene Artikel in Richtung des Aufsetzti-
sches zu bewegen und sodann auf dem Aufsetztisch ab-
zusetzen. Unmittelbar nachdem der erste Manipulator
Artikel auf dem Aufsetztisch abgesetzt hat, kann er in
Richtung des Zulaufs zuriickbewegt werden und von dort
erneut fir Umverpackungen vorgesehene Artikel bzw.
Flaschen entgegennehmen.

[0053] Da der Zulauf bzw. die als Bestandteil des Zu-
laufs ausgebildete Horizontalférdereinrichtung Artikel
bzw. Flaschen kontinuierlich bewegt, stehen die zur Ent-
gegennahme vorgesehenen Artikel bzw. Flaschen be-
reits bereit, wenn der erste Manipulator den Zulauf bzw.
die als Bestandteil des Zulaufs ausgebildete Horizontal-
fordereinrichtung erneut erreicht.

[0054] Vorzugsweise kann der Aufsetztisch iiber meh-
rere Sensoren zum Feststellen und/oder Erkennen einer
Drehorientierung der auf dem Aufsetztisch abgesetzten
und weiterhin zum Uberfiihren in die Umverpackungen
vorgesehenen Artikel bzw. Flaschen verfliigen. AulRer-
dem verfiigt der Aufsetztisch tiber mehrere Mittel, welche
eine jeweilige Drehorientierung der zum Uberfiihren in
die Umverpackungen vorgesehenen und bis dahin noch
auf dem Aufsetztisch befindlichen Artikel bzw. Flaschen
abgestimmt auf eine in der jeweiligen Umverpackung
auszubildende Soll-Drehorientierung bedarfsweise an-
passen konnen. Mit Hilfe der hier als Mittel bezeichneten
Elemente kann erreicht werden, dass sich zu einem be-
stimmten Zeitpunkt lediglich Artikel bzw. Flaschen auf
dem Aufsetztisch befinden, deren Drehorientierung auf
die in der jeweiligen Umverpackung auszubildende Soll-
Drehorientierung abgestimmt bzw. angepasst wurde.
[0055] Mitdieserbedarfsweise abgestimmtenbzw.an-
gepassten Drehorientierung werden die noch auf dem
Aufsetztisch befindlichen Artikel bzw. Flaschen von ei-
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nem als Bestandteil des Verpackungssystems ausgebil-
deten weiteren Manipulator vom Aufsetztisch entgegen-
genommen und in die Umverpackungen Uberfihrt bzw.
in den Umverpackungen abgesetzt. Hierbei werden die
vom weiteren Manipulator erneut entgegengenommen
Artikel bzw. Flaschen nicht weiter gedreht bzw. in der
entgegengenommenen und bereits auf dem Aufsetztisch
bedarfsweise angepassten Drehorientierung erneut ent-
gegengenommen und in dieser bedarfsweise angepass-
ten Drehorientierung in die Umverpackungen Uberfiihrt.
[0056] Denkbar ist es, dass die Artikel bzw. Flaschen
vom weiteren Manipulator erneut entgegengenommen
werden, woraufhin der weitere Manipulator den relativen
Abstand der bis dahin noch vom weiteren Manipulator
getragenen Artikel bzw. Falschen zueinander verklei-
nert, bis seitliche Mantelflachen der bis dahin noch vom
weiteren Manipulator getragenen Artikel bzw. Flaschen
miteinander in Anlage geraten. Unter weiterhin ausge-
bildeter Anlage der seitlichen Mantelflachen der bis dahin
noch vom weiteren Manipulator getragenen Artikel bzw.
Flaschen kann der weitere Manipulator die bis dahin
noch vom weiteren Manipulator getragenen Artikel bzw.
Flaschen in Umverpackungen einsetzen, wobei die seit-
lichen Mantelflachen der sodann in die Umverpackungen
eingesetzten Artikel bzw. Flaschen weiterhin miteinan-
der in Anlage bzw. miteinander in Oberflachenkontakt
stehen.

[0057] Das erfindungsgemalle Verpackungssystem
umfasstzudem mindestens eine Arbeitsstation, wahlwei-
se auch mehrere Arbeitsstationen. Die mindestens eine
Arbeitsstation kann Umverpackungen in den Arbeitsbe-
reich des weiteren Manipulators bewegen, welche Um-
verpackungen bspw. mehrere Laschen besitzen kénnen,
die in Richtung nach oben gefaltet werden kénnen oder
die im Arbeitsbereich des weiteren Manipulators bereits
in Richtung nach oben gefaltet sind. Der weitere Mani-
pulator kann somit ggf. noch auf dem Aufsetztisch be-
findliche Artikel bzw. Flaschen, deren Drehorientierung
bereits an die in der Umverpackung auszubildende Soll-
Drehorientierung abgestimmt ist, vom Aufsetztisch ent-
gegennehmen und auf bzw. in den mittels der Arbeits-
station bewegten Umverpackungen positionieren, so
dass die Drehorientierungen der auf bzw. in den mittels
der Arbeitsstation bewegten Umverpackungen positio-
nierten Artikeln bzw. Flaschen der jeweiligen vorgege-
benen Soll-Drehorientierung entspricht.

[0058] Denkbar ist auch, dass die mittels der Arbeits-
station in den Erfassungsbereich des weiteren Manipu-
lators bewegten Umverpackungen bereits in weitere zu-
satzlich Umverpackungen eingebracht sind, welche wei-
teren zusatzlichen Umverpackungen die eingebrachten
Umverpackungen sowie die auf bzw. in die eingebrach-
ten Umverpackungen eingesetzten Artikel bzw. Fla-
schen zu einer gréReren Verpackungseinheit zusam-
menfassen. Die weiteren Umverpackungen kénnen
bspw. als Kartonage ausgebildet sein.

[0059] Auch kann es sein, dass mittels der Arbeitssta-
tion Umverpackungen bewegt werden, welche durch ei-
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nen bspw. aus Karton und/oder Pappe gebildeten und
ggf. einen Tragegriff aufweisenden Trager gebildet sind.
Der durch Karton und/oder Pappe gebildete Trager kann
ggf. zum Zusammenfassen von vier oder sechs einzel-
nen Artikeln bzw. Flaschen zu einer als Tragegebinde
ausgebildeten Verpackungseinheit ausgestattet sein.
Solche Tragegebinde bzw. Sechsergebinde werden in
der Praxis als sog. Sixpack bezeichnet.

[0060] Uber die Arbeitsstation kann eine als Getran-
kekiste ausgebildete Umverpackung in den Arbeitsbe-
reich des weiteren Manipulators bewegt werden, so dass
der weitere Manipulator Artikel bzw. Flaschen in die als
Getrankekiste ausgebildete und in seinen Arbeitsbereich
bewegte Umverpackung einsetzen kann. Die als Getran-
kekiste ausgebildete Umverpackung kann (ber die Ar-
beitsstation sodann zusammen mit den hierin eingesetz-
ten Artikeln bzw. Flaschen aus dem Arbeitsbereich des
weiteren Manipulators bewegt werden. Eine Férderrich-
tung der Arbeitsstation verlauft hierbei vorzugsweise pa-
rallel zur Férderrichtung des Zulaufs, kann jedoch wahl-
weise auch in anderer Richtung verlaufen.

[0061] Jeweilige in die mittels der jeweiligen Arbeits-
station transportierten Umverpackungen eingebrachte
Artikel bzw. Flaschen besitzen eine vorgegebene Soll-
Drehorientierung, in welcher auf AuRenmantelflachen
und insbesondere in einem Halsbereich der Artikel bzw.
Flaschen angebrachte Etiketten definiert ausgerichtet
und von auflen erkennbar sind. Die Ausrichtung kann
hierbei dergestalt sein, dass Etiketten der Artikel bzw.
Flaschen in eine identische Soll-Drehorientierung ge-
bracht sind, so dass die Artikel bzw. Flaschen in der je-
weiligen Umverpackung eine homogene Ausrichtung be-
sitzen.

[0062] Das erfindungsgemafRe Verpackungssystem
kann wahlweise einen Aufsetztisch oder mehrere Auf-
setztische umfassen, die nachfolgend in unterschiedli-
chen Ausfiihrungsvarianten beschrieben werden. Insbe-
sondere kann der Aufsetztisch mehrere Sensoren um-
fassen, die bspw. jeweils als optische Sensoren ausge-
bildet sind und welche Sensoren bzw. optischen Senso-
ren eine jeweilige Drehorientierung von zum Uberfiihren
in Umverpackungen vorgesehenen Artikeln bzw. Fla-
schen erkennen kénnen. Weiter sind mehrere durch
Drehteller gebildete Mittel vorgesehen, wobei auf einem
jeweiligen Drehteller iber den ersten Manipulator ein je-
weiliger Artikel bzw. eine jeweilige Flasche abgesetzt
werden kann.

[0063] Jeder der Sensoren bzw. optischen Sensoren
steht vorzugsweise mit einem zugeordneten Mittel bzw.
einem jeweiligen zugeordneten Drehteller in Wirkverbin-
dung. So kann ein jeweiliges Mittel bzw. ein jeweiliger
Drehteller einen auf diesem Mittel bzw. diesem Drehteller
abgesetzten Artikel unter Beriicksichtigung der Giber den
jeweiligen Sensor bzw. den jeweiligen optischen Sensor
erkannten Drehorientierung bedarfsweise rotierend be-
wegen, so dass die Drehorientierung des jeweiligen auf
diesem Mittel bzw. diesem Drehteller abgesetzten Arti-
kels mittels der Rotation auf die in der jeweiligen Verpa-
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ckungseinheit auszubildende Soll-Drehorientierung ab-
gestimmt wird.

[0064] Der erste Manipulator setzt hierzu auf jedem
Mittel bzw. auf jedem Drehteller zumindest naherungs-
weise zeitgleich einen zugeordneten Artikel bzw. eine
zugeordnete Flasche ab. Nachdem eine jeweilige er-
kannte Drehorientierung fir sémtliche auf der Vielzahl
an Mitteln bzw. auf der Vielzahl an Drehtellern angeord-
neten Artikeln bzw. Flaschen bedarfsweise angepasst
wurde, kann der weitere Manipulator die bis dahin noch
auf der Vielzahl an Mitteln bzw. auf der Vielzahl an Dreh-
tellern aufstehenden Artikel bzw. Flaschen mit bedarfs-
weise angepasster Drehorientierung von den Mitteln
bzw. von den Drehtellern abholen bzw. entgegenneh-
men. Im Hinblick auf die Uberfiihrung in die jeweilige Um-
verpackung Uber den weiteren Manipulator werden die
Artikel bzw. die Flaschen nicht weiter gedreht, so dass
hierdurch sichergestellt wird, dass die jeweilige Drehori-
entierung der Artikel bzw. Flaschen in der jeweiligen Um-
verpackung der vorgegebenen Soll-Drehorientierung
entspricht.

[0065] Aufden Mitteln bzw. auf den Drehtellern stehen
die Artikel bzw. Flaschen relativ zueinander beabstan-
det, so dass seitliche Mantelflachen der auf den Mitteln
bzw. auf den Drehtellern aufstehenden Artikel wahrend
des bedarfsweisen Anpassens einer jeweiligen Drehori-
entierung nicht aneinander anstehen und somit nicht an-
einanderreiben kénnen. Die relative Beabstandung, wel-
che die auf den Mitteln bzw. auf den Drehtellern aufste-
henden und fiir eine jeweilige Umverpackung vorgese-
henen Artikel bzw. Flaschen zueinander aufweisen, wird
mittels des weiteren Manipulators wahrend des Uberfiih-
rens der Artikel bzw. Flaschen in die Umverpackungen
verkleinert. Wie vorhergehend bereits erwahnt, kann es
sein, dass bei einer solchen Verkleinerung seitliche Man-
telflachen der bis dahin noch vom weiteren Manipulator
getragenen Artikel bzw. Flaschen miteinander in Anlage
geraten.

[0066] Um die jeweilige Drehorientierung der auf den
Mitteln bzw. Drehtellern abgesetzten Artikel bzw. Fla-
schen abgestimmt auf die in der Umverpackung einzu-
nehmende Soll-Drehorientierung anzupassen, sind un-
terschiedliche Mdglichkeiten vorstellbar. So kann es
bspw. sein, dass lber den ersten Manipulator in einem
ersten Schritt Artikel bzw. Flaschen auf den Mitteln bzw.
auf den Drehtellern abgesetzt werden. Ein Erfassungs-
bereich der Sensoren bzw. der optischen Sensoren kann
auf einen Halsbereich der auf den Mitteln bzw. den Dreh-
tellern abgesetzten Artikel bzw. Flaschen gerichtet sein.
Zeitlich nachdem die Artikel bzw. Flaschen auf den Mit-
telnbzw. Drehtellern abgesetzt wurden, kdnnen die Mittel
bzw. Drehteller bedarfsweise rotierend bewegt werden,
bis Uiber den Sensor bzw. den optischen Sensor erkannt
wird, dass eine Position eines jeweiligen im Halsbereich
eines jeweiligen Artikels bzw. einer jeweiligen Flasche
angeordneten Etikettes einer vorgegebenen Soll-Positi-
on entspricht. Sodann kann die rotierende Bewegung
des jeweiligen Mittels bzw. des jeweiligen Drehtellers un-



17 EP 3 787 978 B1 18

terbrochen bzw. angehalten werden, woraufhin der zwei-
te Manipulator die Artikel bzw. Flaschen von den Mitteln
bzw. von den Drehtellern abholt und ggf. unter Reduzie-
rung oder auch unter Aufhebung ihres relativen Abstan-
des zueinander in die Umverpackungen einbringt.
[0067] Auch kann es sein, dass die optischen Senso-
ren eine Position, Ausrichtung und/oder Lage eines Bu-
gelverschlusses einer auf einem jeweiligen Drehteller
abgesetzten Flasche erkennen. Sofern die jeweilige er-
kannte Position, Ausrichtung und/oder Lage eines jewei-
ligen Bigelverschlusses nicht einer vorgegebenen Po-
sition, Ausrichtung und/oder Lage entspricht, kann der
jeweilige Drehteller rotierend bewegt werden. Uber den
jeweiligen optischen Sensor kann sodann wahrend der
rotierenden Bewegung uberwacht werden, zu welchem
Zeitpunkt der jeweilige Buigelverschluss in die vorgege-
bene Position, Ausrichtung und/oder Lage gelangt. Zu
diesem Zeitpunkt kann die rotierende Bewegung des je-
weiligen Drehtellers angehalten werden. Die jeweilige
Flasche mit dem jeweiligen Biigelverschluss verbleibt
sodann in dieser Drehorientierung, bis der weitere Ma-
nipulator die jeweilige Flasche mit dem jeweiligen Bligel-
verschluss vom jeweiligen Drehteller abholt.

[0068] Auch istim Hinblick auf die Anpassung der je-
weiligen Drehorientierung der auf den Mitteln bzw. auf
den Drehtellern abgesetzten Artikel bzw. Flaschen vor-
stellbar, dass sich ein Erfassungsbereich von Sensoren
bzw. von optischen Sensoren zumindest abschnittswei-
se oder sogar vollstandig tiber den Umfangsverlaufeines
Halsbereichs der auf den Mitteln bzw. den Drehtellern
abgesetzten Artikel bzw. Flaschen erstreckt. Zeitlich
nachdem die Artikel bzw. Flaschen auf den Mitteln bzw.
auf den Drehtellern abgesetzt wurden, kdnnen die Sen-
soren bzw. optischen Sensoren bei solchen denkbaren
Ausfiihrungsformen noch vor einer jeweiligen rotieren-
den Bewegung der Mittel bzw. der Drehteller erkennen,
in welcher Position sich ein jeweiliges ggf. im Halsbereich
des jeweiligen Artikels bzw. im Halsbereich der jeweili-
gen Flasche angeordnetes Etikett befindet. Sodann kon-
nen die Mittel bzw. die Drehteller eine an die erkannte
Position des ggf. im Halsbereich des jeweiligen Artikels
bzw. im Halsbereich der jeweiligen Flasche angeordne-
ten Etikettes angepasste rotierende Bewegung herbei-
fuhren, und den jeweiligen Artikel bzw. die jeweilige Fla-
sche hierdurch in eine Drehorientierung iberfihren, wel-
che an die in der Umverpackung einzunehmende Soll-
Drehorientierung angepasst ist bzw. welche auf die in
der Umverpackung einzunehmende Soll-Drehorientie-
rung abgestimmt ist.

[0069] Die mehreren Sensoren bzw. die optischen
Sensoren kdnnen bspw. an einem Rahmen angeordnet
und/oder montiert sein. Der Rahmen kann hierbei bspw.
mitzwei Flihrungselementen in Verbindung stehen, tiber
welche zwei Fihrungselemente der Rahmen zusammen
mit den daran angeordneten mehreren Sensoren bzw.
optischen Sensoren in vertikaler Richtung angehoben
sowie in vertikaler Richtung abgesenkt werden kann. So
kénnen die beiden Fihrungselemente insbesondere als
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vertikal angeordnete Fihrungsschienen ausgebildet
sein, wahrend der Rahmen eine daran heb- und senk-
bare horizontale Aufhangung fiir die Sensoren bilden
kann.

[0070] Die Fihrungselemente kdnnen somit eine Li-
nearfiihrung fiir den Rahmen mit den hieran angeordne-
ten Sensoren bzw. den hieran angeordneten optischen
Sensoren bereitstellen. In diversen Ausfiihrungsformen
kann der Rahmen mit den hieran angeordneten Senso-
ren bzw. den hieran angeordneten optischen Sensoren
manuell entlang der durch die Fiihrungselemente bereit-
gestellten Linearflihrung angehoben und abgesenkt wer-
den. Fir diverse weitere Ausfiihrungsformen ist es je-
doch ebenso vorstellbar, dass der Rahmen mit den
hieran angeordneten Sensoren oder optischen Senso-
ren motorisch oder auf sonstige Weise aktorisch (d.h.
mittels geeigneter aktorischer Antriebe) entlang der
durch die Fihrungselemente bereitgestellten Linearfiih-
rung angehoben und abgesenkt werden kann.

[0071] Hierdurch besteht die Méglichkeit, einen Erfas-
sungsbereich der Sensoren oder der optischen Senso-
ren auf einen Flaschenhals von jeweiligen auf den Mitteln
bzw. den Drehtellern abgesetzten und als Flaschen aus-
gebildeten Artikeln auszurichten. Somit besteht auch die
Moglichkeit, eine jeweilige Drehorientierung von jeweili-
gen auf den Mitteln bzw. den Drehtellern abgesetzten
Flaschen im Hinblick auf eine Position eines im Bereich
eines jeweiligen Flaschenhalses positionierten Etikettes
bedarfsweise anzupassen. Eine Position eines jeweili-
gen im Bereich eines Flaschenhalses positionierten Eti-
kettes kann Uber einen jeweiligen Sensor bzw. einen je-
weiligen optischen Sensor sodann, wie vorhergehend
bereits beschrieben, erkannt werden.

[0072] Generell kdnnen die Flaschen die unterschied-
lichsten Verschliisse aufweisen. So kénnen die Flaschen
bspw. jeweils Giber Kronkorken verschlossen sein. Inwei-
teren Ausfuhrungsformen kann es sein, dass die Fla-
schen einen jeweiligen Bligelverschluss besitzen, tber
welchen die Flaschen verschlossen werden kénnen.
[0073] GemaR einer alternativen Ausfiihrungsvariante
kann der Aufsetztisch bspw. eine obere Halteplatte und
eine untere Halteplatte umfassen, an welchen den Dreh-
tellern zugeordnete Flihrungselemente angeordnet sein
kénnen. Einem jeweiligen Drehteller zugeordnete Fih-
rungselemente bilden hierdurch gemeinsam eine Halte-
rung sowie Zentrierung fiir eine auf dem jeweiligen Dreh-
teller angeordnete bzw. abgesetzte Flasche. Uber die
eine Halterung bzw. Uber die eine Zentrierung bildenden
Fuhrungselemente wird eine jeweilige Flasche zeitlich
wahrend des bedarfsweisen Anpassens ihrer Drehorien-
tierung bzw. zeitlich wahrend der rotierenden Bewegung
ihres Drehtellers kraft- und formschlissig auf dem jewei-
ligen Drehteller festgesetzt. Die Anordnung der Fih-
rungselemente ist hierbei auf die Geometrie bzw. aufden
Durchmesser der auf dem jeweiligen Drehteller angeord-
neten bzw. abgesetzten Flasche abgestimmt.

[0074] Weiter bilden die obere Halteplatte, die untere
Halteplatte sowie die zwischen der oberen Halteplatte
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und der hiervon beabstandeten unteren Halteplatte po-
sitionierten FUhrungselemente ein Formatteil. Sofern in
zeitlich aufeinanderfolgenden Schritten bzw. Prozessen
Flaschen mit unterschiedlichen Geometrien bzw. mit un-
terschiedlichen Durchmessern auf den Drehtellern ab-
gesetzt werden sollen, kann es notwendig sein, das hier-
zu das Formatteil, welches durch die obere Halteplatte,
die untere Haltplatte sowie die zwischen der oberen Hal-
teplatte und der unteren Halteplatte positionierten Fiih-
rungselemente gebildet ist, getauscht und durch ein an-
deres Formatteil ersetzt werden muss. Die Anordnung
der Fiihrungselemente des weiteren Formatteils ist hier-
bei weiterhin auf die Geometrie bzw. auf den Durchmes-
ser der sodann auf den Drehtellern abzusetzenden Fla-
schen abgestimmt. Das Tauschen bzw. Ersetzen von
Formatteilen kann handisch oder in weiteren Ausfiih-
rungsformen unter Zuhilfenahme eines Manipulators er-
folgen. Die Drehteller kdnnen bei bestimmten Ausflh-
rungsformen eines Aufsetztisches selbst bei auf den
Drehtellern abzusetzenden Flaschen mit unterschiedli-
chen Geometrien bzw. Durchmessern am Aufsetztisch
verbleiben, wobei lediglich das Formatteil gemaR vorhe-
riger Beschreibung angepasst an die jeweilige Geomet-
rie bzw. angepasst an den jeweiligen Durchmesser von
auf den Drehtellern abzusetzenden Flaschen ggf. ge-
tauscht wird.

[0075] Jeder Drehteller stellt eine kreisrunde Standfla-
che fir einen als Flasche ausgebildeten Artikel bereit.
Die eine Zentrierung bildenden Fiihrungselemente sind
hierbei derart positioniert, dass die eine Zentrierung bil-
denden Fihrungselemente eine jeweilige zumindest na-
herungsweise kreisrunde Bodenflache eines jeweiligen
als Flasche ausgebildeten Artikels konzentrisch zur
kreisrunden Standflache eines jeweiligen Drehtellers
ausrichten kdnnen. Sofern der jeweilige Drehteller so-
dann rotierend bewegt wird, wird ebenso der auf dem
jeweiligen Drehteller aufstehende Artikel bzw. die jewei-
lige auf dem Drehteller aufstehende Flasche um ihre
Hochachse rotierend bewegt.

[0076] Den Drehtellern sind Ublicherweise jeweils ei-
gene Antriebswellen zugeordnet, die Antriebsverbindun-
gen zu Schrittmotoren herstellen, wodurch die Drehteller
unabhangig voneinander rotierend bewegt werden kon-
nen, um eine Drehorientierung der auf einem jeweiligen
Drehteller aufstehenden Flasche bedarfsweise an die in
der Umverpackung auszubildende Soll-Drehorientie-
rung anpassen zu kénnen.

[0077] Wahlweise kdnnen die Drehteller mit bewegli-
chen Haltefingern ausgestattet sein, die radial entlang
des Umfangsverlaufs des Drehtellers positioniert sind.
Diese Haltefinger kdnnen gemeinsam eine Zustellbewe-
gung ausfihren, so dass der als Flasche ausgebildete
Artikel in der Halteposition der Haltefinger kraftschliissig
sowie drehfest auf dem Drehteller angeordnetist. Sofern
Uber die Antriebswelle bei Bedarf zur Anpassung einer
Drehorientierung des als Flasche ausgebildeten Artikels
eine rotierende Bewegung fiir den Drehteller herbeige-
fuhrt wird, wird der tUber die Haltefinger kraftschliissig auf
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dem Drehteller angeordnete Artikel gemeinsam mit dem
Drehteller rotierend bewegt. Sofern der Artikel zeitlich
nach dem bedarfsweisen Anpassen seiner Drehorientie-
rung Uber den weiteren Manipulator vom Drehteller ab-
genommen werden soll, wird hierzu die zuvor durch die
Haltefinger hergestellte kraftschlissige Verbindung auf-
gehoben, wozu die Haltefinger jeweils in eine gedffnete
Position zuriickbewegt werden. Sodann kann der als Fla-
sche ausgebildete Artikel vom weiteren Manipulator in
Richtung einer zugeordneten Umverpackung bewegt
und in die zugeordnete Umverpackung eingebracht wer-
den.

[0078] GemaR einer alternativen Ausgestaltung kann
der Drehteller wahlweise auch selbst eine (axial ausge-
richtete) Halterung ausbilden, Uber welche der als Fla-
sche ausgebildete Artikel formschlissig aufgenommen
werden kann. Weiter bildet der Drehteller bei dieser Aus-
fuhrungsvariante selbst eine Zentrierung aus, so dass
der als Flasche ausgebildete Artikel derart Gber den
Drehteller gehalten wird, dass der Artikel bei einer rotie-
renden Bewegung des Drehtellers um seine Hochachse
rotierend bewegt wird.

[0079] Einsolcher Drehteller kann dariber hinaus eine
radiale Offnung aufweisen. Sofern zu unterschiedlichen
Zeitpunkten Verpackungseinheiten hergestellt werden
sollen, die als Flaschen ausgebildete Artikel mit unter-
schiedlichen Geometrien bzw. mitunterschiedlichen For-
maten besitzen, muss es mdglich sein, die die Drehteller
hierzu bei bestimmten Ausfiihrungsvarianten des Auf-
setztisches auszutauschen. Das Mittel bzw. der Drehtel-
ler kann hierzu die radial angeordnete Offnung aufwei-
sen, Uber welchen das Mittel bzw. der Drehteller ggf. un-
ter Zuhilfenahme eines Manipulators entgegengenom-
men und vom Aufsetztisch abgenommen bzw. vom Auf-
setztisch entfernt werden kann. Vorstellbar ist hierbei
auch, dass dem Drehteller ein Bajonettverschluss zuge-
ordnet ist, Gber welchen der Drehteller am Aufsetztisch
gehalten wird und welcher zur Abnahme eines jeweiligen
Drehtellers vom Aufsetztisch gel6st wird bzw. gelést wer-
den muss. Ein Manipulator kann ggf. Giber ein geeignetes
Arbeitswerkzeug in die Offnung eintauchen, hierauf den
Bajonettverschluss I6sen und den Drehteller sodann
vom Aufsetztisch abnehmen bzw. vom Aufsetztisch ent-
fernen.

[0080] Durch die formschlissige Aufnahme des als
Flasche ausgebildeten Artikels Gber die hier beschriebe-
ne Ausfiihrungsform des Drehtellers kann es sein, dass
sich im Bereich eines Bodens der Flasche Schmutz
und/oder Flussigkeit anlagert, sofern eine auf ihrer Au-
Renmantelflache Flussigkeit aufweisende Flasche auf
den Drehteller aufgesetzt wird bzw. in den Drehteller ein-
gebracht wird. Durch die erwahnte radiale Offnung kann
hierbei vorteilhafterweise Flissigkeit und/oder Schmutz
vom Drehteller abgeleitet werden. Die Offnung ist somit
vorzugsweise als Durchbruch ausgebildet, welcher den
Drehteller vorzugsweise vollstandig durchdringt und sich
somit bis zu einer durch den Drehteller fiir die Flasche
ausgebildeten Aufnahme erstreckt.
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[0081] Beieinerweiteren denkbaren Ausfihrungsform
eines Drehtellers kdnnen diesem mehrere Federzungen
zugeordnet sein, die entlang des Umfangsverlaufs des
Drehtellers am Drehteller angeordnet sein konnen. Die
Federzungen sind reversibel elastisch verfombar und
stellen eine Halterung sowie eine Zentrierung fiir den auf
dem Drehteller abgesetzten und als Flasche ausgebil-
deten Artikel bereit.

[0082] Weiterhin sei auf unterschiedliche Varianten
von Verpackungseinheiten hingewiesen, wie sie von di-
versen Ausfiihrungsformen eines Verpackungssystems
hergestellt werden kénnen. So kénnen die Verpackungs-
einheiten bspw. jeweils als Sechsergebinde bzw. als sog.
Sixpack ausgebildet sein und dementsprechend jeweils
Umverpackungen aufweisen, Uber welche sechs als Fla-
schen ausgebildete Artikel aufgenommen sind. Zwi-
schen zwei benachbarten Reihen mit jeweils drei als Fla-
schen ausgebildeten Artikeln bildet die Umverpackung
wahlweise einen Tragegriff aus. Eine solche Umverpa-
ckung kann bspw. aus Karton und/oder Pappe bestehen.
[0083] Im Folgenden sollen Ausflihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefligten Fi-
guren naher erlautern. Die GréRenverhaltnisse der ein-
zelnen Elemente zueinander in den Figuren entsprechen
nicht immer den realen GréRenverhaltnissen, da einige
Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren
Veranschaulichung vergréRert im Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

[0084] Die Ausfiihrungsformen, Beispiele und Varian-
ten der vorhergehenden Absatze, die Anspriiche oder
die folgende Beschreibung und die Figuren,
einschlieB3lich ihrer verschiedenen Ansichten oder jewei-
ligen individuellen Merkmale, kdnnen unabhangig von-
einander oder in beliebiger Kombination verwendet wer-
den. Merkmale, die in Verbindung mit einer Ausfiihrungs-
form beschrieben werden, sind fur alle Ausfiihrungsfor-
men anwendbar, sofern die Merkmale nicht unvereinbar
sind.

Fig. 1 zeigt eine schematische Draufsicht auf einer
Ausfihrungsform eines erfindungsgemalen Verpa-
ckungssystems und verdeutlicht einzelne Schritte,
wie sie bei diversen Ausflihrungsformen des erfin-
dungsgemafien Verfahrens vorgesehen sein kén-
nen.

Fig. 2 zeigt eine schematische Perspektivansicht ei-
ner Ausfihrungsform eines Aufsetztisches, wie er
bei diversen Ausfihrungsformen eines Verpa-
ckungssystems vorgesehen sein kann.

Fig. 3 zeigt eine schematische Perspektivansicht ei-
ner weiteren Ausfiihrungsform eines Aufsetztisches,
wie er bei diversen Ausfiihrungsformen eines Ver-
packungssystems vorgesehen sein kann.

Figuren4Aund 4B zeigen jeweils eine schematische
Perspektivansicht eines Drehtellers, wie er bei diver-
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sen Ausfihrungsformen eines Verpackungssys-
tems vorgesehen sein kann.

Fig. 5 zeigt eine weitere schematische Perspektiv-
ansicht einer weiteren Ausfiihrungsform eines Dreh-
tellers, wie er bei diversen Ausfiihrungsformen eines
Verpackungssystems vorgesehen sein kann.

Fig. 6 zeigt eine schematische Perspektivansicht ei-
ner weiteren Ausfiihrungsform eines Drehtellers, wie
er bei diversen Ausfiihrungsformen eines Verpa-
ckungssystems vorgesehen sein kann.

Fig. 7 zeigt eine schematische Perspektivansicht ei-
ner Verpackungseinheit, wie sie von diversen Aus-
fuhrungsformen eines Verpackungssystems herge-
stellt werden kann.

Fig. 8 zeigtim Flussdiagramm einzelne Schritte, wie
sie bei diversen Ausflihrungsformen des erfindungs-
gemalen Verfahrens vorgesehen sein kénnen.

[0085] Fir gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
inden einzelnen Figuren dargestellt, die fir die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausfiihrungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die Erfindung ausgestaltet sein kann und stellen
keine abschlieende Begrenzung dar.

[0086] Die schematische Draufsichtder Fig. 1 verdeut-
licht eine Ausflihrungsform eines erfindungsgemalen
Verpackungssystems 1 und verdeutlicht zudem einzelne
Schritte, wie sie bei diversen Ausfiihrungsformen des er-
findungsgemafen Verfahrens 100 (vgl. Fig. 8) vorgese-
hen sein kdnnen. Das Verfahren 100, wie es als Ausfih-
rungsvariante in der Fig. 8 beschrieben wird, kann bspw.
mittels des Verpackungssystems 1 nach Fig. 1 umge-
setzt werden.

[0087] Das Verpackungssystem 1 dient dem Herstel-
len einer Verpackungseinheit 8 (vgl. Fig. 7), welche min-
destens einen Artikel 2 und wenigstens eine den min-
destens einen Artikel 2 aufnehmende Umverpackung 6
umfasst. Die zum Herstellen der Verpackungseinheit 8
vorgesehenen Artikel 2 sind im vorliegend beschriebe-
nen Ausfiihrungsbeispiel jeweils als Flaschen 4 bzw. als
Getrankeflaschen oder Getrankebehalter ausgebildet.
[0088] Das Verpackungssystem 1 umfasst einen Zu-
lauf 3 mit einer Horizontalférdereinrichtung, welche meh-
rere fir Umverpackungen 6 vorgesehene Artikel 2 be-
reitstellt und diese hierbei in der angegebenen Forder-
richtung FR (in der Draufsicht der Fig. 1 von links nach
rechts) bewegt. Die Horizontalférdereinrichtung wird
kontinuierlich angetrieben, so dass uber die als Bestand-
teil des Zulaufs 3 ausgebildete Horizontalférdereinrich-
tung Artikel 2 bzw. Flaschen 4 unterbrechungsfrei be-
wegt werden. Auch umfasst der Zulauf 3 mehrere Gas-
senbleche, Uber welche die Artikel 2 bzw. Flaschen 4
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mittels der als Bestandteil des Zulaufs 3 ausgebildeten
Horizontalférdereinrichtung in mehreren parallelen Rei-
hen in Férderrichtung FR bewegt werden. Diese mehre-
ren parallelen Reihen sind durch die Gassenbleche von-
einander getrennt, so dass einzelne Artikel 2 nicht von
einer Reihe in eine andere Reihe gelangen kdonnen.
[0089] Ein weiterer Bestandteil des Verpackungssys-
tems 1 ist zudem ein erster Manipulator 12, dessen Ar-
beitsbereich sich iber den Zulauf 3 erstreckt. Der erste
Manipulator 12 kann auf diese Weise und aufgrund sei-
ner Ausgestaltung zeitgleich eine Vielzahl von fiir meh-
rere Umverpackungen 6 vorgesehenen Artikeln 2 bzw.
Flaschen 4 vom Zulauf 3 entgegennehmen. Gleichzeitig
wahrend der Entgegennahme werden die Vielzahl an fiir
mehrere Umverpackungen 6 vorgesehenen Artikel 2
bzw. Flaschen 4 Uber die als Bestandteil des Zulaufs 3
ausgebildete Horizontalférdereinrichtung in Forderrich-
tung FR bewegt bzw. weiterbewegt. Uber eine bestimmte
Zeitdauer, die zumindest die Entgegennahme von Arti-
keln 2 umfasst, bewegt sich der erste Manipulator 12
daher in Foérderrichtung FR synchron mit einer durch die
Horizontalférdereinrichtung des Zulaufs 3 vorgegebenen
Fordergeschwindigkeit und stellt hierbei eine Verbindung
zu mehreren Artikeln 2 bzw. Flaschen 4 her, woraufhin
der erste Manipulator 12 diese mehreren Artikel 2 bzw.
Flaschen 4 in Richtung nach oben (d.h. aus der Zeich-
nungsebene der Fig. 1 heraus) vom Zulauf 3 bzw. von
der Horizontalférdereinrichtung des Zulaufs 3 abhebt
und sodann vom Zulauf 3 bzw. von der Horizontalférder-
einrichtung des Zulaufs 3 weg bewegt.

[0090] Weiter umfasst das Verpackungssystem 1 ei-
nen Aufsetztisch 5, welcher sich gleichermalen im Ar-
beitsbereich des ersten Manipulators 12 befindet und
bspw. gemaR Fig. 2 oder Fig. 3 ausgebildet sein kann.
Der erste Manipulator 12 ist somitin der Lage, vom Zulauf
3 bereits entgegengenommene Artikel 2 in Richtung des
Aufsetztisches 5 zu bewegen und sodann auf dem Auf-
setztisch 5 abzusetzen. Unmittelbar nachdem der erste
Manipulator 12 jeweilige entgegengenommene Artikel 2
auf dem Aufsetztisch 5 abgesetzt hat, kann der erste
Manipulator 12 in Richtung des Zulaufs 3 zuriickbewegt
werden und von dort erneut fir Umverpackungen 6 vor-
gesehene Artikel 2 bzw. Flaschen 4 entgegennehmen.
[0091] Da der Zulauf 3 bzw. die als Bestandteil des
Zulaufs 3 ausgebildete Horizontalférdereinrichtung Arti-
kel 2 bzw. Flaschen 4 kontinuierlich bewegt, stehen die
zur Entgegennahme vorgesehenen Artikel 2 bzw. Fla-
schen 4 bereits bereit, wenn der erste Manipulator 12
den Zulauf 3 bzw. die als Bestandteil des Zulaufs 3 aus-
gebildete Horizontalférdereinrichtung erneut erreicht.
[0092] Wie dies in den nachfolgenden Figuren detail-
liert dargestellt und nachfolgend beschrieben ist, verfligt
der Aufsetztisch 5 Gber mehrere Sensoren 11 zum Fest-
stellen und/oder Erkennen einer Drehorientierung der
auf dem Aufsetztisch 5 abgesetzten und weiterhin zum
Uberfiihren in die Umverpackungen 6 vorgesehenen Ar-
tikel 2 bzw. Flaschen 4. Wie ebenso in den nachfolgen-
den Figuren detailliert dargestellt, verfiigt der Aufsetz-
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tisch 5 iber mehrere Mittel 16, welche eine jeweilige Dre-
horientierung der zum Uberfiihren in die Umverpackun-
gen 6 vorgesehenen und bis dahin noch auf dem Auf-
setztisch 5 befindlichen Artikel 2 bzw. Flaschen 4 abge-
stimmt auf eine in der jeweiligen Umverpackung 6 aus-
zubildende Soll-Drehorientierung bedarfsweise anpas-
sen kénnen. Somit befinden sich zu einem bestimmten
Zeitpunkt lediglich Artikel 2 bzw. Flaschen 4 auf dem Auf-
setztisch 5, deren Drehorientierung auf die in der jewei-
ligen Umverpackung 6 auszubildende Soll-Drehorientie-
rung abgestimmt bzw. angepasst wurde.

[0093] Mitdieserbedarfsweise abgestimmtenbzw. an-
gepassten Drehorientierung werden die noch auf dem
Aufsetztisch 5 befindlichen Artikel 2 bzw. Flaschen 4 von
einem als Bestandteil des Verpackungssystems 1 aus-
gebildeten weiteren Manipulator 14 vom Aufsetztisch 5
entgegengenommen und in die Umverpackungen 6
Uberfiihrt bzw. in den Umverpackungen 6 abgesetzt.
Hierbei werden die vom weiteren Manipulator 14 erneut
entgegengenommen Artikel 2 bzw. Flaschen 4 nicht wei-
ter gedreht bzw. in der entgegengenommenen und be-
reits auf dem Aufsetztisch 5 bedarfsweise angepassten
Drehorientierung erneut entgegengenommen und in die-
ser bedarfsweise angepassten Drehorientierung in die
Umverpackungen 6 Uberflhrt.

[0094] Indenkbaren Ausflihrungsformen kann es hier-
bei sein, dass die Artikel 2 bzw. Flaschen 4 vom weiteren
Manipulator 14 erneut entgegengenommen werden, wo-
raufhin der weitere Manipulator 14 den relativen Abstand
der bis dahin noch vom weiteren Manipulator 14 getra-
genen Artikel 2 bzw. Falschen 4 zueinander verkleinert,
bis seitliche Mantelflachen der bis dahin noch vom wei-
teren Manipulator 14 getragenen Artikel 2 bzw. Flaschen
4 miteinander in Anlage geraten. Unter weiterhin ausge-
bildeter Anlage der seitlichen Mantelflachen der bis dahin
noch vom weiteren Manipulator 14 getragenen Artikel 2
bzw. Flaschen 4 kann der weitere Manipulator 14 die bis
dahin noch vom weiteren Manipulator 14 getragenen Ar-
tikel 2 bzw. Flaschen 4 in Umverpackungen 6 einsetzen,
wobei die seitlichen Mantelflachen der sodann in die Um-
verpackungen 6 eingesetzten Artikel 2 bzw. Flaschen 4
weiterhin miteinander in Anlage bzw. miteinander in
Oberflachenkontakt stehen.

[0095] In der schematischen Draufsicht der Fig. 1 las-
sen sich die schematisch angedeuteten und mit den Be-
zugsziffern 7 und 7’ bezeichneten Arbeitsstationen er-
kennen. Die beiden Arbeitsstationen 7 bzw. 7’ kdnnen in
diversen Ausfiihrungsformen alternativ vorgesehen sein
und sind in Fig. 1 zum besseren Verstandnis gemeinsam
dargestellt. D.h., je nach Ausfiihrungsvariante kann auch
nur eine der in Fig. 1 gemeinsam gezeigten Arbeitssta-
tionen 7 und/oder 7’ vorhanden sein.

[0096] Die mit der Bezugsziffer 7 gekennzeichnete Ar-
beitsstation kann in denkbaren Ausfiihrungsformen Um-
verpackungen in den Arbeitsbereich des weiteren Mani-
pulators 14 bewegen, welche Umverpackungen bspw.
mehrere Laschen besitzen kénnen, die in Richtung nach
oben gefaltet werden kénnen oder die im Arbeitsbereich
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des weiteren Manipulators 14 bereits in Richtung nach
oben gefaltet sind. Der weitere Manipulator 14 kann so-
mit ggf. noch auf dem Aufsetztisch 5 befindliche Artikel
2 bzw. Flaschen 4, deren Drehorientierung bereits an die
in der Umverpackung 6 auszubildende Soll-Drehorien-
tierung abgestimmtist, vom Aufsetztisch 5 entgegenneh-
men und auf bzw. in den mittels der Arbeitsstation 7 be-
wegten Umverpackungen positionieren, so dass die Dre-
horientierungen der auf bzw. in den mittels der Arbeits-
station 7 bewegten Umverpackungen positionierten Ar-
tikeln 2 bzw. Flaschen 4 der jeweiligen vorgegebenen
Soll-Drehorientierung entspricht.

[0097] Denkbar ist auch, dass die mittels der Arbeits-
station 7 in den Erfassungsbereich des weiteren Mani-
pulators 14 bewegten Umverpackungen bereits in wei-
tere zusatzlich Umverpackungen eingebracht sind, wel-
che weiteren zusatzlichen Umverpackungen die einge-
brachten Umverpackungen sowie die auf bzw. in die ein-
gebrachten Umverpackungen eingesetzten Artikel 2
bzw. Flaschen 4 zu einer gréReren Verpackungseinheit
zusammenfassen. Die weiteren Umverpackungen kon-
nen bspw. als Kartonage ausgebildet sein.

[0098] Auch kann es sein, dass mittels der Arbeitssta-
tion 7 Umverpackungen bewegt werden, welche durch
einen bspw. aus Karton und/oder Pappe gebildeten und
ggf. einen Tragegriff aufweisenden Trager gebildet sind.
Eine solche Umverpackung 6 ist in der Ausfiihrungsform
nach Fig. 7 dargestellt. Der durch Karton und/oder Pappe
gebildete Trager kann ggf. zum Zusammenfassen von
vier oder sechs einzelnen Artikeln 2 bzw. Flaschen 4 zu
einer als Tragegebinde ausgebildeten Verpackungsein-
heit 8 ausgestattet sein. Solche Tragegebinde bzw.
Sechsergebinde werden in der Praxis als sog. Sixpack
bezeichnet.

[0099] Uberdie Arbeitsstation, auf welche die Bezugs-
ziffer 7° verweist, kann eine als Getrankekiste ausgebil-
dete Umverpackung in den Arbeitsbereich des mit der
Bezugsziffer 14 bezeichneten weiteren Manipulators be-
wegt werden, so dass der weitere Manipulator 14 Artikel
2 bzw. Flaschen 4 in die als Getrankekiste ausgebildete
und in seinen Arbeitsbereich bewegte Umverpackung
einsetzen kann. Die als Getrankekiste ausgebildete Um-
verpackung kann uber die Arbeitsstation 7° sodann zu-
sammen mit den hierin eingesetzten Artikeln 2 bzw. Fla-
schen 4 aus dem Arbeitsbereich des weiteren Manipu-
lators 14 bewegt werden. Eine Foérderrichtung der Ar-
beitsstation 7’ verlauft hierbei parallel zur Férderrichtung
FR des Zulaufs 3.

[0100] Jeweilige in die mittels der jeweiligen Arbeits-
station 7 oder 7’ transportierten Umverpackungen 6 ein-
gebrachte Artikel 2 bzw. Flaschen 4 besitzen eine vor-
gegebene Soll-Drehorientierung, in welcher auf Aufen-
mantelflachen und insbesondere in einem Halsbereich
der Artikel 2 bzw. Flaschen 4 angebrachte Etiketten de-
finiert ausgerichtet und von auf’en erkennbar sind. Die
Ausrichtung kann hierbei dergestalt sein, dass Etiketten
der Artikel 2 bzw. Flaschen 4 in eine identische Soll-Dre-
horientierung gebracht sind, so dass die Artikel 2 bzw.
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Flaschen 4 in der jeweiligen Umverpackung 6 eine ho-
mogene Ausrichtung besitzen.

[0101] Die schematische Perspektivansicht der Fig. 2
verdeutlicht eine Ausflihrungsvariante eines Aufsetzti-
sches 5, wie er bei diversen Ausfiihrungsformen eines
Verpackungssystems 1 vorgesehen sein kann. Der Auf-
setztisch 5 gemal Ausfiihrungsform nach Fig. 2 kann fir
ein Verpackungssystem 1 gemafR Ausfihrungsform
nach Fig. 1 vorgesehen bzw. ein Bestandteil dieses Ver-
packungssystems 1 sein.

[0102] WieinFig. 2 zu erkennen, umfasst der Aufsetz-
tisch 5 mehrere Sensoren 11, die jeweils als optische
Sensoren 13 ausgebildet sind und welche Sensoren 11
bzw. optischen Sensoren 13 eine jeweilige Drehorientie-
rung von zum Uberfiihren in Umverpackungen 6 vorge-
sehenen Artikeln 2 bzw. Flaschen 4 erkennen kdnnen.
[0103] Weiter sind mehrere durch Drehteller 18 gebil-
dete Mittel 16 vorgesehen, wobei auf einem jeweiligen
Drehteller 18 Uber den ersten Manipulator 12 (vgl. Fig.
1) ein jeweiliger Artikel 2 bzw. eine jeweilige Flasche 4
abgesetzt werden kann. Die Mittel 16 bzw. Drehteller 18
sind bei der Ausflihrungsform nach Fig. 2 entsprechend
dem Ausfiihrungsbeispiel bzw. der detaillierten Ansicht
nach Fig. 5 ausgebildet, so dass zur funktionellen und
konstruktiven Ausgestaltung der Mittel 16 bzw. Drehteller
18 des Ausfiihrungsbeispiels eines Aufsetztisches 5
nach Fig. 2 auf die Darstellung aus Fig. 5 verwiesen wird.
[0104] Jeder der Sensoren 11 bzw. optischen Senso-
ren 13 steht mit einem zugeordneten Mittel 16 bzw. einem
jeweiligen zugeordneten Drehteller 18 in Wirkverbin-
dung. So kann ein jeweiliges Mittel 16 bzw. ein jeweiliger
Drehteller 18 einen auf diesem Mittel 16 bzw. diesem
Drehteller 18 abgesetzten Artikel 2 unter Beriicksichti-
gung der Uber den jeweiligen Sensor 11 bzw. den jewei-
ligen optischen Sensor 13 erkannten Drehorientierung
bedarfsweise rotierend bewegen, so dass die Drehori-
entierung des jeweiligen auf diesem Mittel 16 bzw. die-
sem Drehteller 18 abgesetzten Artikels 2 mittels der Ro-
tation auf die in der jeweiligen Verpackungseinheit 8 aus-
zubildende Soll-Drehorientierung abgestimmt wird.
[0105] Der erste Manipulator 12 setzt hierzu auf jedem
der in Fig. 2 dargestellten Mittel 16 bzw. auf jedem der
in Fig. 2 dargestellten Drehteller 18 zumindest nahe-
rungsweise zeitgleich einen zugeordneten Artikel 2 bzw.
eine zugeordnete Flasche 4 ab. Nachdem eine jeweilige
erkannte Drehorientierung fur sdmtliche auf der Vielzahl
an Mitteln 16 bzw. auf der Vielzahl an Drehtellern 18 an-
geordneten Artikeln 2 bzw. Flaschen 4 bedarfsweise an-
gepasst wurde, kann der weitere Manipulator 14 (vgl.
Fig. 1) die bis dahin noch auf der Vielzahl an Mitteln 16
bzw. auf der Vielzahl an Drehtellern 18 aufstehenden
Artikel 2 bzw. Flaschen 4 mit bedarfsweise angepasster
Drehorientierung von den Mitteln 16 bzw. von den Dreh-
tellern 18 abholen bzw. entgegennehmen. Im Hinblick
auf die Uberfilhrung in die jeweilige Umverpackung 6
Uber den weiteren Manipulator 14 werden die Artikel 2
bzw. die Flaschen 4 nicht weiter gedreht, so dass hier-
durch sichergestellt wird, dass die jeweilige Drehorien-
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tierung der Artikel 2 bzw. Flaschen 4 in der jeweiligen
Umverpackung 6 der vorgegebenen Soll-Drehorientie-
rung entspricht.

[0106] Auf den Mitteln 16 bzw. auf den Drehtellern 18
stehen die Artikel 2 bzw. Flaschen 4 relativ zueinander
beabstandet, so dass seitliche Mantelflachen der aufden
Mitteln 16 bzw. auf den Drehtellern 18 aufstehenden Ar-
tikel 2 bzw. Drehteller 4 wahrend des bedarfsweisen An-
passens einer jeweiligen Drehorientierung nicht anein-
ander anstehen und somit nicht aneinander reiben kon-
nen. Die relative Beabstandung, welche die auf den Mit-
teln 16 bzw. auf den Drehtellern 18 aufstehenden und
fur eine jeweilige Umverpackung 6 vorgesehenen Artikel
2 bzw. Flaschen 4 zueinander ausbilden, wird mittels des
weiteren Manipulators 14 wahrend des Uberfiihrens der
Artikel 2 bzw. Flaschen 4 in die Umverpackungen 6 ver-
kleinert. Wie vorhergehend bereits erwahnt, kann es
sein, dass bei einer solchen Verkleinerung seitliche Man-
telflachen der bis dahin noch vom weiteren Manipulator
14 getragenen Artikel 2 bzw. Flaschen 4 miteinander in
Anlage geraten.

[0107] Um die jeweilige Drehorientierung der auf den
Mitteln 16 bzw. Drehtellern 18 abgesetzten Artikel 2 bzw.
Flaschen 4 abgestimmte auf die in der Umverpackung 6
einzunehmende Soll-Drehorientierung anzupassen,
sind unterschiedliche Moglichkeiten vorstellbar. So kann
es bspw. sein, dass Uber den in Fig. 1 dargestellten ers-
ten Manipulator 12 in einem ersten Schritt Artikel 2 bzw.
Flaschen 4 auf den Mitteln 16 bzw. auf den Drehtellern
18 abgesetzt werden. Ein Erfassungsbereich der Sen-
soren 11 bzw. der optischen Sensoren 13 kann aufeinen
Halsbereich der auf den Mitteln 16 bzw. den Drehtellern
18 abgesetzten Artikel 2 bzw. Flaschen 4 gerichtet sein.
Zeitlich nachdem die Artikel 2 bzw. Flaschen 4 auf den
Mitteln 16 bzw. Drehtellern 18 abgesetzt wurden, kénnen
die Mittel 16 bzw. Drehteller 18 bedarfsweise rotierend
bewegt werden, bis Giber den Sensor 11 bzw. den opti-
schen Sensor 13 erkannt wird, dass eine Position eines
jeweiligenim Halsbereich eines jeweiligen Artikels 2 bzw.
einer jeweiligen Flasche 4 angeordneten Etikettes einer
vorgegebenen Soll-Position entspricht. Sodann kann die
rotierende Bewegung des jeweiligen Mittels 16 bzw. des
jeweiligen Drehtellers 18 unterbrochen bzw. angehalten
werden, woraufhin der zweite Manipulator 14 (vgl. Fig.
1) die Artikel 2 bzw. Flaschen 4 von den Mitteln 16 bzw.
vonden Drehtellern 18 abholtund ggf. unter Reduzierung
oder auch unter Aufhebung ihres relativen Abstandes
zueinander in die Umverpackungen 6 einbringt.

[0108] Auch kann es sein, dass die optischen Senso-
ren 13 eine Position, Ausrichtung und/oder Lage eines
Blgelverschlusses einer auf einem jeweiligen Drehteller
18 abgesetzten Flasche 4 erkennen. Sofern die jeweilige
erkannte Position, Ausrichtung und/oder Lage eines je-
weiligen Blgelverschlusses nicht einer vorgegebenen
Position, Ausrichtung und/oder Lage entspricht, kannder
jeweilige Drehteller 18 rotierend bewegt werden. Uber
den jeweiligen optischen Sensor 13 kann sodann wah-
rend der rotierenden Bewegung liberwacht werden, zu
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welchem Zeitpunkt der jeweilige Bligelverschluss in die
vorgegebene Position, Ausrichtung und/oder Lage ge-
langt. Zu diesem Zeitpunkt kann die rotierende Bewe-
gung des jeweiligen Drehtellers 18 angehalten werden.
Die jeweilige Flasche 4 mit dem jeweiligen Bugelver-
schluss verbleibt sodann in dieser Drehorientierung, bis
der weitere Manipulator 14 die jeweilige Flasche 4 mit
dem jeweiligen Bugelverschluss vom jeweiligen Drehtel-
ler 18 abholt.

[0109] Auch istim Hinblick auf die Anpassung der je-
weiligen Drehorientierung der auf den Mitteln 16 bzw.
auf den Drehtellern 18 abgesetzten Artikel 2 bzw. Fla-
schen 4 vorstellbar, dass sich ein Erfassungsbereich von
Sensoren 11 bzw. von optischen Sensoren 13 zumindest
abschnittsweise oder sogar vollstdndig tber den Um-
fangsverlauf eines Halsbereichs der auf den Mitteln 16
bzw. den Drehtellern 18 abgesetzten Artikel 2 bzw. Fla-
schen 4 erstreckt. Zeitlich nachdem die Artikel 2 bzw.
Flaschen 4 auf den Mitteln 16 bzw. auf den Drehtellern
18 abgesetzt wurden, kénnen die Sensoren 11 bzw. op-
tischen Sensoren 13 bei solchen denkbaren Ausfiih-
rungsformen noch vor einer jeweiligen rotierenden Be-
wegung der Mittel 16 bzw. der Drehteller 18 erkennen,
inwelcher Position sich ein jeweiliges ggf. im Halsbereich
des jeweiligen Artikels 2 bzw. im Halsbereich der jewei-
ligen Flasche 4 angeordnetes Etikett befindet. Sodann
kénnen die Mittel 16 bzw. die Drehteller 18 eine an die
erkannte Position des ggf. im Halsbereich des jeweiligen
Artikels 2 bzw. im Halsbereich der jeweiligen Flasche 4
angeordneten Etikettes angepasste rotierende Bewe-
gung herbeifiihren, und den jeweiligen Artikel 2 bzw. die
jeweilige Flasche 4 hierdurch in eine Drehorientierung
Uberfiihren, welche an die in der Umverpackung 6 ein-
zunehmende Soll-Drehorientierung angepasst ist bzw.
welche auf die in der Umverpackung 6 einzunehmende
Soll-Drehorientierung abgestimmt ist.

[0110] Die mehreren Sensoren 11 bzw. die optischen
Sensoren 13 kénnen gemaf Fig. 2 an einem Rahmen
30 angeordnet und/oder montiert sein. Der Rahmen 30
steht mit zwei Fiihrungselementen 32 und 32’ in Verbin-
dung, Uber welche zwei Fiihrungselemente 32 und 32’
der Rahmen 30 zusammen mit den mehreren Sensoren
11 bzw. optischen Sensoren 13 in vertikaler Richtung
angehoben sowie in vertikaler Richtung abgesenkt wer-
den kann. Wie dies die Fig. 2 zeigt, sind die beiden Fih-
rungselemente 32 und 32’ insbesondere als vertikal an-
geordnete Fuhrungsschienen ausgebildet, wahrend der
Rahmen 30 eine daran heb- und senkbare (siehe Dop-
pelpfeile in Fig. 2) horizontale Aufhdngung fir die Sen-
soren 11 bzw. 13 bildet.

[0111] Die Fihrungselemente 32 und 32’ stellen somit
eine Linearfiihrung fir den Rahmen 30 mit den hieran
angeordneten Sensoren 11 bzw. den hieran angeordne-
ten optischen Sensoren 13 bereit. In diversen Ausfiih-
rungsformen kann der Rahmen 30 mit den hieran ange-
ordneten Sensoren 11 bzw. den hieran angeordneten
optischen Sensoren 13 manuell entlang der Giber die Fiih-
rungselemente 32 und 32’ bereitgestellten Linearfihrung
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angehoben und abgesenkt werden. Fir diverse weitere
Ausfiihrungsformen ist es jedoch ebenso vorstellbar,
dass der Rahmen 30 mit den hieran angeordneten Sen-
soren 11 bzw. den hieran angeordneten optischen Sen-
soren 13 motorisch oder auf sonstige Weise aktorisch
(d.h. mittels geeigneter aktorischer Antriebe) entlang der
durch die Fuhrungselemente 32 und 32’ bereitgestellten
Linearfihrung angehoben und abgesenkt werden kann.
[0112] Hierdurch besteht die Mdglichkeit, einen Erfas-
sungsbereich der Sensoren 11 bzw. einen Erfassungs-
bereich der optischen Sensoren 13 auf einen Flaschen-
hals von jeweiligen auf den Mitteln 16 bzw. den Drehtel-
lern 18 abgesetzten und als Flaschen 4 ausgebildeten
Artikeln 2 auszurichten. Somit besteht die Mdéglichkeit,
eine jeweilige Drehorientierung von jeweiligen auf den
Mitteln 16 bzw. den Drehtellern 18 abgesetzten Flaschen
4 im Hinblick auf eine Position eines im Bereich eines
jeweiligen Flaschenhalses positionierten Etikettes be-
darfsweise anzupassen. Eine Position eines jeweiligen
im Bereich eines Flaschenhalses positionierten Etikettes
kann Uber einen jeweiligen Sensor 11 bzw. einen jewei-
ligen optischen Sensor 13 sodann, wie vorhergehend be-
reits beschrieben, erkannt werden.

[0113] Die schematische Perspektivansicht der Fig. 3
veranschaulicht eine weitere Ausfiihrungsvariante eines
Aufsetztisches 5, wie er bei diversen Ausfiihrungsformen
eines Verpackungssystems 1 vorgesehen seinkann. Der
Aufsetztisch 5 entsprechend der in Fig. 3 gezeigten Aus-
fuhrungsvariante besitzt weiterhin mehrere Mittel 16,
welche als Drehteller 18 ausgebildet sind und auf wel-
chen Mitteln 16 bzw. Drehtellern 18 in Fig. 3 zu Flaschen
4 ausgebildete Artikel 2 Gber den in Fig. 1 mit dargestell-
ten ersten Manipulator 12 abgesetzt wurden. Die in Fig.
3 dargestellten Flaschen 4 werden Uber einen nicht mit
dargestellten Kronkorken verschlossen. In weiteren Aus-
fuhrungsformen kann es sein, dass die Flaschen 4 einen
jeweiligen Bugelverschluss besitzen, iber welchen die
Flaschen 4 verschlossen werden kdnnen.

[0114] Der Aufsetztisch 5 aus Fig. 3 umfasst eine obe-
re Halteplatte 42 und eine untere Halteplatte 44, an wel-
chen den Drehtellern 18 zugeordnete Fiihrungselemente
46 angeordnet sind. Einem jeweiligen Drehteller 18 zu-
geordnete Flihrungselemente 46 bilden gemeinsam eine
Halterung 48 sowie Zentrierung 49 fir eine auf dem je-
weiligen Drehteller 18 angeordnete bzw. abgesetzte Fla-
sche 4. Uber die eine Halterung 48 bzw. iiber die eine
Zentrierung 49 bildenden Fiihrungselemente 46 wird ei-
ne jeweilige Flasche 4 zeitlich wahrend des bedarfswei-
sen Anpassens ihrer Drehorientierung bzw. zeitlich wah-
rend der rotierenden Bewegung ihres Drehtellers 18
kraft- und formschliissig auf dem jeweiligen Drehteller
18 festgesetzt. Die Anordnung der Fihrungselemente
46 ist hierbei auf die Geometrie bzw. auf den Durchmes-
ser der auf dem jeweiligen Drehteller 18 angeordneten
bzw. abgesetzten Flasche 4 abgestimmt.

[0115] Weiter bilden die obere Halteplatte 42, die un-
tere Halteplatte 44 sowie die zwischen der oberen Hal-
teplatte 42 und der hiervon beabstandeten unteren Hal-
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teplatte 44 positionierten Fiihrungselemente 46 ein For-
matteil 15. Sofern in zeitlich aufeinanderfolgenden
Schritten bzw. Prozessen Flaschen 4 mit unterschiedli-
chen Geometrien bzw. mit unterschiedlichen Durchmes-
sern auf den Drehtellern 18 abgesetzt werden sollen,
kann es notwendig sein, das hierzu das Formatteil 15,
welches durch die obere Halteplatte 42, die untere Halt-
platte 44 sowie die zwischen der oberen Halteplatte 42
und der unteren Halteplatte 44 positionierten Flihrungs-
elemente 46 gebildet ist, getauscht und durch ein ande-
res Formatteil ersetzt werden muss. Die Anordnung der
Flhrungselemente 46 des weiteren Formatteils ist hier-
bei weiterhin auf die Geometrie bzw. auf den Durchmes-
ser der sodann auf den Drehtellern 18 abzusetzenden
Flaschen 4 abgestimmt. Das Tauschen bzw. Ersetzen
von Formatteilen 15 kann handisch oder in weiteren Aus-
fuhrungsformen unter Zuhilfenahme eines Manipulators
erfolgen. Die Drehteller 18 kdnnen bei der Ausflihrungs-
form eines Aufsetztisches 5 nach Fig. 3 selbst bei auf
den Drehtellern 18 abzusetzenden Flaschen 4 mit unter-
schiedlichen Geometrien bzw. Durchmessern am Auf-
setztisch 5 verbleiben, wobei lediglich das Formatteil 15
gemal vorheriger Beschreibung angepasstan die jewei-
lige Geometrie bzw. angepasst an den jeweiligen Durch-
messer von auf den Drehtellern 18 abzusetzenden Fla-
schen 4 ggf. getauscht wird.

[0116] JederDrehteller 18 stellteine kreisrunde Stand-
flache fir einen als Flasche 4 ausgebildeten Artikel 2
bereit. Die eine Zentrierung 49 bildenden Fiihrungsele-
mente 46 sind hierbei derart positioniert, dass die eine
Zentrierung 49 bildenden Fiihrungselemente 46 eine je-
weilige zumindest ndherungsweise kreisrunde Bodenfla-
che eines jeweiligen als Flasche 4 ausgebildeten Artikels
2 konzentrisch zur kreisrunden Standflache eines jewei-
ligen Drehtellers 18 ausrichten kdnnen. Sofern der jewei-
lige Drehteller 18 sodann rotierend bewegt wird, wird
ebensoderaufdem jeweiligen Drehteller 18 aufstehende
Artikel 2 bzw. die jeweilige auf dem Drehteller 18 aufste-
hende Flasche 4 um ihre Hochachse rotierend bewegt.
[0117] In der Darstellung der Fig. 3 sind zudem meh-
rere Antriebswellen 19 erkennbar, die als Bestandteil von
in den Figuren der vorliegenden Patentanmeldung nicht
mit dargestellten Schrittmotoren ausgebildet sind und
Uber welche die Drehteller 18 unabhangig voneinander
rotierend bewegt werden kénnen, um eine Drehorientie-
rung der auf einem jeweiligen Drehteller 18 aufstehenden
Flasche 4 bedarfsweise an die in der Umverpackung 6
auszubildende Soll-Drehorientierung anpassen zu kon-
nen.

[0118] DieFiguren4Aund4B zeigenjeweils eine sche-
matische Perspektivansicht eines Drehtellers 18, wie er
bei diversen Ausfihrungsformen eines Verpackungs-
systems 1 vorgesehen sein kann. Der in den Figuren 4A
und 4B dargestellte Drehteller 18 kann UGber die Antriebs-
welle 19 bedarfsweise rotierend bewegt werden. Dem
Mittel 16 bzw. dem Drehteller 18 sind mehrere Haltefin-
ger 43 zugeordnet, die radial entlang des Umfangsver-
laufs des Drehtellers 18 positioniert sind.



31 EP 3 787 978 B1 32

[0119] Eine Zusammenschau der Figuren 4A und Fig.
4B verdeutlicht hierbei, dass die Haltefinger 43 eine Zu-
stellbewegung ausfiihren kénnen, so dass der als Fla-
sche 4 ausgebildete Artikel in der Position der Haltefinger
43 nach Fig. 4B kraftschliissig sowie drehfest auf dem
Drehteller 18 angeordnet ist. Sofern tber die Antriebs-
welle 19 bei Bedarf zur Anpassung einer Drehorientie-
rung des als Flasche 4 ausgebildeten Artikels 2 eine ro-
tierende Bewegung fir den Drehteller 18 herbeigefiihrt
wird, wird der Uber die Haltefinger 43 nach Fig. 4B kraft-
schlissig auf dem Drehteller 18 angeordnete und als Fla-
sche 4 ausgebildete Artikel 2 gemeinsam mit dem Dreh-
teller 18 rotierend bewegt. Sofern der als Flasche 4 aus-
gebildete Artikel 2 zeitlich nach dem bedarfsweisen An-
passen seiner Drehorientierung Gber den weiteren Ma-
nipulator 14 (vgl. Fig. 1) vom Drehteller 18 abgenommen
werden soll, wird hierzu die in Fig. 4B noch tber die Hal-
tefinger 43 ausgebildete kraftschliissige Verbindung auf-
gehoben, wozu die Haltefinger 43 jeweils in die gedffnete
Position nach Fig. 4A zurliickbewegt werden. Sodann
kann der als Flasche 4 ausgebildete Artikel 2 vom wei-
teren Manipulator 14 in Richtung einer zugeordneten
Umverpackung 6 (vgl. Fig. 7) bewegt und in die zuge-
ordnete Umverpackung 6 eingebracht werden.

[0120] Die schematische Perspektivansicht der Fig. 5
zeigteine weitere Ausfuhrungsform eines Drehtellers 18,
wie er bei diversen Ausfilhrungsformen eines Verpa-
ckungssystems 1 vorgesehen sein kann. Das Mittel 16
bzw. der Drehteller 18 aus dem Ausfliihrungsbeispiel ge-
malR Fig. 5 ist Bestandteil des Aufsetztisches 5 aus dem
Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2.

[0121] Wie in Fig. 5 zu erkennen, bildet der dort ge-
zeigte Drehteller 18 selbst eine (axial ausgerichtete) Hal-
terung 48 aus, uber welche der als Flasche 4 ausgebil-
dete Artikel 2 formschllssig aufgenommenwerden kann.
Weiter bildet der Drehteller 18 selbst eine Zentrierung 49
aus, so dass der als Flasche 4 ausgebildete Artikel 2
derart Uber den Drehteller 18 gehalten wird, dass der als
Flasche 4 ausgebildete Artikel 2 bei einer rotierenden
Bewegung des Drehtellers 18 um seine Hochachse ro-
tierend bewegt wird.

[0122] DerDrehteller 18 nach Fig. 5 besitztzudem eine
radiale Offnung 60. Der Drehteller 18 ist zum formschliis-
sigen Halten des als Flasche 4 ausgebildeten Artikels 2
auf die Geometrie bzw. auf das Format des als Flasche
4 ausgebildeten Artikels 2 abgestimmt. Flaschen 4, wel-
che uber einen Drehteller 18 entsprechend Fig. 5 gehal-
ten werden, kdnnen in weiteren Ausfiihrungsformen ei-
nen Biigelverschluss besitzen. Sofern zu unterschiedli-
chen Zeitpunkten Verpackungseinheiten 8 hergestellt
werden sollen, die als Flaschen 4 ausgebildete Artikel 2
mit unterschiedlichen Geometrien bzw. mit unterschied-
lichen Formaten besitzen, miissen die Drehteller 18 hier-
zu bei dem Aufsetztisch 5 nach Fig. 2 ausgetauscht wer-
den. Das Mittel 16 bzw. der Drehteller 18 nach Fig. 5
umfasst hierzu die radial angeordnete Offnung 60, liber
welchen das Mittel 16 bzw. der Drehteller 18 ggf. unter
Zuhilfenahme eines Manipulators entgegengenommen
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und vom Aufsetztisch 5 abgenommen bzw. vom Aufsetz-
tisch 5 entfernt werden kann. Vorstellbar ist hierbei auch,
dass dem Drehteller 18 ein Bajonettverschluss (nicht ge-
zeigt) zugeordnet ist, iber welchen der Drehteller 18 am
Aufsetztisch gehalten wird und welcher zur Abnahme ei-
nes jeweiligen Drehtellers 18 vom Aufsetztisch gelost
wird bzw. gelést werden muss. Ein Manipulator kann ggf.
liber ein geeignetes Arbeitswerkzeug in die Offnung 60
eintauchen, hierauf den Bajonettverschluss |6sen und
den Drehteller 18 sodann vom Aufsetztisch 5 abnehmen
bzw. vom Aufsetztisch 5 entfernen.

[0123] Durch die formschlissige Aufnahme des als
Flasche 4 ausgebildeten Artikels 2 Giber die Ausfihrungs-
form des in Fig. 5 gezeigten Drehtellers 18 kann es sein,
dass sich im Bereich eines Bodens der Flasche 4
Schmutz und/oder Flissigkeit anlagert, sofern eine auf
ihrer AuBenmantelflache Flissigkeit aufweisende Fla-
sche 4 auf den Drehteller 18 aufgesetzt wird bzw. in den
Drehteller 18 eingebracht wird. Durch die gezeigte Off-
nung 60 kann hierbei vorteilhafterweise Flissigkeit
und/oder Schmutz vom Drehteller 18 abgeleitet werden.
Die Offnung 60 ist somit als Durchbruch ausgebildet, wel-
cher den Drehteller 18 vorzugsweise vollstandig durch-
dringt und sich somit bis zu einer durch den Drehteller
18 fir die Flasche 4 ausgebildeten Aufnahme erstreckt.
[0124] Die schematische Perspektivansicht der Fig. 6
zeigt eine weitere Ausfiihrungsform eines Drehtellers 18,
wie er bei diversen Ausfiihrungsformen eines Verpa-
ckungssystems 1 vorgesehen sein kann. Dem Drehteller
18 sind mehrere Federzungen 47 zugeordnet, welche
mehreren Federzungen 47 entlang des Umfangsverlaufs
des Drehtellers 18 am Drehteller 18 festgesetzt sind. Die
Federzungen 47 sind reversibel elastisch verfombar und
stellen eine Halterung 48 sowie eine Zentrierung 49 fir
den auf dem Drehteller 18 abgesetzten und als Flasche
4 ausgebildeten Artikel 2 bereit.

[0125] In Fig. 6 ist weiterhin die Antriebswelle 19 zu
erkennen, welche den Drehteller 18 zusammen mit den
hieran angeordneten Federzungen 47 sowie zusammen
mit dem auf dem Drehteller 18 abgesetzten, Gber die
Federzungen 47 gehaltenen und als Flasche 4 ausge-
bildeten Artikel 2 bedarfsweise rotierend bewegt werden
kann. Flaschen 4, welche iber einen Drehteller 18 ent-
sprechend Fig. 6 gehalten werden, kdnnen sich von der
in Fig. 6 dargestellten Ausfiihrungsform unterscheiden.
Denkbar ist beispielsweis auch, dass Flaschen 4 einen
Blgelverschluss besitzen und lber einen Drehteller 18
entsprechend Fig. 6 gehalten werden.

[0126] Die schematische Perspektivansicht der Fig. 7
zeigt eine Ausfihrungsvariante einer Verpackungsein-
heit 8, wie sie von diversen Ausfihrungsformen eines
Verpackungssystems 1 hergestellt werden kann. Die
Verpackungseinheit 8 ist als Sechsergebinde bzw. als
sog. Sixpack ausgebildet und besitzt eine Umverpa-
ckung 6, Uiber welche sechs als Flaschen 4 ausgebildete
Artikel 2 aufgenommen sind. Zwischen zwei benachbar-
ten Reihen mit jeweils drei als Flaschen 4 ausgebildeten
Artikeln 2 bildet die Umverpackung 6 einen Tragegriff 50
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aus. Die Umverpackung 6 kann aus Karton und/oder
Pappe bestehen.

[0127] DieFig. 8 zeigtim Flussdiagramm einzelne auf-
einanderfolgende Schritte, wie sie bei diversen Ausfiih-
rungsformen des erfindungsgemaflen Verfahrens 100
vorgesehen sein kénnen. Das Verfahren 100 gemaR der
Ausfiihrungsform aus Fig. 8 kann mittels eines Verpa-
ckungssystems 1 gemaf der Ausfiihrungsform aus Fig.
1 umgesetzt bzw. durchgefiihrt werden.

[0128] Ein erster Schritt S1 des Verfahrens sieht ein
Entgegennehmen von mehreren fiir eine Umverpackung
6 vorgesehenen Flaschen 4 vor. Die mehreren fiir eine
Umverpackung 6 vorgesehenen Flaschen 4 werden zeit-
lich hierauf folgend in einem zweiten Verfahrensschritt
S2 auf einem Aufsetztisch 5 abgesetzt. Weiter wird in
einem nachfolgenden dritten Verfahrensschritt S3 eine
jeweilige Drehorientierung der mehreren weiterhin auf
dem Aufsetztisch befindlichen Flaschen erkannt und
hierbei die Drehorientierungen der mehreren weiterhin
auf dem Aufsetztisch befindlichen Flaschen abgestimmt
auf die jeweilige in der Umverpackung 6 auszubildende
Soll-Drehorientierung bedarfsweise angepasst. Diese
Bedarfsweise Anpassung der Drehorientierung der Fla-
schen bildet hier den vierten Verfahrensschritt S4.
[0129] Ein funfter Verfahrensschritt S5, welcher auf
das Anpassen der Drehorientierung (Schritt S4) zeitlich
folgt, sieht ein erneutes Entgegennehmen der bis dahin
noch auf dem Aufsetztisch 5 befindlichen Flaschen 4 vor,
deren jeweilige Drehorientierung bedarfsweise auf die
jeweilige in der Verpackungseinheit 8 auszubildende
Soll-Drehorientierung abgestimmt angepasst wurde.
Weiter werden im sechsten Verfahrensschritt S6 die er-
neut entgegengenommenen Flaschen 4 in Umverpa-
ckungen 6 Uberfiihrt, so dass die Drehorientierung der
Flaschen 4 nach Uberfiihrung in die Umverpackungen 6
der vorgegebenen Soll-Drehorientierung entspricht.
[0130] Wenn auch im Zusammenhang der oben be-
schriebenen Figuren generell von "schematischen" Dar-
stellungen und Ansichten die Rede ist, so ist damit kei-
neswegs gemeint, dass die Figurendarstellungen und
deren Beschreibung hinsichtlich der Offenbarung der Er-
findung von untergeordneter Bedeutung sein sollen. Der
Fachmann ist durchaus in der Lage, aus den schema-
tisch und abstrakt gezeichneten Darstellungen genug an
Informationen zu entnehmen, die ihm das Verstandnis
der Erfindung erleichtern, ohne dass er etwa aus den
gezeichneten und méglicherweise nicht exakt mafistabs-
gerechten GréRenverhaltnissen von Teilen des Systems
oder anderer gezeichneter Elemente in irgendeiner Wei-
se in seinem Verstandnis beeintrachtigt ware. Die Figu-
ren ermdglichen es dem Fachmann als Leser somit, an-
hand der konkreter erlauterten Umsetzungen des erfin-
dungsgemafien Verfahrens und der konkreter erlauter-
ten Funktionsweise des erfindungsgemaflen Systems
ein besseres Verstandnis fir den in den Anspriichen so-
wie im allgemeinen Teil der Beschreibung allgemeiner
und/oder abstrakter formulierten Erfindungsgedanken
abzuleiten.
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[0131] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist je-
doch fiir einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden
kdnnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Anspriiche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0132]

Verpackungssystem
Artikel

Zulauf

Flasche
Aufsetztisch
Umverpackung
Arbeitsstation

7 Arbeitsstation

8 Verpackungseinheit
11 Sensor

12 erster Manipulator
13 optischer Sensor

14 weiterer Manipulator
15 Formatteil

16 Mittel

18 Drehteller

19 Antriebswelle

30 Rahmen

32 Flhrungselement

~NOoO oA WN =

32"  Fuhrungselement
42 obere Halteplatte
43 Haltefinger

44 untere Halteplatte
46 Flhrungselement
47 Federzunge

48 Halterung

49 Zentrierung

50 Tragegriff

60  Offnung

100  Verfahren

S1 erster Schritt, erster Verfahrensschritt

S2 zweiter Schritt, zweiter Verfahrensschritt
S3  dritter Schritt, dritter Verfahrensschritt

S4  vierter Schritt, vierter Verfahrensschritt

S5  funfter Schritt, finfter Verfahrensschritt

S6  sechster Schritt, sechster Verfahrensschritt
FR  Forderrichtung, Transportrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren (100) zum Herstellen einer Verpackungs-
einheit (8), welche mindestens einen Artikel (2) und
wenigstens eine den mindestens einen Artikel (2)
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aufnehmende Umverpackung (6) besitzt, das Ver-
fahren umfassend folgende Schritte:

- Entgegennehmen mindestens eines fir eine
Umverpackung (6) vorgesehenen Artikels (2),
- Erkennen und/oder Feststellen einer Drehori-
entierung des mindestens einen entgegenge-
nommenen und fir eine Umverpackung (6) vor-
gesehenen Artikels (2) und bedarfsweises An-
passender Drehorientierung des mindestens ei-
nen entgegengenommenen Artikels (2) abge-
stimmt auf eine in der Verpackungseinheit (8)
auszubildende Soll-Drehorientierung,

- Uberfilhren des mindestens einen entgegen-
genommenen Artikels (2) in seine Umverpa-
ckung (6), sodass die Drehorientierung des min-
destens einen entgegengenommenen Artikels
(2) nach Uberfilhrung in seine Umverpackung
(6) der vorgegebenen Soll-Drehorientierung
entspricht, wobei vorgesehen ist, dass

- der mindestens eine bereits entgegengenom-
mene Artikel (2)

zum bedarfsweisen Anpassen der Drehori-
entierung an die in der Verpackungseinheit
(8) auszubildende Soll-Drehorientierung
temporar abgesetzt, zeitlich hierauf folgend
erneut entgegengenommen und nach er-
neuter Entgegennahme in seine Umverpa-
ckung (6) uberfuhrt wird, wobei

ein Aufsetztisch (5) vorgesehenist, welcher
mehrere Drehteller (18) umfasst, auf wel-
chen mehreren Drehtellern (18) zum Uber-
fuhrenin die Umverpackungen (6) vorgese-
hene Artikel (2) Uber mindestens einen Ma-
nipulator (12, 14) temporar abgesetzt wer-
den und welche mehreren Drehteller (18)
zum bedarfsweisen Anpassen der Drehori-
entierung der zum Uberfiihren in die Um-
verpackungen (6) vorgesehenen und vom
mindestens einen Manipulator (12, 14) auf
den mehreren Drehtellern (18) abgesetzten
Artikeln (2) rotieren.

Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem der min-
destens eine bereits entgegengenommene Artikel
(2) zum Erkennen und/oder Feststellen seiner Dre-
horientierung sowie weiter zum bedarfsweisen An-
passen der Drehorientierung an die in der Verpa-
ckungseinheit (6) auszubildende Soll-Drehorientie-
rung temporar abgesetzt wird, zeitlich hierauf fol-
gend erneut entgegengenommen und in seine Um-
verpackung (6) Gberfuihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder Anspruch 2, bei
dem mindestens ein Sensor (11) zeitlich vor der er-
neuten Entgegennahme des jeweiligen mindestens
einen bereits entgegengenommenen und abgesetz-
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ten Artikels (2) eine Verfahrbewegung ausfiihrt und
hierbei die Drehorientierung diese mindestens einen
bereits entgegengenommenen und noch abgesetz-
ten mindestens einen Artikels (2) erkennt und/oder
feststellt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem Uber mindestens einen optischen Sensor (13)
eine Position eines am jeweiligen mindestens einen
bereits entgegengenommenen und abgesetzten Ar-
tikels (2) angeordneten Etikettes und/oder eine Po-
sition einer am jeweiligen mindestens einen bereits
entgegengenommenen und abgesetzten Artikels (2)
angeordneten optischen Kennzeichnung und/oder
eine Position wenigstens eines als Bestandteil des
mindestens einen bereits entgegengenommenen
und abgesetzten Artikels (2) ausgebildeten Biigel-
verschlusses erkannt und mittels der erkannten Po-
sition die Drehorientierung festgestellt wird, wobei
insbesondere vorgesehen ist, dass die Artikel (2)
durch Flaschen (4) ausgebildet sind und bei wel-
chem Verfahren lGber mindestens einen optischen
Sensor (13) eine Position eines im Bereich eines je-
weiligen Flaschenhalses einer jeweiligen mindes-
tens einen bereits entgegengenommenen und ab-
gesetzten Flasche (4) befindlichen Etikettes
und/oder eine Position einer im Bereich eines jewei-
ligen Flaschenhalses einer jeweiligen mindestens
einen bereits entgegengenommen und abgesetzten
Flasche (4) befindlichen optischen Kennzeichnung
und/oder eine Position wenigstens eines als Be-
standteil des mindestens einen bereits entgegenge-
nommenen und abgesetzten Artikels (2) ausgebil-
deten Bugelverschlusses erkannt wird und mittels
der erkannten Position die jeweilige Drehorientie-
rung festgestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
welchem der fiir mindestens eine Umverpackung (6)
vorgesehene mindestens eine Artikel (2) Gber einen
ersten Manipulator (12) entgegengenommen wird
und der mindestens eine bereits entgegengenom-
mene Artikel (2) Uber den ersten Manipulator (12)
zum Erkennen und/oder Feststellen seiner Drehori-
entierung und/oder zum bedarfsweisen Anpassen
seiner Drehorientierung an die in der Verpackungs-
einheit (8) auszubildende Soll-Drehorientierung
temporar abgesetzt wird und wobei ein weiterer Ma-
nipulator (14) den temporar abgesetzten mindestens
einen Artikel (2) zeitlich nach dem Erkennen
und/oder Feststellen seiner jeweiligen Drehorientie-
rung und/oder zeitlich nach dem bedarfsweisen An-
passen seiner Drehorientierung an die in der Verpa-
ckungseinheit (8) auszubildende Soll-Drehorientie-
rung erneut entgegennimmt und in seine Umverpa-
ckung (6) Uberfiihrt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei
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welchem mehrere Artikel (2) gemeinsam erneut ent-
gegengenommen werden, der relative Abstand der
mehreren erneut entgegengenommenen Artikel (2)
zueinander verringert wird und die mehreren erneut
entgegengenommenen Artikel (2) mitdem verringer-
ten relativen Abstand in eine gemeinsame Umver-
packung (6) Uberfiihrt werden.

Verpackungssystem (1) zum Herstellen einer Ver-
packungseinheit (8), welche mindestens einen Arti-
kel (2) und wenigstens eine den mindestens einen
Artikel (2) aufnehmende Umverpackung (6) besitzt,
umfassend

- einen Zulauf (3) zur Bereitstellung mehrerer
Artikel (2),

- mindestens einen Manipulator (12, 14), wel-
cher Artikel (2) vom Zulauf (3) entgegennehmen
und in Umverpackungen (6) Gberfiihren kann,
- wenigstens einen Sensor (11) zum Feststellen
und/oder Erkennen einer Drehorientierung der
zum Uberfiihren in die Umverpackungen (6) vor-
gesehenen Artikel sowie

- wenigstens ein Mittel, welches eine jeweilige
Drehorientierung der zum Uberfiihren in die Um-
verpackungen (6) vorgesehenen und vom min-
destens einen Manipulator (12) bereits entge-
gengenommenen Artikel (2) abgestimmt auf ei-
nein der jeweiligen Verpackungseinheit (8) aus-
zubildende Soll-Drehorientierung bedarfsweise
anpassen kann, wobei vorgesehen ist, dass

- das Verpackungssystem (1) mindestens einen
Aufsetztisch (5) mit mehreren Drehtellern (18)
umfasst, auf welchen Uber den mindestens ei-
nen Manipulator (12, 14) entgegengenommene
Artikel (2) zur bedarfsweisen Anpassung der je-
weiligen Drehorientierung abgestimmt auf eine
in der jeweiligen Verpackungseinheit (8) auszu-
bildende Soll-Drehorientierung temporar ab-
setzbar sind, wobei die mehreren Drehteller (18)
zum bedarfsweisen Anpassen der Drehorientie-
rung der zum Uberfiihren in die Umverpackun-
gen (6) vorgesehenen und vom mindestens ei-
nen Manipulator (12, 14) auf den mehreren
Drehtellern (18) abgesetzten Artikeln (2) rotier-
bar ausgebildet sind.

Verpackungssystem nach Anspruch 7, bei welchem
den mehreren Drehtellern (18) jeweils wenigstens
eine Halterung (48) zugeordnet ist, iber welche ein
jeweiliger Artikel (2) form- und/oder kraftschlissig
auf einem jeweiligen Drehteller (18) festsetzbar ist.

Verpackungssystem nach Anspruch 8, bei welchem
eine jeweilige Halterung (48) mehrere radial am je-
weiligen Drehteller angeordnete Federzungen (47)
umfasst.
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Verpackungssystem nach einem der Anspriiche 7
bis 9, bei welchem den mehreren Drehtellern (18)
zum Zwecke ihrer rotierenden Bewegung jeweils ein
vorzugsweise als Schrittmotor ausgebildeter eige-
ner Antrieb zugeordnet ist, welcher jeweilige vor-
zugsweise als Schrittmotor ausgebildete eigene An-
trieb in vertikaler Richtung unterhalb des jeweiligen
Drehtellers (18) positioniert ist.

Verpackungssystem nach einem der Anspriiche 7
bis 10, bei welchem der Zulauf (3) mindestens eine
Horizontalférdereinrichtung umfasst, welche auf ei-
ne unterbrechungsfreie Bewegung von Artikeln (2)
ausgerichtet ist.

Verpackungssystem nach einem der Anspriiche 7
bis 11, umfassend einen ersten Manipulator (12) so-
wie einen weiteren Manipulator (14), wobei vorge-
sehen ist, dass

- der erste Manipulator (12) Artikel (2) vom Zu-
lauf (3) entgegennehmen und vom Zulauf (3)
entgegengenommene Artikel (2) zum bedarfs-
weisen Anpassung der Drehorientierung abge-
stimmt auf eine in der jeweiligen Verpackungs-
einheit (8) auszubildende Soll-Drehorientierung
auf dem mindestens einen Aufsetztisch (5) ab-
setzen kann, und wobei

- der weitere Manipulator (14) auf dem Aufsetz-
tisch (5) abgesetzte Artikel (2), deren jeweilige
Drehorientierung deren Drehorientierung be-
darfsweise an die in der jeweiligen Verpa-
ckungseinheit (8) auszubildende Soll-Drehori-
entierung angepasst wurde, vom Aufsetztisch
(5) erneut entgegennehmen und in Umverpa-
ckungen (6) tUberfuhren kann.

Verpackungssystem nach einem der Anspriiche 7
bis 12, umfassend mindestens einen Sensor (11),
wobei der mindestens eine Sensor (11) zum Erken-
nen einer Drehorientierung von auf dem Aufsetztisch
(5) abgesetzten Artikeln (2) eine Verfahrbewegung
ausfuhren kann.

Verpackungssystem nach einem der Anspriiche 7
bis 13, ausgebildet durch ein Verpackungssystem
(1) zum Herstellen einer Verpackungseinheit (8),
welche mindestens einen durch mindestens eine
Flasche (4) ausgebildeten Artikel (2) sowie wenigs-
tens eine den durch mindestens eine Flasche (4)
ausgebildeten mindestens einen Artikel (2) aufneh-
mende Umverpackung (6) besitzt, umfassend min-
destens einen optischen Sensor (13), wobeider min-
destens eine optische Sensor (13)

- auf ein Erkennen einer Position eines im Be-
reich eines jeweiligen Flaschenhalses einer je-
weiligen auf dem Aufsetztisch (5) abgesetzten
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Flasche (4) ausgebildeten Etikettes ausgerich-
tet ist und/oder welcher mindestens eine opti-
sche Sensor (13)

- auf ein Erkennen einer Position eines jeweili-
gen Bugelverschlusses einer jeweiligen auf dem
Aufsetztisch (5) abgesetzten Flasche (4) aus-
gerichtet ist und/oder welcher mindestens eine
optische Sensor (13)

- auf ein Erkennen einer Position einer im Be-
reich eines jeweiligen Flaschenhalses einer je-
weiligen auf dem Aufsetztisch (5) abgesetzten
Flasche (4) ausgebildeten optischen Kenn-
zeichnung ausgerichtet ist.

15. Verpackungssystem nach einem der Anspriiche 7

16.

bis 14, bei welchem der mindestens eine Manipula-
tor (12, 14) zum VergréRern eines relativen Abstan-
des mehrerer gemeinsam vom Zulauf (3) entgegen-
genommener und zum Absetzen auf dem Aufsetz-
tisch (5) vorgesehener Artikel (2) ausgebildet ist
und/oder bei welchem der mindestens eine Manipu-
lator (12, 14) zum Verkleinern des relativen Abstan-
des mehrerer vom Aufsetztisch (5) gemeinsam ent-
gegengenommener und zum Uberfiihren in eine ge-
meinsam Umverpackung (6) vorgesehener Artikel
(2) ausgebildet ist.

Verpackungssystem nach einem der Anspriiche 7
bis 15, umfassend eine mit dem mindestens einen
Manipulator (12, 14) in Verbindung stehende Steuer-
und/oder Regeleinrichtung, auf welchermehrere Be-
triebsmodi zur Steuerung- und/oder Regelung des
mindestens einen Manipulators (12, 14) abgelegt
sind, wobei der mindestens eine Manipulator (12,
14) im Rahmen eines ersten auf der Steuer-
und/oder Regeleinrichtung abgelegten Betriebsmo-
dusderart ansteuerbarist, dass der mindestens eine
Manipulator (12, 14) entgegengenommene Artikel
zum bedarfsweisen Anpassen der jeweiligen Dreh-
orientierung abgestimmt auf eine in der jeweiligen
Verpackungseinheit 88) auszubildende Soll-Dreho-
rientierung temporar auf dem Aufsetztisch (5) ab-
setzt, und wobei

der mindestens eine Manipulator (12, 14) im Rah-
men eines zweiten auf der Steuer- und/oder Rege-
leinrichtung abgelegten Betriebsmodus derart an-
steuerbar ist, dass der mindestens eine Manipulator
(12, 14) entgegengenommene Artikel ohne ein Fest-
stellen und/oder Erkennen einer jeweiligen Drehori-
entierung, ohne ein Anpassen der jeweiligen Dreh-
orientierung sowie ohne ein Absetzen auf dem Auf-
setztisch (5) unmittelbar in Umverpackungen (6)
Uberfuhrt.

Claims

1.

A method (100) to produce a packaging unit (8),
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which has atleastone item (2) and at least one outer
packaging (6) to hold the at least one item (2), the
method comprising the following steps:

- receiving at least one item (2) provided for an
outer packaging (6),

- detecting and/or determining a rotational ori-
entation of the atleast one received item (2) pro-
vided for an outer packaging (6), and, ifrequired,
coordinately adapting the rotational orientation
of the at least one received item (2) to a target
rotational orientation to be configured in the
packaging unit (8),

- transferring the at least one received item (2)
into its outer packaging (6) such that the rota-
tional orientation of the at least one received
item (2) after the transfer into its outer packaging
(6) corresponds to the specified target rotational
orientation, wherein it is provided that

- the at least one already received item (2),

in order to adapt the rotational orientation,
if required, to the target rotational orienta-
tion to be configured in the packaging unit
(8),

is temporarily deposited, subsequently
hereafter retrieved, and, after having been
retrieved, is transferred into its outer pack-
aging (6), wherein

a set-down table (5)is provided, which com-
prises a plurality of turntables (18), on which
plurality of turntables (18) items (2) provided
to be transferred into the outer packagings
(6) are temporarily deposited via at least
one manipulator (12, 14), and which plural-
ity of turntables (18) rotate in order to adapt
the rotational orientation, if required, of the
items (2) provided to be transferred into the
outer packagings (6) and deposited on the
plurality of turntables (18) by the atleastone
manipulator (12, 14).

The method according to claim 1, in which the at
least one already received item (2) is temporarily de-
posited in order to detect and/or determine its rota-
tional orientation and furthermore in order to adapt
the rotational orientation, if required, to the target
rotational orientation to be configured in the packag-
ing unit (6), is subsequently hereafter retrieved, and
is transferred into its outer packaging (6).

The method according to claim 1 or claim 2, in which,
temporally before the particular at least one already
received and deposited item (2) is retrieved, at least
one sensor (11) performs a travel movement and in
this context detects and/or determines the rotational
orientation of this at least one already received and
still deposited at least one item (2).
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The method according to one of the claims 1 to 3, in
which a position of a label arranged on the particular
at least one already received and deposited item (2)
and/or a position of an optical marking arranged on
the particular at least one already received and de-
posited item (2) and/or a position of at least one
swing stopper designed as part of the at least one
already received and deposited item (2) is detected
via atleast one optical sensor (13), and the rotational
orientation is determined by means of the detected
position, wherein it is provided, in particular, that the
items (2) are formed by bottles (4), and in which
method a position of a label situated in the region of
a particular bottle neck of a particular at least one
already received and deposited bottle (4) and/or a
position of an optical marking situated in the region
of a particular bottle neck of a particular at least one
already received and deposited bottle (4) and/or a
position of at least one swing stopper designed as
part of the at least one already received and depos-
ited item (2) is detected via at least one optical sensor
(13), and the rotational orientation is determined by
means of the detected position.

The method according to one of the claims 1 to 4, in
which the at least one item (2) provided for at least
one outer packaging (6) is received via a first ma-
nipulator (12), and the at least one already received
item (2) is temporarily deposited via the first manip-
ulator (12) in order to detect and/or determine the
rotational orientation of the item (2) and/or in order
to adapt the rotational orientation of the item (2), if
required, to the target rotational orientation to be con-
figured in the packaging unit (8), and wherein, tem-
porally after detecting and/or determining the rota-
tional orientation and/or temporally after adapting
the rotational orientation, if required, to the target
rotational orientation to be configured in the packag-
ing unit (8), a further manipulator (14) retrieves the
temporarily deposited atleast one item (2) and trans-
fers it into its outer packaging (6).

The method according to one of the claims 1 to 5, in
which a plurality of items (2) are retrieved together,
the relative spacing between the plurality of retrieved
items (2) is reduced, and the plurality of retrieved
items (2) with the reduced relative spacing are trans-
ferred into a common outer packaging (6).

A packaging system (1) to produce a packaging unit
(8), which has at least one item (2) and at least one
outer packaging (6) to hold the at least one item (2),
the packaging system (1) comprising

- an infeed (3) to supply a plurality of items (2),
- at least one manipulator (12, 14), which can
receive items (2) from the infeed (3) and can
transfer the items (2) into outer packagings (6),
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- at least one sensor (11) to determine and/or
detect a rotational orientation of the items pro-
vided to be transferred into the outer packagings
(6), as well as

- at least one means, which can, if required, co-
ordinately adapt a particular rotational orienta-
tion of the items (2) provided to be transferred
into the outer packagings (6) and already re-
ceived by the at least one manipulator (12) to a
target rotational orientation to be configured in
the particular packaging unit (8), wherein it is
provided that

- the packaging system (1) comprises at least
one set-down table (5) with a plurality of turnta-
bles (18), on which items (2) received via the at
least one manipulator (12, 14) are temporarily
depositable in order to coordinately adapt the
rotational orientation, if required, to the target
rotational orientation to be configured in the par-
ticular packaging unit (8), wherein the plurality
of turntables (18) are designed to be rotatable
in order to adapt the rotational orientation, if re-
quired, of the items (2) provided to be transferred
into the outer packagings (6) and deposited on
the plurality of turntables (18) by the at leastone
manipulator (12, 14).

The packaging system according to claim 7, in which
in each case at least one holder (48) is assigned to
the plurality of turntables (18), via which holder (48)
a particular item (2)is fixable in a form-locking and/or
force-locking manner on a particular turntable (18).

The packaging system according to claim 8, in which
a particular holder (48) comprises a plurality of flex-
ible tongues (47) arranged radially on the particular
turntable.

The packaging system according to one of the claims
7 to 9, in which an own drive preferably designed as
stepper motor is assigned in each case to the plu-
rality of turntables (18) for the purpose of their rotat-
ing movement, which particular own drive preferably
designed as stepper motor is positioned in vertical
direction below the particular turntable (18).

The packaging system according to one of the claims
7 to 10, in which the infeed (3) comprises at least
one horizontal conveyor, which is aligned to an in-
terruption-free movement of items (2).

The packaging system according to one of the claims
7 to 11, comprising a first manipulator (12) as well
as a further manipulator (14), wherein it is provided
that

- the first manipulator (12) can receive items (2)
from the infeed (3) and can deposit items (2)
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received from the infeed (3) on the at least one
set-down table (5) in order to coordinately adapt
the rotational orientation of the items (2), if re-
quired, to the target rotational orientation to be
configured in the particular packaging unit (8),
and wherein

- the further manipulator (14) can retrieve items
(2) from the set-down table (5), the particular
rotational orientation of which items (2) depos-
ited on the set-down table (5) has been adapted,
if required, to the target rotational orientation to
be configured in the particular packaging unit
(8), and the further manipulator (14) can then
transfer the items (2) into outer packagings (6).

The packaging system according to one of the claims
7 to 12, comprising at least one sensor (11), wherein
the at least one sensor (11) can perform a travel
movement in order to detect a rotational orientation
of items (2) deposited on the set-down table (5).

The packaging system according to one of the claims
7to 13, formed by a packaging system (1) to produce
a packaging unit (8), which packaging unit (8) has
at least one item (2) formed by at least one bottle (4)
as well as at least one outer packaging (6) to hold
the at least one item (2) formed by the at least one
bottle (4), comprising atleast one optical sensor (13),
wherein the at least one optical sensor (13)

- is aligned to detect a position of a label formed
in the region of a particular bottle neck of a par-
ticular bottle (4) deposited on the set-down table
(5), and/or which at least one optical sensor (13)
- is aligned to detect a position of a particular
swing stopper of a particular bottle (4) deposited
on the set-down table (5), and/or which at least
one optical sensor (13)

-is aligned to detect a position of an optical mark-
ing formed in the region of a particular bottle
neck of a particular bottle (4) deposited on the
set-down table (5).

The packaging system according to one of the claims
7 to 14, in which the at least one manipulator (12,
14) is designed to increase a relative spacing be-
tween a plurality of items (2) received together from
the infeed (3) and provided to be deposited on the
set-down table (5), and/or in which the at least one
manipulator (12, 14) is designed to reduce the rela-
tive spacing between a plurality of items (2) received
together from the set-down table (5) and provided to
be transferred into a common outer packaging (6).

The packaging system according to one of the claims
7 to 15, comprising a control device and/or regulating
device in communication with the at least one ma-
nipulator (12, 14), in which control device and/or reg-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

23

ulating device a plurality of operating modes are
stored to control and/or regulate the at least one ma-
nipulator (12, 14), wherein, in the context of a first
operating mode stored in the control device and/or
regulating device, the at least one manipulator (12,
14) is controllable in such a manner that the at least
one manipulator (12, 14) temporarily deposits re-
ceived items on the set-down table (5) in order to
coordinately adapt the particular rotational orienta-
tion, if required, to a target rotational orientation to
be configured in the particular packaging unit (8),
and wherein,

in the context of a second operating mode stored in
the control device and/or regulating device, the at
least one manipulator (12, 14) is controllable in such
a manner that the at least one manipulator (12, 14)
transfers received items into outer packagings (6)
immediately, without determining and/or detecting a
particular rotational orientation, without adapting the
particular rotational orientation, and without depos-
iting the received items on the set-down table (5).

Revendications

Procédé (100) de réalisation d’une unité d’emballa-
ge (8) qui comprend au moins un article (2) et au
moins un emballage supplémentaire (6) recevant le-
dit au moins un article (2), le procédé comprenant
les étapes suivantes consistant a:

- recevoir au moins un article (2) prévu pour un
emballage supplémentaire (6),

- reconnaitre et/ou détecter une orientation de
rotation duditau moins un article (2) regu et pré-
vu pour I'emballage supplémentaire (6) et adap-
ter, si besoin est, I'orientation de rotation dudit
au moins un article regu (2) de maniére accor-
dée a une orientation cible de rotation a réaliser
dans l'unité d’emballage (8),
-transférerleditau moins un article recu (2) dans
son emballage supplémentaire (6) de sorte que
I'orientation de rotation dudit au moins un article
(2) recu correspond a l'orientation cible de rota-
tion prédéterminée, aprés qu'il a été transféré
dans son emballage supplémentaire (6), dans
lequel il est prévu que

- ledit au moins un article (2) déja recu est dé-
posé temporairement

pour adapter, si besoin est, 'orientation de
rotation a l'orientation cible de rotation a
réaliser dans 'unité d’emballage (8),

est regu ensuite une nouvelle fois et est
transféré dans son emballage supplémen-
taire (6) aprées avoir été recu une nouvelle
fois, dans lequel

une table de placement (5) est prévue qui
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comprend une pluralité de plateaux tour-
nants (18), des articles (2) prévus pour étre
transférés dans les emballages supplé-
mentaires (6) sont déposés temporaire-
ment par I'intermédiaire d’au moins un ma-
nipulateur (12, 14) sur ladite pluralité de pla-
teaux tournants (18) et laquelle pluralité de
plateaux tournants (18) tourne pour adap-
ter, si besoin est, 'orientation de rotation
des articles (2) prévus pour étre transférés
dans les emballages supplémentaires (6)
et déposés sur la pluralité de plateaux tour-
nants (18) par ledit au moins un manipula-
teur (12, 14).

Procédé selon la revendication 1, dans lequel ledit
au moins un article (2) déja recu est déposé tempo-
rairement afin de reconnaitre et/ou de détecter son
orientation de rotation ainsi que, en outre, afin
d’adapter, si besoin est, I'orientation de rotation a
I'orientation cible de rotation a réaliser dans l'unité
d’emballage (6), est ensuite regu une nouvelle fois
et est transféré dans son emballage supplémentaire

).

Procédé selon la revendication 1 ou la revendication
2, dans lequel au moins un capteur (11) exécute un
mouvement de déplacement avant que ledit au
moins un article (2) respectif qui a déja été recu et
déposé soit recu une nouvelle fois et, se faisant, re-
connait et/ou détecte I'orientation de rotation de cet
au moins un article (2) déja regu et toujours déposé.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, dans lequel au moins un capteur optique (13)
reconnait une position d’une étiquette disposée sur
ledit au moins un article (2) respectif qui a déja été
recu et déposé et/ou une position d’'un repére opti-
que disposeé sur ledit au moins un article (2) respectif
qui a déja été regu et déposé et/ou une position d’au
moins une fermeture a bouchon mécanique congue
en tant que composant dudit au moins un article (2)
déja recgu et déposé, et détecte I'orientation de rota-
tion au moyen de la position reconnue, dans lequel
il est prévu en particulier que les articles (2) sont
formés par des bouteilles (4) et dans lequel procédé
au moins un capteur optique (13) reconnait une po-
sition d’'une étiquette se trouvant au niveau d’'un gou-
lot de bouteille d’au moins une bouteille (4) respec-
tive qui a déja été recue et déposée et/ou une posi-
tion d’un repere optique se trouvant au niveau d’'un
goulot de bouteille d’au moins une bouteille (4) res-
pective qui a déja été regue et déposée et/ou une
position d’au moins une fermeture a bouchon méca-
nique congue en tant que composant dudit au moins
un article (2) déja recu et déposé, et détecte I'orien-
tation de rotation respective au moyen de la position
reconnue.
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Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, dans lequel ledit au moins un article (2) prévu
pour au moins un emballage supplémentaire (6) est
regu par lintermédiaire d’'un premier manipulateur
(12) et ledit au moins un article (2) déja regu est
déposé temporairement par l'intermédiaire du pre-
mier manipulateur (12) pour reconnaitre et/ou dé-
tecter son orientation de rotation et/ou pour adapter,
si besoin est, son orientation de rotation a 'orienta-
tion cible de rotation a réaliser dans I'unité d’embal-
lage (8), et dans lequel un autre manipulateur (14)
recoit a nouveau ledit au moins un article (2) déposé
temporairement, aprés avoir reconnu et/ou détecté
son orientation de rotation respective et/ou aprés
avoir adapté, si besoin était, son orientation de ro-
tation a I'orientation cible de rotation a réaliser dans
I'unité d’'emballage (8), et transfére celui-ci dans son
emballage supplémentaire (6).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, dans lequel plusieurs articles (2) sont regus
ensemble une nouvelle fois, la distance relative les
uns par rapport aux autres des plusieurs articles (2)
recus une nouvelle fois est réduite, et les plusieurs
articles (2) regus une nouvelle fois et présentant la
distance relative réduite sont transférés dans un em-
ballage supplémentaire (6) commun.

Systeme d’emballage (1) destiné a réaliser une unité
d’emballage (8) qui comprend au moins un article
(2) et au moins un emballage supplémentaire (6) re-
cevant ledit au moins un article (2), comprenant

- une amenée (3) pour fournir plusieurs articles
(2),

- au moins un manipulateur (12, 14) qui peut
recevoir des articles (2) de 'amenée (3) ettrans-
férer ceux-ci dans des emballages supplémen-
taires (6),

- au moins un capteur (11) pour détecter et/ou
reconnaitre une orientation de rotation des arti-
cles prévus pour étre transférés dans les em-
ballages supplémentaires (6) et

- au moins un moyen qui peut, si besoin est,
adapter une orientation de rotation respective
des articles (2) prévus pour étre transférés dans
les emballages supplémentaires (6) et déja re-
¢us par ledit au moins un manipulateur (12), de
maniére accordée a une orientation cible de ro-
tation aréaliser dans I'unité d’emballage (8) res-
pective, dans lequel il est prévu que

- ledit systtme d’emballage (1) comprend au
moins une table de placement (5) présentant
une pluralité de plateaux tournants (18) sur les-
quels des articles (2) regus par ledit au moins
un manipulateur (12, 14) peuvent étre déposés
temporairement pour adapter, si besoin est,
I'orientation de rotation respective de maniére
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accordée a une orientation cible de rotation a
réaliser dans 'unité d’emballage (8) respective,
dans lequel lesdits plusieurs plateaux tournants
(18) sont congus de maniére a pouvoir tourner
afin d’adapter, si besoin est, I'orientation de ro-
tation des articles (2) prévus pour étre transférés
dans les emballages supplémentaires (6) et dé-
posés par ledit au moins un manipulateur (12,
14) sur les plusieurs plateaux tournants (18).

Systeme d’emballage selon la revendication 7, dans
lequel respectivement au moins un support (48) est
associé a ladite pluralité de plateaux tournants (18),
par l'intermédiaire duquel un article (2) respectif peut
étre fixé a engagement positif et/ou par adhérence
sur un plateau tournant (18) respectif.

Systeme d’emballage selon la revendication 8, dans
lequel un support (48) respectif comprend une plu-
ralité de languettes élastiques (47) disposées radia-
lement sur le plateau tournant respectif.

Systeme d’emballage selon l'une quelconque des
revendications 7 a 9, dans lequel respectivement un
propre entrainement qui, de préférence, est congu
en tant que moteur pas a pas, et est destiné a dé-
placer en rotation les plusieurs plateaux tournants
(18), est associé a ces derniers, lequel propre en-
trailnementrespectif congu de préférence entantque
moteur pas a pas est positionné dans la direction
verticale au-dessous du plateau tournant (18) res-
pectif.

Systeme d’emballage selon 'une quelconque des
revendications 7 a 10, dans lequel 'amenée (3) com-
prend au moins un dispositif de transport horizontal
qui est congu pour déplacer des articles (2) de ma-
niere ininterrompue.

Systeme d’emballage selon l'une quelconque des
revendications 7 a 11, comprenant un premier ma-
nipulateur (12) et un autre manipulateur (14), dans
lequel il est prévu que

- le premier manipulateur (12) peut recevoir des
articles (2) de 'amenée (3) et peut déposer, sur
ladite au moins une table de placement (5), des
articles (2) recus de 'amenée (3) afin d’adapter,
si besoin est, I'orientation de rotation de maniére
accordée a une orientation cible de rotation a
réaliser dans 'unité d’emballage (8) respective,
et dans lequel

- ledit autre manipulateur (14) peut recevoir une
nouvelle fois, de la table de placement (5), des
articles (2) déposeés sur la table de placement
(5), dontl'orientation de rotation respective a été
adaptée, si besoin était, a I'orientation cible de
rotation a réaliser dans l'unité d’emballage (8)
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respective, et peut transférer ceux-ci dans des
emballages supplémentaires (6).

Systeme d’emballage selon 'une quelconque des
revendications 7 a 12, comprenant au moins un cap-
teur (11), dans lequel ledit au moins un capteur (11)
peut exécuter un mouvement de déplacement pour
reconnaitre une orientation de rotation d’articles (2)
déposeés sur la table de placement (5).

Systeme d’emballage selon 'une quelconque des
revendications 7 a 13, constitué par un systéme
d’emballage (1) pour la réalisation d’'une unité d’em-
ballage (8) qui comprend au moins un article (2) for-
mé par au moins une bouteille (4) et au moins un
emballage supplémentaire (6) recevant l'article (2)
formé par au moins une bouteille (4), comprenant
au moins un capteur optique (13), dans lequel ledit
au moins un capteur optique (13)

- est congu pour reconnaitre une position d’'une
étiquette réalisée au niveau d’'un goulot de bou-
teille respectif d’'une bouteille (4) respective dé-
posée sur la table de placement (5) et/ou lequel
au moins un capteur optique (13)

- est congu pour reconnaitre une position d’'une
fermeture a bouchon mécanique respective
d’'une bouteille (4) respective déposée sur la ta-
ble de placement (5) et/ou lequel au moins un
capteur optique (13)

- est congu pour reconnaitre une position d’'un
repére optique réalisé au niveau d’un goulot de
bouteille d’'une bouteille (4) respective déposée
sur la table de placement (5).

Systeme d’emballage selon 'une quelconque des
revendications 7 a 14, dans lequel ledit au moins un
manipulateur (12, 14) est congu pour augmenterune
distance relative entre une pluralité d’articles (2) qui
sont recus ensemble de 'amenée (3) et prévus pour
étre déposés sur la table de placement (5) et/ou dans
lequel ledit au moins un manipulateur (12, 14) est
congu pour réduire la distance relative entre plu-
sieurs articles (2) qui sontregus ensemble de la table
de placement (5) et prévus pour étre transférés dans
un emballage supplémentaire (6) commun.

Systeme d’emballage selon I'une quelconque des
revendications 7 a 15, comprenant un dispositif de
commande et/ou de réglage qui est en communica-
tion avec ledit au moins un manipulateur (12, 14) et
dans lequel sont stockés plusieurs modes de fonc-
tionnement pour commander et/ou régler ledit au
moins un manipulateur (12, 14), dans lequel ledit au
moins un manipulateur (12, 14) peut étre commandé
dans le cadre d’un premier mode de fonctionnement
stocké dans le dispositif de commande et/ou de ré-
glage de telle maniére que ledit au moins un mani-
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pulateur (12, 14) dépose temporairement, sur la ta-
ble de placement (5), des articles regus pour adap-
ter, si besoin est, I'orientation de rotation respective
de maniére accordée a une orientation cible de ro-
tation a réaliser dans 'unité d’emballage (6) respec-
tive, et dans lequel ledit au moins un manipulateur
(12, 14) peut étre commandé dans le cadre d’un
deuxiéeme mode de fonctionnement stocké dans le
dispositif de commande et/ou de réglage de telle ma-
niére que ledit au moins un manipulateur (12, 14)
transfere des articles regus directement dans des
emballages supplémentaires (6), sans détecter
et/ou reconnaitre une orientation de rotation respec-
tive, sans adapter I'orientation de rotation respective
etsans déposerceux-cisurlatable de placement(5).
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