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Verfahren, Vorrichtung und System zum Gruppieren, insbesondere Palettieren von Produktrohlingen.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Gruppieren,
insbesondere Palettieren oder Vorpalletieren, von,
bevorzugt leeren, als Dosen, Tuben, oder Kartuschen
ausgebildeten langlichen Produkten (4), wobei die

Produkte (4) mit einer anliefernden Férdereinrichtung (5)
bevorzugt von einer Produktionslinie zur Herstellung der

Produkte (4), angeliefert und mit einer bevorzugt

zylindrischen Mantelflache liickenlos auf ein Férderband

(3) abgelegt werden und mit diesem mit einer
Fordergeschwindigkeit entlang einer Férderrichtung (F)

gefordert werden, wobei aus den lickenlos geforderten

Produkten (4) eine Produktgruppe umfassend mehrere
liickenlos aneinander angrenzender Produkte (4) mit

einem Transfermittel (7) gleichzeitig von dem Forderband

(3) entnommen werden, wobei die Transfermittel (7)

wdhrend der Entnahme synchron mit dem Férderband (3)

und der darauf geférderten, zu entnehmenden
Produktgruppe entlang der Férderstrecke (S) von einer
Anfangsposition (24) in Férderrichtung (F) bis zu einer
Entnahmeposition verstellt, insbesondere verfahren,

werden und im Anschluss an die Entnahme die Produkte

{4) der Produktgruppe gleichzeitig durch eine

Schwenkbewegung, insbesondere der Transfermittel (7),

senkrecht zur Férderrichtung (F) aufgerichtet,
insbesondere um 90° aufgerichtet, werden, und im

aufgerichteten Zustand auf einer Ablage als llickenlose sich

entlang der Férderrichtung (F) erstreckende Reihe
abgestellt werden.
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Verfahren, Vorrichtung und System zum Gruppieren, insbesondere

Palettieren von Produktrohlingen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaR dem Anspruch 1 zum
Gruppieren, insbesondere Palettieren oder Vorpalletieren von, bevorzugt
leeren, als Dosen, Tuben oder Kartuschen ausgebildeten langlichen
Produkten. Ferner betrifft die Erfindung eine Gruppiervorrichtung geman
dem Anspruch 8, insbesondere eine Gruppiervorrichtung zum Palettieren
oder Vorpalettieren von, bevorzugt leeren, als Dosen, Tuben oder
Kartuschen ausgebildeten langlichen Produkten. Schiielllich betrifft die
vorliegende Erfindung ein System umfassend eine Gruppiervorrichtung
gemal der vorliegenden Erfindung sowie eine Herstellungseinrichtung
zum Herstellen der zu gruppierenden Produkte und zum Versorgen der
die Produkte anliefernden Fordereinrichtung.

Gruppiervorrichtungen zur Gruppierung von in der Regel im Wesentlichen
zylindrischen Produkten oder Produkteinheiten sowie Produktrohlingen,
insbesondere in der Form von leeren Dosen, Tuben oder Kartuschen sind
in unterschiedlichsten Ausfiihrungen bekannt. Derartige Produkte werden
in der Regel auf eine Herstellungsvorrichtung hergestelit und
anschlieBend verpackt und einem die leeren Produkte befiillenden
Hersteller geliefert oder zur Verfligung gestellt. Dementsprechend ist die
Aufgabe bekannter Gruppiervorrichtungen sowie Gruppierverfahren, die
Produkte in relativ groe Einheiten zusammenzufassen, insbesondere zu
verpacken oder vor- und/oder zwischenzuverpacken und zu
Abfulibetrieben oder  Beflillbetrieben weiterzubefordern. Zum
Zusammenstellen dieser Einheiten kann vorgesehen sein, dass,
insbesondere bei identischen Produkten, die Produkte in einer aufrechten
Ausrichtung, also in einer Lage, in der ihre Langsmittel- oder
Léngssymmetrieachse senkrecht verlauft, zu einer Lage, insbesondere zu

einer Art dichtesten Packung in einer Lage zusammengefasst oder
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zusammengestellt werden und dann in der Lage zwischenverpackt und
mit  mehreren  Ubereinander  angeordneten Lagen auf einer
Ablagevorrichtung, insbesondere einer Palette endverpackt werden,
sodass die Ablagevorrichtung, insbesondere die Paletten mit mehreren
ubereinander angeordneten, und ggf. in sich zwischenverpackten Lagen
von lickenlos oder aneinander angrenzend angeordneten Produkten an
einen Abnehmer, insbesondere einen Befiiller oder Abfiiller zur Verfugung

gestellt werden kénnen.

Far derartige Gruppierverfahren, Gruppiervorrichtungen und Systeme ist
in der Regel gegeben, dass seitens der Herstellungsvorrichtung oder
seitens einer Produktionslinie zur Herstellung der Produkte die Produkte in
einem  liegenden  Zustand die  Produktionslinie  oder die
Herstellungsvorrichtung  verlassen. Eine liegende Anordnung oder
Ausrichtung der Produkte kann insbesondere dann vorliegen, wenn die
Langsmittelachsen oder Langssymmetrieachsen, besonders bevorzugt
jedweder Langsachse der Produkte im Wesentlichen horizontal oder
waagerecht ausgerichtet ist. Dementsprechend ist fiir Gruppierverfahren
und Gruppiervorrichtungen, die mit derartigen Produktionslinien oder
Herstellungsvorrichtungen zusammenarbeiten oder verbunden sind im
Rahmen der Gruppierung zumindest auch die Aufgabe zu I6sen, die
Produkte aufzurichten, also deren Langsachse aus der Waagerechten in

die Senkrechte zu Uberfihren.

Dazu sind aus dem Stand der Technik verschiedene Verfahren und
Vorrichtungen bekannt. Beispielsweise ist aus dem Stand der Technik
bekannt, das Aufrichten oder das Umorientieren der Langsachse mit
einem Kurvenband zu bewerkstelligen, welches beispielsweise
FUhrungselemente in Form einer Helix aufweist und somit neben der
Umienkung der Produkte bezlglich ihrer Bewegungsrichtung auch das
Aufrichten oder Aufstellen der Produkte gewahrleisten kann. Nachteilig an
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diesem Stand der Technik ist, dass entsprechende Vorrichtungen viel
Platz beanspruchen, da das Verkippen, Rotieren oder Aufrichten der
Produkte nur mit einer begrenzten Geschwindigkeit pro Strecke oder
Raumeinheit erfolgen kann, sodass Gruppiervorrichtungen vorzusehen
sind, die einen erheblichen Raum im Rahmen des Produktions- und
Verpackungsprozesses einnehmen. Ein weiterer, je nach Hersteller der
Produkte, noch gravierender Nachteil liegt jedoch darin, dass die
bekannten Gruppiervorrichtungen und Gruppierverfahren stark an die
Abmessungen, insbesondere an die Durchmesser des Produktes
gebunden sind, da beispielsweise die Filhrungselemente eines
Kurvenbandes exakt auf die Produkte, insbesondere den Produktmesser
zugeschnitten sind. Dies bedeutet aber auch, dass flir eine Umstellung der
Produktion und Verpackung auf ein anderes Produkt mit einem anderen
Mal, insbesondere mit einem anderen Durchmesser, hoher oder sogar
unwirtschaftlicher Aufwand betrieben werden muss. Da es jedoch in
vielerlei Hinsicht erforderlich oder besonders vorteilthaft sein kann mit einer
einzigen oder einer gemeinsamen Produktionslinie oder
Herstellungsvorrichtung  Produkte  unterschiedlicher ~ Abmessungen,
insbesondere unterschiedlicher Durchmesser herzustellen, besteht der
Wunsch nach einem Gruppierverfahren und einer Gruppiervorrichtung,
welche ein weitestgehend vom Durchmesser des Produkts unabhangiges

Gruppieren, insbesondere unter Aufrichten der Produkte erméglicht.

Die US 5,454, 465 A betrifft ein System zum Handhaben von zylindrischen
Dosen oder dergleichen und zum Férdern dieser Behilter zu und in
Tréger flr hydrostatische Sterilisatoren. Nach dem Befiillen und
VerschlieBen der Dosen oder Behalter werden diese stehend zu einem
Aufnahmebereich transportiert. Eine Schraubengruppe wird periodisch
betatigt, nimmt die Dosen aus dem Aufnahmebereich, greift ihre
zylindrischen Seitenwénde und legt sie in einen Dosenstift ab. Dieser

Dosenstift wird seitfich in die Trager des Sterilisators gerolit, wahrend sie
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an ihm vorbeigeflhrt werden. Die Schraubenanordnung beinhaltet ein
paar horizontal angeordneter Schrauben, die beide nach unten und nach
innen drehbar und deren Achsen im Abstand voneinander angeordnet

sind.

Die EP 0 202 148 At offenbart eine Vorrichtung zum Aufrichten von
Gegenstéanden, insbesondere Behalter mit Boden und Halsseite. Die
Vorrichtung sieht dabei vor, dass eine Achse eines Rades koaxial mit
einer Umlenkrolle eines AbgabefGrderers zusammenwirkt. Dadurch
kénnen die Behalter, beispielsweise die Flaschen, aufgerichtet und

angehoben werden.

Die die US 7,308,779 B2 beschreibt ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Verpacken von Behaltern, beispielsweise Tuben, wobei die Tuben
von einer Produktionslinie kommen und einer Gruppiereinheit zugefihrt
werden. Die Gruppiereinheit besteht aus einem Foérderband mit
Produkthaltern. Die Tuben werden gruppenweise (iber einen Schrittmotor
zugefthrt. Ein Schieber driickt die Tuben in die richtige Position auf einen
Dornhalter einer Verpackungseinheit. Die Dornhalterung besteht aus einer
Platte die mittels einer Kolben-Zylinder-Einheit hin und her bewegt werden
kann und die aus der horizontalen Haiteposition in die vertikale
Ausgabeposition schwenkbar ist. Die Tuben werden mit dem Schieber auf
die Dornen aufgeschoben die auf der Platte montiert sind. Die Tuben
werden so exakt ausgerichtet und kénnen ohne relative Verschiebung

oder Neigung der Tuben in einen Karton gefillt werden.

Die DE 44 45 108 A1 handelt von einer Umsetzvorrichtung fir mit einer
ersten  Transporteinrichtung angelieferte  Glter, insbesondere
Aluminiumdosen, die Gruppenweise als in Transportrichtung der ersten
Transportrichtung weisende Reihe von der ersten Transporteinrichtung auf

eine zweite Transporteinrichtung (berfiihrt werden, wobei das Abstellen
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der Guter auf die zweite Transporteinrichtung derart erfolgt, dass sich die
Reihe quer zu dessen Transportrichtung erstreckt.

Ausgehend von dem beschriebenen Stand der Technik und dessen
Nachteilen liegt die Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, ein
Verfahren zum Gruppieren, insbesondere Palettieren oder Vorpalletieren
von entsprechenden Produkten vorzusehen, welches besonders
platzsparend ausgeflihrt werden kann und zudem mittels geringster
Anpassungen fur Produkte mit unterschiedlichsten MaRen, insbesondere
unterschiedlichsten Durchmessern durchgefiihrt oder angewendet werden

kann.
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Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren zum Gruppieren,
insbesondere Palettieren oder Vorpalletieren von, bevorzugt leeren, als
Dosen, Tuben, oder Kartuschen ausgebildeten langlichen Produkten,
wobei die Produkte mit einer anliefernden Fordereinrichtung bevorzugt
von einer Produktionslinie zur Herstellung der Produkte, angeliefert und
mit einer bevorzugt zylindrischen Mantelfliche liickenlos auf ein
Forderband  abgelegt werden und mit diesem mit einer
Fordergeschwindigkeit entlang einer Forderrichtung geférdert werden,
wobei aus den llickenlos geférderten Produkten eine Produktgruppe
umfassend mehrere liickenios aneinander angrenzender Produkte mit
einem Transfermittel gleichzeitig von dem Férderband entnommen
werden, wobei die Transfermittel wahrend der Entnahme synchron mit
dem FOrderband und der darauf geférderten, zu entnehmenden
Produktgruppe entlang der Forderstrecke von einer Anfangspaosition in
Forderrichtung bis zu einer Entnahmeposition verstellt, insbesondere
verfahren werden, und im Anschluss an die Entnahme die Produkte der
Produktgruppe gleichzeitig durch eine Schwenkbewegung, insbesondere
der Transfermittel, senkrecht zur Forderrichtung aufgerichtet,
insbesondere um 90° aufgerichtet werden, und im aufgerichteten Zustand
auf einer Ablage als lickenlos, sich entlang der Forderrichtung
erstreckenden Reihe abgestellt werden.

Die Grundidee der Erfindung basiert dementsprechend darauf, dass, nicht
wie bekannt, das Aufrichten der von der Produktionslinie oder
Herstellungsvorrichtung kommenden Produkte kontinuierlich und damit fir
jedes Produkt einzeln erfolgt, sondern mittels der Transfermittel jeweils fur
eine llckenlos aneinander angrenzende Gruppe von Produkten, also
gruppenweise, erfoigt. Durch die der Erfindung zugrundeliegende
Erkenntnis, dass ein derart gruppenweises oder chargenweises Aufrichten
auch bei einer hohen Kadenz der anliefernden Fordereinrichtung der

Produktionslinie gelingen kann, resultiert der erfindungsgemaRe Vorteil,
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dass zur gruppenweisen Entnahme, Aufrichtung und Ablage der Produkte
nur ein minimaler Platzbedarf bendtigt wird und darliber hinaus eine
besonders einfache Anpassung des Verfahrens an die unterschiediichsten
Produkte, insbesondere unterschiedlichsten Durchmesser von Produkten
erreicht werden kann. Das erfindungsgemafe Verfahren sieht also in der
Abkehr vom Stand der Technik, in dem ein jeweils einzelnes Produkt
einen Weg beschritten oder hinter sich gelassen hat und beim Beschreiten
dieses Weges entsprechend aufgerichtet wurde, vor, dass trotz der
mitunter sehr hohen Stlickzahl an llickenlos auf einem Férderband
abgelegten und zur Gruppierung oder Palettierung angelieferten
Produkten pro Zeitintervall ein Verfahren maglich ist, bei dem, ohne dass
es zu Ausschuss oder Verlust von angelieferten, insbesondere lickenios
angelieferten Produkten kommt, eine Gruppe von Produkten entnommen,
aufgerichtet und anschlieRend abgelegt werden kann, und das Verfahren
anschlielend von neuem beginnen kann, also wiederum eine
entsprechende Gruppe von llickenlos aneinander angrenzenden

Produkten entnommen, aufgerichtet und abgelegt wird.

Gemaf einer ersten vorteilhaften Ausfiihrungsform des Verfahrens kann
vorgesehen sein, dass die Produkte auf einem sich senkrecht zur
Forderrichtung bewegenden Kompaktierungsférderband als lickenlos sich
entlang der Férderrichtung erstreckenden Reihe abgestelit und vom
Kompaktierungsférderband als Reihe in Richtung eines Anschlags des
Kompaktierungsforderbandes, insbesondere ebenfalls senkrecht zur

Forderrichtung, abtransportiert werden.

Aulderdem kann vorteilhaft vorgesehen sein, dass die Transfermittel nach
dem Abstellen der Produktgruppe auf der Ablage, insbesondere dem
Kompaktierungsforderband zur Anfangsposition, insbesondere zur
Anfangsposition der Transfermittel zurlckkehren, wobei die Zeitspanne

zum abermaligen Erreichen der Anfangsposition geringer oder gleich lang
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ist, als das Verhdltnis des Abstands zwischen den Lingsachsen der
jeweils duBeren, zusammen entnommenen Produkte der Produkigruppe
und der Fordergeschwindigkeit. Beispielsweise kann vorgesehen sein,
dass zum Gruppieren, insbesondere zum Palettieren von Produkten
Produktgruppen entnommen, aufgerichtet und abgelegt werden sollen, die
im Wesentlichen eine abgestelite Produktreihe ausbilden, die sich Gber die
gesamte Lange einer Palettenseite erstreckt, dass dann entsprechende
Produktgruppen entnommen, aufgerichtet und abgestellt werden miissen,
deren Léngsachsen der jeweils duReren Produkte einer Produktgruppe
oder entsprechend aufgesteliter Produktreihen einen Abstand von
zwischen 100cm und 120cm aufweisen, wobei das Férderband eine die
Produkte anliefernde  Fordergeschwindigkeit aufweist, die sich
insbesondere an der Herstellungsgeschwindigkeit der Produktionslinie
oder der Herstellungsvorrichtung orientiert. Das erfindungsgemane
Verfahren ermdglicht, dass die Transfermittel ausgehend von der
Anfangsposition die Entnahme der Produktgruppe, das Aufrichten und
Abstelien der Produktgruppe sowie die Riickkehr an die Anfangsposition
in einer Zeitspanne ermdglichen, die kleiner oder zumindest gleich grof
ist, wie der Quotient aus besagtem Abstand der dufleren Langsachsen der
Produktgruppe und der von der Produktionslinie bestimmten oder

zumindest mitbestimmten Fordergeschwindigkeit des Forderbandes.

Dadurch wird in besonders vorteilhafter Weise erreicht, dass die Produkte
allesamt, insbesondere ohne Verluste, Ausschuss oder sonstige
Ausnahmen von dem Forderband entnommen werden, da in der
Zeitspanne, in der die Transfermittel zur Anfangsposition zuriickkehren
gerade eine entsprechende Lange oder Anzahl an Produkten durch das
Férderband nachgeliefert wurde. Dies hat auch den Vorteil, dass kein
Mittel vorgesehen oder Verfahrensschritte vorgesehen werden missen,
die das Entnehmen, Aufrichten und Ablegen von Produkten sicherstellen,

LU101508
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die auf dem Férderband Gbrig bleiben oder nicht von den entsprechenden

Transfermitteln entnommen, aufgerichtet und abgestellt werden.

Gemal einer weiteren besonders bevorzugten Ausgestaltungsform des
Verfahrens kann vorgesehen sein, dass die Zeitspanne zwischen zwei
aufeinanderfolgenden  Positionierungen der Transfermittel an der
Anfangsposition geringer ausfalit als 10s, bevorzugt geringer ausfalit als
8s, besonders bevorzugt geringer ausfallt als 6s. Dadurch kann bei einer
Anlieferungs-  und/oder Produktionsliniengeschwindigkeit  bis  zu
250 Produkte pro Minute und Produktdurchmessern zwischen 22mm und
84mm bei einer entsprechenden Dimensionierung der Transfermittel,
insbesondere abgestimmt auf die Kanten- oder Seitenlange einer
Ablagevorrichtung, insbesondere einer Palette, sichergestellt werden,
dass mit den Transfermitteln jedes der liickenlos angelieferien Produkte

entnommen, aufgerichtet und abgelegt wird.

Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens kann
vorgesehen sein, dass im Rahmen der Entnahme der Produkte, die
jeweils zusammen zu entnehmenden Produkte der Produktgruppe,
bevorzugt jeweils einzeln, mit Haftmitteln der Transfermittel I5sbar
verbunden werden und die Verbindung erst beim Abstellen der
Produktgruppe auf dem Kompaktierungsférderband wieder aufgehoben
wird oder aufgeldst ist, insbesondere volistdndig aufgehoben oder
aufgeldst wird. Die jeweils einzelne, zumindest zeitweise Verbindung
zwischen Transfermittel und zu entnehmendem Produkt, insbesondere
zwischen Haftmitteln der Transfermittel und zu entnehmendem Produkt
stellt  einerseits eine  besondere Herausforderung fir das
erfindungsgeméaRe Verfahren dar, da aufgrund der fragilen Natur der zu
entnehmenden Produkte, eine hochprazise, schnelle und keine zu grofle
Kraft auf das Produkt aufbauende Herstellung und Wiederauflosung der

Verbindung erreicht werden muss. Andererseits wird dadurch der
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besondere Vorteil realisiert, dass bei der vorliegenden Ausfiihrungsform
transfermittelseitig bei einem Wechsel der Produktdurchmesser lediglich
die Haftmittel angepasst und/oder ausgetauscht werden mussen, um
vorrichtungsseitig auf die Umstellung des Durchmessers der Produkte
reagieren zu konnen. Verfahrensseitig ist entsprechend zu realisieren,
dass einerseits, wie oben bereits beschrieben, die Transfermitte! wahrend
der Entnahme synchron mit dem Férderband und der darauf gefbrderten,
zu entnehmenden Produktgruppe entlang der Forderstrecke von einer
Anfangsposition in Férderrichtung bis zu einer Entnahmeposition verstelit,
insbesondere verfahren werden und dariiber hinaus erreicht werden
muss, dass die jeweilige Relativposition zwischen Produkt, insbesondere
Einzelprodukt und den Haftmittein der Transportmitte! prazise zueinander
ausgerichtet oder angeordnet sind, um ein sicheres und
beschadigungsfreies Entnehmen der Produkte der Produktgruppe zu

gewahrleisten.

Ebenfalls kann geméan einer vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens
vorgesehen sein, dass im Rahmen der Entnahme der Produkte die
Haftmittel der Transfermitte! eine Verbindung mit den Produkten (iber
einen seitens der Haftmittel aufgebauten Unterdruck zwischen den
Haftmittein und der Produktoberfliche, insbesondere der, bevorzugt
zylindrischen Mantelflache der Produkte, erzeugen. Auch diese besonders
vorteilhafte  Ausflhrungsform wird durch eine besonders prazise
Ansteuerung der Transfermittel und/oder durch eine entsprechend prazise

vorgegebene Foérdergeschwindigkeit des Forderbandes realisiert.

Ebenfalls kann in einer vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens
vorgesehen sein, dass im Rahmen der Entnahme die Produkigruppe von
den Transfermitteln gleichzeitig vom Férderband angehoben werden,
wobei die Transfermittel wihrend des Anhebens synchron mit dem

Forderband und der darauf geférderten, zu entnehmenden Produktgruppe
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entlang der Forderstrecke von einer Anhebeposition in Forderrichtung bis
zu einer Entnahmeposition verstellt, insbesondere verfahren werden.
Dadurch wird sichergestellt, dass ein jeweils einzelnes und trotzdem
gleichmaiiges Entnehmen der Produktgruppe ein entsprechendes
Anheben der Produkte aus oder von dem Férderband sichergestelit wird.
Damit wird gleichermaRen die Voraussetzung geschaffen, fir ein
gleichzeitiges oder synchrones Aufrichten und Abstellen aller Produkte der
jeweils entnommenen Produkigruppe. Zur entsprechend gleichzeitigen
Entnahme unter gleichzeitigem Anheben der Produkte muss folglich eine
Uberlagerung der Relativbewegung der Transfermittel vorgesehen sein.
Einerseits muss erreicht werden, dass die Transfermittel weiterhin
synchron mit dem Forderband in Forderrichtung oder entlang der
Forderstrecke verfahren und/oder verstellt werden. Gleichzeitig muss
sichergestellt sein, dass die Transfermittel ein Anheben, insbesondere ein
gleichzeitiges Anheben aller Produkte durch eine entsprechend in

vertikaler Richtung gerichtete Bewegung bewirken.

Eine weitere besonders vorteilhafte Ausgestaltung des Verfahrens kann
vorsehen, dass die Transfermittel Produktgruppen Jeweils alternierend um
einen Radius der, bevorzugt zylindrischen, Mantelfliche der Produkte
versetzt auf der Ablage, insbesondere auf dem
Kompaktierungsférderband abstellen. Dadurch wird erreicht, dass die
jeweils aktuell abgestellte  und insbesondere mit  dem
Kompaktierungsforderband abtransportierte Reihe oder Gruppe von
Produkten versetzt zu einer zuvor abgestellten und abtransportieren Reihe
von Produkten abgestellt und ggf. auf den Anschlag des
Kompaktierungsférderbandes hin bewegt wird. Dies fiihrt jedoch wiederum
dazu, dass, insbesondere bei zylindrischen oder im Wesentlichen
zylindrischen Produkten die abgestellt, insbesondere abgestelit und
aufeinander auflaufen oder aneinander anstehen auf der Ablage oder

dem mit dem Anschlag versehenen Kompaktierungsfrderband eine
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grofitmégliche Dichte oder eine mdglicht hohe Packung pro Raumeinheit
erreichen. Die entsprechend alternierende, insbesondere alternierend
versetze Ablage oder Abstellung der Produkte oder einer Reihe von
aufgerichteten  Produkten auf der Ablage, insbesondere dem
Kompaktierungsférderband, kann gemafs der vorliegenden
Ausflhrungsform  durch  eine  entsprechende Ansteuerung  der
Transfermittel erreicht werden. Dazu kann entsprechend in den
Verfahrensschritten zur Steuerung der Transfermittel das jeweils zu
entnehmende, aufzurichtende und abzustellende Produkt, insbesondere

dessen Durchmesser und/oder Radius identifiziert werden.

Bei der Gruppiervorrichtung wird die oben genannte Aufgabe dadurch
gelost, dass die Gruppiervorrichtung, insbesondere zum Palettieren oder
Vorpalettieren von, bevorzugt leeren, als Dosen, Tuben oder Kartuschen
ausgebildeten langlichen Produkten ausgebildet zum Durchfiihren des
vorangehend beschriebenen Verfahrens eine die Produkte bevorzugt von
einer Produktionslinie zur Herstellung der Produkte anliefernde
Fordereinrichtung sowie Transfermittel zum Transferieren einer
lickenlosen Produkigruppe von der Fordereinrichtung, insbesondere
einem Forderband der Fordereinrichtung, auf einer Ablage unter
Aufrichtung der Produkte sowie Antriebs- und Steuermittel fir die
Antriebsmittel umfasst, wobei die Steuermittel die Antriebsmittel derart
steuern, dass die Produkte angeliefet und mit einer bevorzugt
zylindrischen  Mantelflache lickenlos auf ein Forderband der
Fordereinrichtung abgelegt werden und mit diesem mit einer
Fordergeschwindigkeit entlang einer Foérderrichtung gefordert werden,
wobei aus den lickenlos geférderten Produkten eine Produktgruppe
umfassend mehrere lickenlos aneinander angrenzende Produkte mit den
Transfermitteln gleichzeitig von dem Férderband entnommen werden,
wobei die Transfermittel wahrend der Entnahme synchron mit dem

Forderband und der darauf geférderten, zu entnehmenden Produktgruppe
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entiang der Forderstrecke von einer Anfangsposition in Forderrichtung bis
zu einer Entnahmeposition verstelit, insbesondere verfahren werden und
im Anschluss an die Entnahme die Produkte der Produktgruppe
gleichzeitig durch eine Schwenkbewegung, insbesondere  der
Transfermittel, senkrecht zur Forderrichtung aufgerichtet, insbesondere
um 90° aufgerichtet werden, und im aufgerichteten Zustand auf einer
Ablage als lickenlose, sich entlang der Forderrichtung erstreckende Reihe
von Produkten abgestelit.

Durch die erfindungsgemane Gruppiervorrichtung wird erreicht, dass auf
kleinstem Raum und bei einer hohen Kadenz der angelieferten Produkte
ein Entnehmen, Aufrichten und Ablegen oder Abstellen der Produkte
erreicht wird, um eine Vorverpackung oder Verpackung im Rahmen eines
Palletierens der Produkte zu gewabhrleisten. Dabei zeichnet sich die
Gruppiervorrichtung, insbesondere die Transfermittel der
Gruppiervorrichtung durch das gleichzeitige Entnehmen einer aneinander
angrenzenden liickenlosen Gruppe von Produkien auch dadurch aus,
dass eine verhdltnismaRig leichte oder unkomplizierte Anpassung der
Gruppiervorrichtung, insbesondere der Transfermittel und/oder des
Forderbandes auf gednderte Produkte, insbesondere auf Produkte mit
unterschiedlichem Durchmesser der, bevorzugt zylindrischen Mantelflache
der Produkte erreichbar ist. Der besondere Vorteil eines geringen
Platzbedarfs der Vorrichtung wird insbesondere dadurch realisiert, dass
die Produkigruppe gemeinsam, insbesondere gleichzeitig von dem
Forderband entnommen wird und nach dem Aufrichten als entsprechend
zusammenhangend und auf die Vorverpackung oder Verpackung
zugeschnittene Reihe von Produkten auf der Ablage, insbesondere auf
dem Kompaktierungsforderband abgelegt oder abgestellt wird, sodass
einerseits eine Mehrzahi von Produkten gleichzeitig entnommen,
aufgerichtet und abgestelit werden kann und zudem die entnommene

Produktgruppe oder die enthommene Anzahl lickenlos aneinander

LU101508




10

15

20

25

30

TEX-P-03010-WP2 ~-12 - 23.07.2019

angrenzender Produkte entsprechend auf die Anforderungen der
Gruppierung, insbesondere auf die Anforderung der Palettierung

zugeschnitten ist.

Gemal einer ersten vorteilhaften Ausgestaitung der Gruppiervorrichtung
kann vorgesehen sein, dass die Ablage als Kompaktierforderband
ausgebildet ist und die Produkte auf dem sich senkrecht zur
Forderrichtung bewegenden Kompaktierungsférderband als lickenlose,
sich entlang der Férderrichtung erstreckende Reihe von Produkten
abgestellt und als Reihe in Richtung eines Anschlags des
Kompaktierungsférderbandes, insbesondere in Kompaktierungsrichtung,

abtransportiert werden.

Vorteilhaft kann zudem vorgesehen sein, dass die Transfermittel einen
Roboterarm mit zumindest zwei (ber ein Gelenk verbundene Gelenkarme
aufweist, an dessen frei beweglichem FEnde eine wechselbare
Gruppenaufnahmevorrichtung, insbesondere eine in
Gruppenaufnahmeplatte angeordnet ist. Ein entsprechender Roboterarm
bietet den Vortei, dass durch eine entsprechende Uberlagerung der
Einzelbewegungen der Gelenkarme und Gelenke komplexe Bewegungen
sowie komplexe Bewegungsablaufe prézise realisiert werden kénnen.
Auflerdem bietet ein Roboterarm zusammen mit einer entsprechenden
Gruppenaufnahmevorrichtung,  insbesondere Gruppenaufnahmeplatte,
den Vorteil, dass die Gruppiervorrichtung besonders platzsparend
ausgebildet sein kann. Das nicht frei bewegliche Ende des Roboterarms,
also das dem freien Ende gegeniiberliegende Ende des Roboterarms
kann bevorzugt fest mit der Gruppiervorrichtung verbunden sein. Durch
den Roboterarm, insbesondere  in  Verbindung mit  der
Gruppenaufnahmevorrichtung lasst sich Uber die entsprechenden
Antriebsmittel und Steuermittel fir die Antriebsmittel, insbesondere die

Antriebsmittel flir den Roboterarm und die Steuermittel fir die
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Antriebsmittel des Roboterarms erreichen, dass die Transfermittel,
insbesondere die Gruppenentnahmevorrichtung wahrend der Entnahme
der Produkte der Produktgruppe synchron mit dem Férderband und den
darauf geférderten, zu entnehmenden Produkten der Produktgruppe
entlang der Forderstrecke von einer Anfangsposition in Forderrichtung bis
zu einer Entnahmeposition verstellt insbesondere verfahren wird und im
Anschluss an die Entnahme die Produktgruppe, insbesondere die
Produkte der Produktgruppe, gleichzeitig durch eine Schwenkbewegung
der Transfermittel aufgerichtet werden.

Auch erlauben die Realisierung der Transfermittel durch einen
Roboterarm in Verbindung mit einer Gruppenaufnahmevorrichtung sowie
das Vorsehen entsprechender Antriebsmittel fir den Roboterarm und
Steuermitte! fir die Antriebsmittel des Roboterarms, dass die Produkte der
Produktgruppe im aufgerichteten Zustand auf einer Ablage, bevorzugt auf
einem sich senkrecht zur Forderrichtung bewegenden
Kompaktierungsforderband als liickeniose, sich entlang der Forderrichtung
erstreckende Reihe abgestellt werden. Ein weiterer Vorteil an der
Verwendung eines Roboterarms besteht darin, dass hochprazise und mit
einer Vielzah! von Bewegungsfreiheitsgraden ausgestattete Roboterarme
zu verhaltnismanig geringen Preisen zur Verfligung stehen, sodass auch

die Gruppiervorrichtung entsprechend giinstig hergestellt werden kann.

Gemal einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der
Gruppiervorrichtung kann vorgesehen sein, dass die
Gruppenaufnahmevorrichtung  schwingungsreduziert ausgebildet st
und/oder aus einem steifen und/oder faserverstirkten Material,
insbesondere einem Kohlefasermaterial, gebildet ist. Wie bereits
angedeutet und wie im Weiteren noch detaillierter ausgefihrt werden wird,
bedarf es zur Entnahme, Aufrichtung und zum Abstellen der Produkte,

insbesondere der leeren, entsprechend fragilen Produkte einer

LU101508




10

15

20

25

30

TEX-P-03010-WP2 -14 - 23.07.2019

besonderen Prazision seitens der Transfermittel. Da jedoch, unabhéngig
von der Prézision der Ansteuerung und Bewegung der Transfermittel
Schwingungen in  die  Transfermittel,  insbesondere in  die
Gruppenaufnahmevorrichtung eingebracht oder induziert werden, ist es fir
das zuverldssige Durchfiihren des Gruppierverfahrens unerlasslich, dass
die seitens der Transfermittel erzeugten oder erzeugbaren Schwingungen
moglichst  nicht  oder mdglichst  stark gedampft in  die
Gruppeaufnahmevorrichtung eingekoppeilt werden, da sonst die Gefahr
besteht, dass die Produkte dem Férderband nicht erfolgreich entnommen,
nach der erfolgreichen Entnahme ungewollt von den Transfemmittein
getrennt oder verloren oder nicht erfolgreich, also aufgerichtet und in
Reihe, auf der Ablage, insbesondere auf dem Kompaktierungsforderband
abgestellt werden kénnen. Ein nicht nur schwingungsreduziertes
Ausgestalten der Gruppenaufnahmevorrichtung  sondern auch ein
zusatzliches oder alternatives Ausbilden der
Gruppenaufnahmevorrichtung durch ein steifes und/oder faserverstéarktes
Material, insbesondere Kohlefasermaterial hat sich als besonders
vorteilhaft herausgestellt, da dadurch die Gruppenaufnahmevorrichtung
mit einem relativ geringen Gewicht ausgebildet werden kann, was
wiederum die Tragheit der Transfermittel positiv beeinflusst, den sicheren
Einsatz der Transfermittel unterstiitzt und nicht zuletzt die Erzeugung
undfoder die Einbringung von Schwingungen in die Transfermittel,
insbesondere in die Gruppenaufnahmevorrichtung  verhindert oder

reduziert.

GemadR  einer weiteren besonders  vorteilhaft ausgestalteten
Ausfuhrungsform der Gruppiervorrichtung kann vorgesehen sein, dass die
Gruppenaufnahmevorrichtung ein  Gewicht von weniger als 2000g,
bevorzugt von weniger als 1500g, besonders bevorzugt von weniger als
1200g aufweist. Wie bereits beschrieben wird durch ein moglichst

geringes Gewicht der Gruppenaufnahmevorrichtung in vorteilhafter Weise
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die Tragheit oder die Tragheitsmomente der Transfermittel positiv
beeinflusst und dadurch ein sicheres und zuverlassiges Entnehmen,
Aufrichten und Abstellen der Produkte oder der Produktgruppe positiv
beeinflusst. Gleichermalien ist aus Stabilitats- und/oder
Dauerfestigkeitsgrinden eine gewisse Masse oder ein gewisses Gewicht
der Gruppenaufnahmevorrichtung erforderlich. Dementsprechend haben
sich besonders bevorzugt die oben genannten Ho4chstgewichte oder
Hb6chstmassen der Gruppenaufnahmevorrichtung als vorteithaft erwiesen,
solange die Masse oder das Gewicht einen stabilen Dauerbetrieb der
Gruppenaufnahmevorrichtung  erlaubt.  Fir  die Ausbildung  der
Gruppenaufnahmevorrichtung aus Kohlefaser, insbesondere Carbon,
kann bereits ein Gewicht von etwa 1000g ausreichend sein, um einerseits
moglichst geringe Tragheitsmomente zu erzeugen, andererseits jedoch
eine Dauerstabilitdt und Dauerfestigkeit zu erreichen, bei der kein oder
zumindest  keine  vorzeitige Ermiidung oder Verschlei®  der

Gruppenaufnanmevorrichtung erwartet oder befiirchtet werden muss.

Eine weitere besonders bevorzugte Ausgestaltung der
Gruppiervorrichtung kann vorsehen, dass die
Gruppenaufnahmevorrichtung eine Lange von 100cm bis 130cm,
bevorzugt 110cm bis 120cm aufweist. Eine derartige Abmessung der
Gruppenaufnahmevorrichtung, insbesondere eine soiche Lange der
Gruppenaufnahmevorrichtung hat sich  als besonders vorteilhaft
herausgestellt, da dadurch sichergestellt werden kann, dass die
entnommene Gruppe von Produkten oder Produktgruppe im
aufgerichteten und abgestellten Zustand eine Reihe ausbildet, deren
Lange annéhernd einer Langsseite einer Ablagevorrichtung, insbesondere
einer Palette entspricht. Damit wird erreicht, dass mit jedem Durchlaufen
des Entnahmezykius seitens der Transfermittel eine volistandige Reihe
einer Lage von Produkten auf der Ablage, insbesondere auf dem

Kompaktierungsférderband abgestelit wird. Dadurch wird in vorteilhafter
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Weise die benétigte Anzahl der Entnahmezyklen reduziert, was wiederum
dazu fiihrt, dass die Transfermittel mehr Zeit pro Entnahmevorgang haben
und damit langsamer und préziser angesteuert oder gesteuert werden
konnen, um ein bestmégliches, insbesondere fehilerfreies Entnehmen,

Aufrichten und Abstellen der Produkte zu gewahrleisten.

Eine weitere besonders bevorzugte Ausgestaltung der
Gruppiervorrichtung kann varsehen, dass die
Gruppenaufnahmevorrichtung Haftmittel umfasst, die dazu eingerichtet
sind eine bevorzugt individuelle, idsbare Verbindung mit den Produkten
der Produktgruppe herzustellen und aufzuldésen. Dadurch werden
verschiedene vorteilhafte  Wirkungen erreicht.  Einerseits  kann
sichergestelit werden, dass jedes Produkt der Produktgruppe sicher und
ausreichend gut mit den Transfermitteln verbunden ist, um dem
Forderband entnommen, aufgerichtet und auf der Ablage, insbesondere
auf dem Kompaktierungsférderband wieder abgestellt werden kann. Auch
kann dadurch eine RUlckkopplung oder ein Regelkreis implementiert
werden, der die jeweils einzelne, sichere Verbindung zwischen
Transfermittel, insbesondere Haftmittel und Produkt abfragt, sicherstelit
und weiterverarbeitet. Aulerdem kann durch die Ausbildung individueller
Haftmittel der Transfermittel insbesondere der
Gruppenaufnahmevorrichtung eine flexible Umrastung der Transfermittel,
insbesondere der Gruppenaufnahmevorrichtung an Produkten mit
unterschiedlichen  MaRen, insbesondere mit  unterschiedlichen

Durchmessern erreicht werden.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass je zwei Haftmittel zum
Erzeugen einer IGsbaren Verbindung mit je einem Produkt einer
Produktgruppe vorgesehen sind. Dabei kann jeweils eines der zwei
Haftmittel als Sicherung fungieren, falls das jeweils andere Haftmittel

keine oder keine ausreichend sichere Verbindung zu dem Produkt
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herstelit. AuBerdem kann bei der Anordnung oder dem Vorsehen von zwei
Haftmittein pro zu entnehmendem Produkt eine Anordnung der zwei
Haftmittel vorgesehen sein, die der Bewegung der Transfermittel und
damit der Bewegung der Produktie der Produkigruppe Rechnung tragt.
Somit kénnen beim Vorsehen von zwei oder zumindest zwei Haftmitteln
pro Produkt beispielsweise Anordnungen realisiert werden, bei denen die
Haftmittel so angeordnet sind, dass auf die Produkte, beispielsweise im
Rahmen der Schwenkbewegung wirkende Krafte, insbesondere
Beschleunigungen, optimal abgeleitet oder aufgegriffen werden. Dies
bedeutet, dass durch ein Vorsehen von zumindest zwei Haftmitteln pro
Produkt und einer entsprechend bevorzugter Anordnung der Haftmitte!
zueinander und zum entsprechenden Produkt eine sichere Handhabung
des Produkts zwischen Entnahme von dem Férderband und Abstelien auf
dem Kompaktierungsforderband sichergestelit werden kann. Vorteilhaft
kann also vorgesehen sein, dass die Haftmitiel entlang so angeordnet
sind, dass bei der Entnahme der Produkte und/oder wiahrend der
Verbindung zwischen den Haftmitteln und der Produkte die Haftmittel

entlang der Langsachse der Produkte ausgerichtet sind.

Eine weitere besonders vorteilhafte Ausgestaltung der
Gruppiervorrichtung kann vorsehen, dass die
Gruppenaufnahmevorrichtung {iber die Lange, insbesondere uber die
gesamte  Lange verteilt eine  Vielzahl von  vordefinierten
Befestigungsstellen zur Befestigung der Haftmittel aufweist. Dadurch wird
ein besonders vorteilhafter Aspekt der Gruppiervorrichtung realisiert. Denn
durch das Vorsehen entsprechend vieler vordefinierter Befestigungsstellen
kann in einfacher Weise eine Anpassung der Transfermittel an
unterschiedliche Produkte, insbesondere  an Produkte mit
unterschiedlichen Durchmessern, erreicht werden. Demnach ist es zur
Umrtstung der Transfermittel auf ein Produkt einer anderen GroRe,

insbesondere eines anderen Durchmessers im Wesentlichen erforderlich
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die vorgesehenen Haftmittel an jeweils dem Produkt oder dem
Durchmesser des Produkts zugeordneten Befestigungsstellen der
Gruppenaufnahmevorrichtung zu verbringen und dort dazu befestigen.
Damit kann eine Umrlistung der Transfermittel mit sehr kleinem Aufwand

und damit sehr schnell erfolgen.

Gemal einer ebenfalls besonders bevorzugten Ausgestaltung der
Gruppiervorrichtung kann zudem vorgesehen sein, dass die Haftmittel in
Langsrichtung  der Gruppenaufnahmevorrichtung  einen  Abstand
aufweisen, der dem Abstand der Léngsachsen der Produkte auf dem
Forderband, insbesondere dem Durchmesser der Produkte, entspricht.
Die vorliegende Ausfilhrungsform gewshrleistet, insbesondere bei einer
wortwortlich lickenlosen Anlieferung der Produkte auf dem Forderband,
dass die Haftmittel der Gruppenaufnahmevorrichtung an den jeweiligen
Produkten an jeweils entsprechenden Punkten oder Stellen zur Anlage
kommen und dort ggf. eine Befestigung der Produkte bewirken.
Dementsprechend kann beispielsweise realisiert werden, dass die
Haftmittel so angeordnet und beabstandet sind, dass bei einer korrekten
Ansteuerung der Transfermittel die Kontaktierung zwischen Haftmittel und
Produkt und die Befestigung zwischen Haftmittel und Produkt an einer
Stelle oder einem Punkt des Produkts, ggf. an zwei oder mehreren Stelien
oder Punkten des Produkts, erfolgt, die senkrecht tiber der Langsachse,
insbesondere senkrecht iiber der Mittelsymmetrieachse des Produkts
angeordnet sind. Dadurch werden in besonders vorteilhafter Weise, selbst
bei entsprechend gekrimmten, bevorzugt zylindrisch gekrimmten
Oberflachen der Produkte oder Mantelflichen der Produkte Punkte oder
Stellen der Produkte gewahlt, welche einerseits die Drehmomente auf die
zu entnehmenden Produkte im Rahmen der Entnahme, Aufrichtung und
des Abstellens minimieren und die dariiber hinaus ein gleichmafiges,

insbesondere symmetrisches Anordnen und Kontaktieren der Haftmittel
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und eine entsprechende Ausbildung einer Verbindung zwischen Haftmitte

und Produkt ermoglichen.

Eine  weitere besonders bevorzugte  Ausfithrungsform der
Gruppiervorrichtung  kann  vorsehen, dass diese  Vakuummittel,
insbesondere zum Erzeugen eines eine Verbindung zwischen den
Produkten und den Haftmitteln bewirkenden Unterdruck aufweist.
Bevorzugt konnen die Haftmittel als Saugnépfe ausgebildet sein, die mit
einer Saugdffnung oder einem Saugkanal mit entsprechenden
Verbindungsmittein mit den Vakuummitteln kommunizieren, sodass wenn
die als Saugnapfe ausgebildeten Haftmittel an der Oberfldche oder der
Mantelflache der Produkte zur Anlage kommen und zumindest mittelbar
Uber die Vakuummittel mit einem sich zwischen der Oberflache der
Saugnéapfe und der Mantelflache des Produkts ausbildenden Unterdrucks
mit den Produkten verbinden oder an den Produkten befestigen eine
sichere Entnahme der Produkte sowie eine auch ansonsten sichere
Handhabung der Produkte gewéahrleistet wird. Auflerdem hat das
entsprechende Vorsehen von Vakuummitieln zur Erzeugung eines die
Verbindung bewirkenden Unterdrucks den Vorteil, dass die Vakuummitte!
und somit der Unterdruck schnell und kurzfristig abgeschaltet oder
aufgehoben werden kann, sodass auch kurzfristig das Lésen der
Verbindung zwischen Haftmittel und Produkt sichergestellt ist, wodurch
wiederum ein zuverldssiges Abstellen der Produkte auf dem

Kompaktierungsférderband gewéhrleistet wird.

GemaR einer weiteren bevorzugten Ausfilhrung der Gruppiervorrichtung
kann vorgesehen sein, dass die Gruppiervorrichtung signalleitend mit den
Steuermitteln verbundene Sensormittel zur Detektion der Position des
Forderbandes sowie zur Detektion der Transfermittel, insbesondere der
Gruppenaufnahmevorrichtung umfasst. Weiter kann besonders vorteilhaft

vorgesehen sein, dass die Gruppenvorrichtung signalleitend mit den
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Steuermitteln verbundene Sensormittel zur Detektion der Position und der
Geschwindigkeit des Fdérderbandes sowie zur Positions- und/oder
Geschwindigkeitsbestimmung des Kompaktierungsférderbandes aufweist.
Dadurch kann sichergestellt werden, dass die von den Transfermitteln
ausgeflhrte Bewegung zur Entnahme, Aufrichtung und zum Abstellen der
Gruppe von Produkten oder Produktgruppen optimal auf die
Bewegungszustande des Forderbandes und des
Kompaktierungsférderbandes abgestimmt wird. Dadurch  wird ein
erfolgreiches Entnehmen, Aufrichten und Abstellen der Produkigruppen
sichergestelit. Als Sensormittel kdnnen grundsatzlich verschiedenste
Vorrichtungen zum  Einsatz  kommen, welche auf verschiedenen
physikalischen Mess- und/oder Detektionsmechanismen basieren.
Beispielsweise kdnnen mechanische Sensormittel, beispielsweise Relativ-
und/oder Absolutpositionsgeber Verwendung finden. Aullerdem konnen
optische  Sensormittel,  beispielsweise  optische Erfassungsmittel,
bevorzugt in Verbindung mit einer computergestitzten optischen
Auswertung der von den Sensormittein erzeugten Abbildungen, zum
Einsatz kommen. Auch magnetische oder sonstige Sensormittel kdnnen
bei der Detektion der Position und/oder Geschwindigkeit des Férderbands
sowie zur Detektion des Zustands der Transfermittel, insbesondere der
Gruppenaufnahmevorrichtung und/oder der Haftmittel zum Einsatz

kommen.

Bezuglich des Systems wird die oben genannte Aufgabe dadurch gelost,
dass ein erfindungsgemaRes System eine Gruppiervorrichtung nach einer
der vorangehend beschriebenen Ausfiihrungsform sowie eine
Herstelleinrichtung zum Herstellen der zu gruppierenden Produkte und
zum Versorgen der anliefernden Fordereinrichtung mit den Produkten
umfasst. Erfindungsgemaf wird dadurch ein System geschaffen, bei der
mit kleinstem Platzbedarf eine hochgradig flexible Maoglichkeit zum
Gruppieren, insbesondere zum Palettieren oder Vorpalettieren von
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Produkten geschaffen wird, welche sich jedoch nicht an einem einzelnen
Produkt oder einer einzelnen Produktgruppe ocrientiert, sondern unter
verhaltnismafig geringem Aufwand vorrichtungsseitig und verfahrensseitig
an  unterschiedliche Produkte, insbesondere  Produkte  mit

unterschiedlichem Durchmesser, anpassen Ksst.

GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung des Systems kann vorgesehen
sein, dass das System ein Ablagesystem zum Aufnehmen einer Lage von
aufgestellten und kompaktieren Produkten von der Ablage, insbesondere
dem Kompaktierférderband und zum Ablegen der Lage von Produkten auf
einer Ablagevorrichtung, insbesondere auf einer Palette, umfasst.
Dadurch wird das System vorteilhaft insoweit erganzt oder weitergebildet,
dass die auf der Ablage abgelegt oder auf dem Kompaktierférderband
gegen dessen Anschlag anstehende oder anlaufende Lage von
aufgerichteten und ggf. ausgerichteten Produkien von der Ablage,
insbesondere dem Kompaktierférderband entnommen, und ggf. nach
einer  entsprechenden  Vorverpackung  der Lage, auf einer

Ablagevorrichtung, insbesondere auf einer Palette abgelegt werden kann.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung der anhand schematischer

Zeichnungen beschriebener Ausfiihrungsbeispiele.

Diese zeigen in den

Fig. 1 bis
Fig. 16: unterschiedliche Betriebszustande eines erfindungsgemafen
Gruppierverfahrens sowie einer  erfindungsgemafen

Gruppiervorrichtung.
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In den Figuren sind gleiche Elemente und Elemente mit der gleichen

Funktion mit den gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet.

Im Folgenden wird anhand der Fig. 1 zunachst der grundsatzliche Aufbau
einer nach dem Konzept der Erfindung ausgebildeten Gruppiervorrichtung
1 erlautert, wobei dann im Rahmen der Erklarung der folgenden Figuren
im Wesentlichen auf die Zustandsverdnderungen im Rahmen der
unterschiedlichen Betriebszustande eingegangen wird, die den Ablauf des
erfindungsgeméflen Verfahrens charakterisieren. Der grundsatzliche
Aufbau oder die grundsitzliche Zusammensetzung der Vorrichtung auf
gegenstandlicher Ebene bleibt dabei im Wesentlichen gleich. Dies
bedeutet sédmtliche Figuren zeigen, soweit nicht anders beschrieben,

dieselbe Vorrichtung.

Die Gruppiervorrichtung 1 weist ein Taschenband 14 auf, welches eine
Vielzahl von hintereinander angeordneten Taschen 2 umfasst, welche zur
Aufnahme jeweils eines Produkts in Form einer leeren Dose, einer leeren
Tube oder einer leeren Kartusche dient. Das Taschenband 14 biidet ein
Forderband 3 aus, welches mit an sich bekannten, aus
Ubersichﬂichkeitsgrﬁnden nicht dargestellten Antriebsmitteln,
beispielsweise in Form mindestens eines Servomotors, antreibbar ist,
wobei eine in der Fig. 1 gezeigte Oberseite 15, die als Beladeseite
ausgebildet ist mit einer durch die Antriebsmittel vorgegebenen
Geschwindigkeit entlang einer hier beispielhaft und bevorzugt
horizontalen, gradlinigen Férderstrecke S in einer Forderrichtung F
angetrieben wird. Dabei ist in der Fig. 1 dargestellt, dass das
Taschenband 14 des Férderbandes 3 als umlaufendes Taschenband 14
ausgestaltet ist. Auf das Forderband 3 werden liickenlos, d.h. ohne
Taschen 2 des Taschenbandes 14 freizulassen, Produkte 4 nacheinander
unmitielbar von einer anliefernden Férdereinrichtung 5 abgelegt. Aus
Grinden der Ubersichtlichkeit ist in der Fig. 1 lediglich ein einzelnes
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Produkt 4 dargestellt. Auf dem Férderband 3 wird mittels eines
Ausrichteanschlags 15 sichergestellt, dass die Produkte 4 allesamt blndig
oder gleichmaBig in den Taschen 2 des Taschenbandes 14 angeordnet

sind.

Die Gruppiervorrichtung 1 umfasst weiter Transfermittel 7, welche im
Beispiel der dargestellten Ausfiihrungsform einen Roboterarm 16 sowie
eine an einem freien Ende 17 des Roboterarms 16 angeordnete
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 umfassen. Mit der
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 verbunden oder an der
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 angeordnet sind eine Mehrzah! von
Haftmitteln 19, wobei aus Ubersichtlichkeitsgriinden in der Darstellung der
Fig. 1 lediglich die Haftmittel am &uReren Ende oder an den langsseitigen
Enden der Gruppenaufnahmevorrichtung 18 abgebildet sind. Wie in der
Fig. 1 dargestellt, sind die Haftmittel 19 jeweils paarweise senkrecht zur
Forderrichtung F des Taschenbandes 14 des Férderbandes 3 angeordnet.
In Langsrichtung sind die Haftmittel 19, auch die in der Fig. 1 nicht
dargestellten Haftmittel 19 bevorzugt gleich weit voneinander
beabstandet, wie die jeweiligen Taschen 2 des Taschenbandes 14.
Dadurch kann erreicht werden, dass Uber die in der Fig. 1 nicht
dargestellten Antriebsmittel und Steuermittel fir die Antriebsmittel zum
Antrieb der Transfermittel 7 bei einer synchronen Bewegung der
Transfermittel 7, insbesondere der Gruppenaufnahmevorrichtung 18 zu
der Beforderung der Produkte 4 entlang der Forderstrecke S in
Forderrichtung F, insbesondere, wenn eine Laéngsachse der
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 bei der synchronen Bewegung oder
Mitbewegung der Gruppenaufnahmevorrichtung 18 paraflel  zur
Forderrichtung F verlauft und parallel gehalten wird, die Haftmittel 19 der
Transfermittel 7 wahrend der synchronen Bewegung jeweils zentrisch
oberhalb eines entsprechenden Produkts 4 angeordnet sind oder

angeordnet werden.
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Die Fig. 1 zeigt ebenfalls ein von der Gruppiervorrichtung umfasstes
Kompaktierférderband 20, auf welches die Produkte 4 abgestelit werden
konnen, wenn sie von dem Taschenband 14 des Férderbands 3
entnommen und aufgerichtet wurden. Das Entnehmen der Produkte 4, das
Aufrichten der Produkte 4 und das Abstellen der Produkte 4 auf dem
Kompaktierforderband 20 wird (iber die Transfermittel 7, insbesondere
uber den Roboterarm 16 und die an dem freien Ende 17 des Roboterarms
16 angeordnete Gruppenaufnahmevorrichtung 18 gewdhrleistet. Das
Kompaktierférderband 20 entspricht in einer Breite B im Wesentlichen der
Breite einer Ablagevorrichtung, beispielsweise einer Seitenlange einer
Palette.

Das Kompaktierférderband 20 umfasst zudem einen in der Fig. 1 nicht
dargestellten Anschlag, sodass Produkte 4, insbesondere aufgerichtete
lickenlose Reihen von Produkten 4 durch das Kompaktierforderband 20
von dem Foérderband 3 weg transportiert werden und entweder auf den
nicht dargesteliten Anschlag auflaufen oder aber auf bereits auf dem
Forderband 3 befindliche Reihen von aufgerichteten Produkten 4
auflaufen oder anschlagen. Von dem Kompaktierférderband 20 kénnen so
erzeugte Lagen von Produkten 4, insbesondere aufgerichtete liickenlose
Lagen von Produkten 4 entnommen ggf. vorverpackt und einer

Ablagevorrichtung, beispielsweise einer Palette zugefithrt werden.

Die Gruppenaufnahmevorrichtung 18 der Transfermittel 7 kann bevorzugt
aus einem steifen und/oder schwingungsreduzierten und/oder
faserverstarktem Material, beispielsweise aus Kohlefaser gefertigt sein,
um damit die bei der Bewegung der Gruppenaufnahmevorrichtung 18
entstehenden Tragheitsmomente sowie die eingekoppelten Schwingungen
zu minimieren. Die Gruppenaufnahmevorrichtung 18 kann entlang ihrer

Langsachse L eine Lénge 100cm bis 130cm, bevorzugt von 110cm bis
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120cm aufweisen. AuBBerdem kann die Gruppenaufnahmevorrichtung 18
bevorzugt ein Gewicht von weniger als 1200g aufweisen. In der Fig. 1 sind
ebenfalls der Gruppiervorrichtung 1 zugeordnete Vakuummittel 21
dargestelit, welche in Wirkverbindung mit den Haftmitteln 19 der
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 stehen, und somit ermoglichen, dass
seitens der Haftmitte! 7 bei einer Kontaktierung oder Anlage der Haftmittel
19 auf den Produkten 4 ein Unterdruck zwischen den Haftmitteln 19 und
den Produkten 4 erzeugt wird, sodass eine |0sbare Verbindung zwischen
den Produkten 4 und den Hafimitteln 19, zumindest zeitweise erzeugt

wird.

Um eine méglichst freie und gleichzeitig moglichst prazise Bewegung der
Haftmitte! 19 der Gruppenaufnahmevorrichtung 18 der Transfermitte! 7 zu
ermaglichen, umfasst der Roboterarm 16 eine Mehrzahl von iiber Gelenke
22 miteinander verbundene Gelenkarme 23. Uber die Gelenke 22 und die
Gelenkarme 23 wird eine hohe Anzahl an Freiheitsgraden bezuglich der
Bewegung der Transfermittel 7, insbesondere bezlglich der Bewegung
der Gruppenaufnahmevorrichtung 18 gewsdhrieistet. Diese werden
genutzt, um, wie nachfolgend beschrieben werden wird, auf geringstem
Raum und weitestgehend unabhangig von der jeweiligen Ausgestaitung
der Produkte 4, insbesondere unabhéngig von den Durchmessern der
Produkte 4 das Entnehmen, Aufrichten und Abstellen allen angelieferten

Produkten in lickenlosen Produktgruppen zu gewahrleisten.

Beziiglich der Umstellung der Gruppiervorrichtung 1 auf Produkte 4 mit
unterschiedlichen Durchmessern ist lediglich das Taschenband 14 des
Forderbandes 3 zu wechseln, um einen entsprechenden Abstand oder
Durchmesser der Taschen 2 zu gewidhrieisten, der an die Produkte 4
angepasst ist. Gleichzeitig kann notwendig sein die
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 zu wechseln, um eine
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 bereitzustellen, die an die Produkte 4
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angepasst ist.  Beispielsweise kdénnen dazu unterschiedliche
Gruppenaufnahmevorrichtungen 18 mit unterschiedlich positionierten
Haftmitteln 19 vorgesehen werden, die lediglich ausgetauscht werden
missen. Alternativ kann auch mit einer Gruppenaufnahmevorrichtung 18
eine Umristung auf Produkte 4 mit einem anderen Durchmesser
stattfinden. Beispielsweise kann die Gruppenaufnahmevorrichtung 18 eine
Lochplatte aufweisen, deren Locher als vordefinierte Befestigungsstellen
zur Befestigung der Haftmittel 19 dienen. In diesem Fall ist es
beispielsweise mdgiich, dass durch eine neue oder veranderte Anordnung
der Haftmittel 19 an verschiedenen vordefinierten Befestigungsstelien
oder Lochern einer Lochplatte eine Anpassung der
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 an Produkte 4 mit einem gednderten

Durchmesser ermdglicht wird.

In Fig. 2 befinden sich die Transfermittel 7 in einer Anfangsposition.
Ausgehend von dieser Anfangsposition werden zur Entnahme der
luckenlosen Gruppe von Produkten 4 die Transfermittel 7 synchron mit
dem Férderband 3 und den darauf geférderten, zu entnehmenden
Produkten 4 der Produktgruppe entlang der Férderstrecke S verstelit oder
verfahren, wobei zudem besonders bevorzugt bei dem synchronen
Verstellen oder Verfahren die Laéngsachse L der
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 parallel zur Forderrichtung F des

Forderbands 3 gehalten wird.

In der Fig. 3 ist ein Teil der Strecke zwischen Anfangsposition und
Entnahmeposition, auf welcher die Transfermittel 7. insbesondere die
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 synchron mit den Taschen 2 des
Taschenbandes 14 des Foérderbandes 3 verstellt werden bereits
zurickgelegt. Fir eine Produktgruppe von Produkten 4, welche in der
Figur nicht dargestellt sind, wird in diesem Abschnitt der Strecke zwischen

Anfangsposition und Entnahmeposition (iber die Vakuummittel 21 seitens
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der Haftmittel 19 ein Unterdruck zwischen den Haftmitteln 19 und der
Produkte 4 erzeugt, was zu einem Ansaugen der Produkte 4 fihrt und
eine Iosbare Verbindung zwischen den Haftmitteln 19 der Transfermittel 7
und den Produkten 4 herstelit.

In der Darstellung der Fig. 4 sind die Transfermittel 7, insbesondere die
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 abermals ein  Stiick entlang der
Forderrichtung F  von der Anfangspositon in Richtung der
Entnahmeposition synchron mit den Produkten 4 auf dem Férderband 3
verfahren oder verstellt worden, wobei die weitere Strecke, bezogen auf
die Darstellung der Fig. 3, genutzt wurde, um seitens der Haftmittel 19
eine |6sbare Verbindung zwischen den Transfermitteln 7, insbesondere
zwischen den Haftmitteln 19 und den Produkten 4 herzustellen. Bis hin zu
der Darstellung der Fig. 5 wird der Unterdruck zwischen Haftmittel 19 und
Produkten 4 weiter aufgebaut, wobei weiterhin sichergestellt wird, dass
sich die Langsachse der Gruppenaufnahmevorrichtung 18 paraitel zur
Forderrichtung F des Forderbandes 3 synchron mit den in den Taschen 2
des Taschenbandes 14 befindlichen Produkten 4 mitbewegt oder
mitverfahrt.

In der Fig. 6 ist schlieRlich ein Zustand des Gruppierverfahrens erreicht,
indem die Transfermittel 7, insbesondere nach dem Aufbau eines
ausreichenden Unterdrucks zur Verbindung zwischen den Produkten 4
und den Haftmitteln 19, die Produkte 4 einer lickenios
zusammenhangenden Produktgruppe von dem Férderband 3 entnebmen,
indem, durch eine entsprechende Verstellung der Gelenkarme 23 des
Roboterarms 16 die Gruppenaufnahmevorrichtung 18 angehoben wird
und dementsprechend die Produkte 4 zusammen mit der
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 anhebt. Dies bedeutet auch, dass in
einem Moment, in dem die Produkte 4 aus den Taschen 2 des

Taschenbandes 14 vollstandig entnommen sind und damit auch die
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Synchronitat zwischen den Transfermitteln 7, insbesondere zwischen den
Haftmitteln 19 der Transfermittel 7 und den Produkten 4 und/oder dem
Forderband nicht weiter erforderlich ist, die Entnahmeposition erreicht ist,
die beispielsweise in der Fig. 5 dargestellt ist oder aber in einer

Zwischenposition zwischen der Fig. 5 und der Fig.6 liegt.

Nachdem die Produkte 4 einer liickenlosen Aneinanderreihung von
Produkten 4 in dem Verfahrensabschnitt des Gruppierverfahrens, wie in
der Fig. 6 skizziert ist, angehoben und aus dem Férderband 3,
insbesondere aus den Taschen 2 des Taschenbandes 14, entnommen
wurden, folgt in einem in der Fig. 7 dargestellten Verfahrensschritt des
Gruppierverfahrens ein Verfahren der Transfermittel 7 sowie der 1&sbar an
den Transfermitteln 7 angeordneten Produkten 4 zu einer Transferposition
der Transfermittel 7. Dies kann beispielsweise dadurch erfolgen, dass die
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 durch den Roboterarm 16 weiter
angehoben wird und zudem gleichzeitig entgegen der Forderrichtung F
verfahren wird, beispielsweise bis die Gruppenaufnahmevorrichtung 18
eine Hohe gegeniber dem Forderband 3 und dem Kompaktierférderband
20 erreicht hat, die ausreichend ist, um die an der
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 angeordneten oder angehefteten
Produkte 4 sicher verkippen oder aufrichten zu kénnen und gleichzeitig die
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 mittig beziglich der Breite B des
Kompaktierférderbandes 20 angeordnet ist.

Im vorliegenden Beispiel wird die ausreichende Hohe zum Beginn des
Aufrichtevorgangs oder des Schwenkvorgangs der Produkte 4 der
Produktgruppe bereits vor dem Erreichen der mittig bezlglich des
Kompaktierférderbandes 20 angeordneten Transferpositionen  der
Transfermittel 7 erreicht. Dementsprechend wird, wie in Fig. 8 zu
erkennen ist, auch bereits vor dem Erreichen der entsprechenden

Transferposition das Aufrichten oder das Schwenken der Produkte 4 der
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Produktgruppe eingeleitet. Entsprechend ist in der Fig. 8 zu erkennen,
dass Uber eine Verstellung eines Gelenks 22 des Roboterarms 16 die
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 so verschwenkt wird, dass die an der
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 befestigten oder angehafteten Produkte
4 senkrecht zur Forderrichtung F verschwenkt und damit aufgerichtet

werden.

In der Darstellung der Fig. 9 ist der besagte Schwenkvorgang oder die
besagte Schwenkbewegung der Transfermittel 7, insbesondere die
Schwenkbewegung  der Gruppenaufnahmevorrichtung 18 der
Transfermittel 7 zwar noch nicht volistandig abgeschiossen, was bedeutet,
dass die Produkte noch nicht volistindig oder noch nicht um 90°
verschwenkt oder aufgerichtet wurden, gleichzeitig ist jedoch die
Transferposition, welche eine mittige Ausrichtung der
Gruppenaufnahmevorrichtung 18  bezlglich der  Breite des
Kompaktierférderbandes 20 darstelit von der
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 erreicht worden, sodass bei einem
Ubergang der Situation von der Fig. 9 zur Fig. 10 einerseits die
Schwenkbewegung der Produkte 4 der Produktgruppe (ber eine
Schwenkbewegung der Transfermittel 7 weiter ausgefihrt wird, zudem
jedoch eine Bewegungskomponente der Transfermitte! 7 hinzutritt, welche
eine  Uberfihrung der  Transfermittel 7, insbesondere  der
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 von der Transferposition hin zu einer
Ablageposition der Gruppenaufnahmevorrichtung 18 bewirkt. Diese
Bewegungskomponente zeichnet sich durch ein abermaliges Absenken
der Gruppenaufnahmevorrichtung 18 sowie durch eine
Translationsbewegung der Gruppenaufnahmevorrichtung 18 in Richtung

des Kompaktierférderbandes 20 aus.

in der Darstellung der Fig. 10 ist die Schwenkbewegung der Produkte 4,

insbesondere die Schwenkbewegung um 90° zur Aufrichtung der
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Langsmittelachsen der Produkte 4 aus einer horizontalen Ausrichtung in
einer vertikale Ausrichtung fast abgeschlossen. AuRerdem nahern sich die
Transfermittel 7, insbesondere die Gruppenaufnahmevorrichtung 18 der
Ablageposition, indem die Gruppenaufnahmevorrichtung 18  weiter
abgesenkt und in Richtung der Kompaktierforderbandes 20 verfahren

wird.

Um ein gleichméaRiges und gleichzeitiges Absetzen aller mit den
Transfermitteln 7 zeitweise verbundener Produkte 4 zu gewsahrleisten,
wird bei den Verfahrensschritten des Gruppierverfahren gemai den Fig. 9
und 10 und insbesondere auch in den Verfahrenssituationen der Fig. 11
und 12 besonders darauf geachtet, dass sich die Langsachse L der
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 parallel zu der Oberfliche des

Kompaktierforderbandes 20 ausgerichtet ist und ausgerichtet bleibt.

In der Darstellung der Fig. 11 ist die Schwenkbewegung oder das
Aufrichten der Produkte 4 aus einem liegenden in einen stehenden
Zustand oder aus einer Ausrichtung mit einer horizontalen
Langsmittelachse hin zu einer Ausrichtung mit einer vertikalen
Langsmittelachse abgeschlossen. Bei dem Ubergang zwischen der
Verfahrenssituation der Fig. 11 und der Fig. 12 kann ggf. noch ein
weiteres minimales Absenken der Gruppenaufnahmevorrichtung 18 sowie
ggf. ein Verfahren der Gruppenaufnahmevorrichtung 18 in Richtung des
Kompaktierférderbandes 20 vorgesehen sein, die so dimensioniert sind,
dass die aufgerichteten Produkte 4 das Kompaktierférderband 20 bereits
berdhren oder unmittelbar {ber der Oberflache des
Kompaktierférderbandes 20 angeordnet sind. Im Verfahrenszustand oder
im Verfahrensschritt der Fig. 12 kann schiieRlich der Unterdruck zwischen
den Haftmitteln 19 und den Produkten 4 aufgehoben werden, wodurch die
Produkte 4 im aufgerichteten Zustand auf dem sich senkrecht zur

Forderrichtung F bewegenden Komapaktierforderband 20 als lickenlose,




10

15

20

25

30

TEX-P-03010-WP2 -31- 23.07.2019

sich entlang der Férderrichtung F erstreckende Reihe von Produkten 4
abgestelit und vom Kompaktierférderband 20 als solche Reihe in Richtung
eines Anschlags des Kompaktierférderbands 20 abtransportiert werden.

In den Fig. 13 und 14 werden die Transfermittel 7, insbesondere die
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 tiber die Transferposition zuriick zur
Anfangsposition {iberfihrt. Wahrend der Uberfihrung der Transfermittel 7
zuriick zur Anfangsposition werden die auf dem Kompaktierforderband 20
als lickenlose Reihe abgestellite Gruppe von aufgerichteten Produkten 4
mittels dem Kompaktierférderband 20 abtransportiert und entweder gegen
den Anschlag gefahren oder gegen eine bereits auf dem
Kompaktierfdrderband 20 befindliche zuvor dort abgestellte und
aufgelaufene Reihe von aufgerichteten Produkten 4 aufgefahren.

Insgesamt sei an dieser Stelle noch erwahnt, dass sich das Férderband 3
wahrend des gesamten Verfahrens, also insbesondere auch wahrend der
Entnahme der Produktgruppe der Produkte 4 aus den Taschen 2 des
Férderbands 3 mit einer insbesondere konstanten Fordergeschwindigkeit
weiterbewegt und dementsprechend auf die leeren Taschen 2, aus denen,
beispielsweise in der Situation zwischen Fig. 5 und Fig. 6 die Produkte 4
entnommen werden wiederum ohne eine weitere Liicke oder sonstige
leeren Taschen 2 Produkte 4 folgen, die abermals mit dem Férderband 3
in Forderrichtung F transportiert werden. Dies bedeutet auch, dass das
Verfahren beim abermaligen Erreichen der Anfangsposition mit den
Transfermittel 7 die in dieser Zeit geforderten Produkte 4 gerade soweit in
Forderrichtung F transportiert werden, dass beim abermaligen Aufnehmen
der Synchronfahrt zwischen den Transfermitteln 7, insbesondere der
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 und dem Foérderband 3, keines der
zwischenzeitlich geforderten Produkte 4 in Fdrderrichtung F Gber die
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 oder die am weitesten aulen auf der

Gruppenaufnahmevorrichtung 18 angeordneten Haftmittel 19 heraus- oder
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hinweggeférdert wurde. Denn in diesem Fall wirde die abermalige
Aufnahme der Synchronfahrt oder des synchronen Verfahrens dazu
fihren, dass zumindest ein Produkt auf dem Férderband 3 in einer
entsprechenden Tasche 2 verbleiben und nicht entnommen, aufgerichtet
und abgestellt werden wirde.

Um dies zu verhindern ist vorteilhaft vorgesehen, dass die Zeitspanne die
vergeht, bevor ein abermaliges Anfahren der Anfangsposition 24 seitens
der Transfermittel 7 realisiert wird kleiner ist, als das Verhaltnis des
Abstands zwischen den Langsachsen der ZuReren Produkte 4 der
Produkigruppe und der Fordergeschwindigkeit des Férderbandes in
Forderrichtung F. Besonders bevorzugt kénnen die Transfermittel 7,
insbesondere die Gruppenaufnahmevorrichtung 18 zwel
aufeinanderfolgende Positionierungen an der Anfangsposition 24 in
weniger als 10s, bevorzugt in weniger als 8s, besonders bevorzugt in

weniger 6s erreichen.

In den Fig. 14 und 15 wird gezeigt, wie die Transfermittel 7 zunéchst in
die Transferposition und dann zuriick zur Anfangsposition 24 Uberfiihrt
werden, wo dann der nachste Entnahmezyklus zum Entnehmen,
Aufrichten und Ablegen einer Produktgruppe startet, ohne dass Produkte

4 auf dem Forderband 3, insbesondere in den Taschen 2 verbleiben.

In der Fig. 16 ist der Verfahrweg der Transfermittel 7, insbesondere der
Gruppenaufnahmevorrichtung 18 nochmals eingezeichnet. Ausgehend
von der Anfangsposition 24 wird eine synchrone Fahrt in Richtung der
Forderrichtung £ bis hin zu einer Entnahmeposition volifihrt. An der
Entnahmeposition wird das synchrone Verstellen der Transfermitiel 7
beendet und die dann bereits mit den Transfermitteln 7 iésbar
verbundenen Produkte 4 der Produktgruppe angehoben und eine

Anhebeposition 25 seitens der Transfermittel 7 angefahren. Ausgehend
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von der Anhebeposition 25 wird die Transferposition 26 angefahren, wobei
bereits zwischen der Anhebeposition 25 und der Transferposition 26 mit
der Schwenkbewegung der Produkte 4 zum Aufrichten der Produkte 4
begonnen wird. Die Schwenkbewegung wird nach Erreichen der
Transferposition 26 weiter fortgefiihrt und ist vor, insbesondere kurz vor
Erreichen einer Ablageposition 27 abgeschlossen. Beim Erreichen oder
kurz vor dem Erreichen der Ablageposition 27 mit den Transfermitteln 7,
insbesondere der Gruppenaufnahmevorrichtung 18, wird die I5sbare
Verbindung zwischen den Transfermittein 7 und den Produkten 4 geldst,
insbesondere der Unterdruck zwischen den Haftmitteln 19 und der
Produkte 4 aufgeldst oder beseitigt, sodass beim Ermeichen der
Ablageposition 27 die Produkte 4 im aufgerichteten Zustand, also mit einer
senkrecht verlaufenden Langsmitielachse auf dem Kompaktierférderband
20 abgesetzt oder abgestellt werden kénnen. Die Transfermitiel 7,
insbesondere die Gruppenaufnahmevorrichtung 18 wird nach dem
Erreichen der Ablageposition 27 {iber die Transferposition 26 zuriick zur
Anfangsposition 24 verfahren, wo abermals das synchrone Verstellen
zwischen den Transfermitteln 7 und den auf dem Férderband 3

geforderten Produkten 4 aufgenommen wird.

Besonders bevorzugt kénnen entsprechende Sensormittel zum Einsatz
kommen, um das sichere Erreichen der beschriebenen Position sowie das
sichere und zuverlassige Verbinden der Produkte 4 mit den
Transfermitteln 7 sowie die sichere und zuverlassige Aufidsung der

Verbindung festzustellen oder zu (iberpriifen.
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Bezugszeichen

1 Gruppiervorrichtung
2 Tasche

3 Forderband

4 Produkte

5 Fordereinrichtung

7 Transfermittel

14 Taschenband

15 Oberseite

16 Roboterarm

17 Ende

18 Gruppenaufnahmevorrichtung
19 Haftmittel

20 Kompaktierférderband
21 Vakuummittel

22 Gelenk

23 Gelenkarm

24 Anfangspaosition

25 Anhebeposition

26 Transferposition

27 Ablageposition

S Fo&rderstrecke

F Forderrichtung

B Breite

L Langsachse

23.07.2019
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Patentanspriiche

Verfahren zum Gruppieren, insbesondere Palettieren oder
Vorpalletieren, von, bevorzugt leeren, als Dosen, Tuben, oder
Kartuschen ausgebildeten langlichen Produkten (4), wobei die
Produkte (4) mit einer anliefernden Fordereinrichtung (5) bevorzugt
von einer Produktionslinie zur Herstellung der Produkte (4),
angeliefert und mit einer bevorzugt zylindrischen Mantelflache
luckenlos auf ein Forderband (3) abgelegt werden und mit diesem
mit einer Fdrdergeschwindigkeit entlang einer Férderrichtung (F)
gefordert werden, wobei aus den liickenlos gefdrderten Produkten
(4) eine Produktgruppe umfassend mehrere liickenlos aneinander
angrenzender Produkte (4) mit einem Transfermitte! (7) gleichzeitig
von dem Forderband (3) entnommen werden, wobei die
Transfermittel (7) wahrend der Entnahme synchron mit dem
Foérderband (3) und der darauf gefdrderten, zu entnehmenden
Produkigruppe entlang der Férderstrecke (S) von einer
Anfangsposition (24) in  Férderrichtung (F) bis zu einer
Entnahmeposition verstellt, insbesondere verfahren, werden und im
Anschluss an die Entnahme die Produkte (4) der Produktgruppe
gleichzeitig durch eine Schwenkbewegung, insbesondere der
Transfermittel (7), senkrecht zur Férderrichtung (F) aufgerichtet,
insbesondere um 90° aufgerichtet, werden, und im aufgerichteten
Zustand auf einer Ablage als liickenlose sich entlang der
Forderrichtung (F) erstreckende Reihe abgestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Produkte (4) auf einem sich senkrecht zur Forderrichtung
(F) bewegenden Kompaktierungsférderband als liickenlose sich

entlang der Forderrichtung (F) erstreckende Reihe abgestellt und
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vom Kompaktierungsférderband als Reihe in Richtung eines
Anschiages des Kompaktierungsforderbandes abtransportiert

werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transfermittel (7) nach dem Abstellen der Produktgruppe
auf dem Kompaktierungsférderband zur Anfangsposition (24)
zurlickkehren, wobei die Zeitspanne zum abermaligen Erreichen der
Anfangsposition (24) geringer oder gleich lang ist, als das Verhaltnis
des Abstands zwischen den Langsachsen (L) der duBeren Produkie

(4) der Produktgruppe und der Fordergeschwindigkeit.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Zeitspanne zwischen zwei aufeinanderfolgenden
Positionierungen der Transfermittel (7) an der Anfangsposition (24)
weniger als 10s, bevorzugt weniger als 8s, besonders bevorzugt

weniger als 6s betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Rahmen der Entnahme der Produkte (4) die zu
entnehmenden Produkigruppe, bevorzugt jeweils einzeln, mit
Haftmitteln (19) der Transfermittel (7) iésbar verbunden werden und
die Verbindung erst beim Abstellen der Produktgruppe auf dem
Kompaktierungsférderband wieder aufgehoben wird.

Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass im Rahmen der Entnahme der Produkte (4) die Haftmittel (19)
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eine Verbindung mit den Produkten (4) ber einen seitens der

Haftmittel (19) aufgebauten Unterdruck erzeugen.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass im Rahmen der Entnahme die Produktgruppe von den
Transfermittein (7) gleichzeitig vom Foérderband (3) angehoben
werden, wobei die Transfermittel (7) wahrend des Anhebens
synchron mit dem Férderband (3) und der darauf geforderten, zu
entnehmenden Produktgruppe entlang der Forderstrecke (S) von
einer Anhebeposition (25) in Foérderrichtung (F) bis zu einer

Entnahmeposition verstelit, insbesondere verfahren werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transfermittel (7) die Produkigruppe jeweils alternierend um
einen Radius der, bevorzugt zylindrischen, Mantelflaiche der
Produkte (4) versetzt auf der Ablage, insbesondere auf dem

Kompaktierungsforderband abstelien.

Gruppiervorrichtung, insbesondere zum  Palettieren oder
Vorpalletieren von, bevorzugt leeren, als Dosen, Tuben, oder
Kartuschen ausgebildeten langlichen Produkten (4), ausgebildet zum
Durchfihren des Verfahrens nach einem der vorangehenden
Anspriche, umfassend eine die Produkte (4), bevorzugt von einer
Produktionslinie zur Herstellung der Produktie (4), anliefernde
Fordereinrichtung (5) sowie Transfermittel (7) zum Transferieren
einer lickenlosen Produktgruppe von der Fordereinrichtung (5) auf
eine Ablage unter Aufrichtung der Produkte (4) sowie Antriebsmittel
und Steuermittel fir die Antriebsmittel, wobei die Steuermittel die

Antriebsmittel derart steuern, dass die Produkte (4) angeliefert und
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10.

1.

mit einer bevorzugt zylindrischen Mantelfliche lickenlos auf ein
Forderband (3) der Fordereinrichtung (5) abgelegt werden und mit
diesem mit einer Férdergeschwindigkeit entlang einer Férderrichtung
(F) gefordert werden, wobei aus den lickenlos geférderten
Produkten (4) eine Produkigruppe umfassend mehrere llickenlos
aneinander angrenzender Produkte (4) mit den Transfermitteln (7)
gleichzeitig von dem Foérderband (3) entnommen werden, wobei die
Transfermittel (7) wahrend der Entnahme synchron mit dem
Forderband (3) und der darauf geforderten, zu entnehmenden
Produktgruppe entlang der Forderstrecke (S) von einer
Anfangsposition (24) in Férderrichtung (F) bis zu einer
Entnahmeposition verstellt, insbesondere verfahren, werden und im
Anschiuss an die Entnahme die Produkte (4) der Produktgruppe
gleichzeitig durch eine Schwenkbewegung, insbesondere der
Transfermittel (7), senkrecht zur Forderrichtung (F) aufgerichtet,
insbesondere um 90° aufgerichtet, werden, und im aufgerichteten
Zustand auf einer Ablage als Iluckenlose sich entlang der

Forderrichtung (F) erstreckende Reihe abgestelit werden.

Gruppiervorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Ablage als ein sich senkrecht zur Forderrichtung (F)
bewegendes Kompaktierungsférderband ausgebildet ist und die
Produkte (4) als lickeniose sich entlang der Férderrichtung (F)
erstreckende Reihe auf dem Kompaktierforderband (20) abgestelit
und als Reihe in Richtung eines Anschlages des

Kompaktierungsférderbandes abtransportiert werden.

Gruppiervorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Transfermittel (7) einen Roboterarm (16) mit zumindest zwei
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12.

13.

14.

15.

16.

Uber ein Gelenk (22) verbundene Gelenkarme (23) aufweist, an
dessen frei beweglichem Ende eine wechselbare
Gruppenaufnahmevorrichtung (18), insbesondere eine

Gruppenaufnahmeplatte, angeordnet ist.

Gruppiervorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gruppenaufnahmevorrichtung (18) schwingungsreduziert
ausgebildet ist und/oder aus einem steifen Material, insbesondere

einem Kohlefasermaterial, gebildet ist.

Gruppiervorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gruppenaufnahmevorrichtung (18) ein Gewicht von weniger
als 2000g, bevorzugt von weniger als 15009, besonders bevorzugt

von weniger als 1200g, aufweist.

Gruppiervorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis13,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Gruppenaufnahmevorrichtung (18) eine Linge von 100cm

bis 130cm, bevorzugt von 110cm bis 120cm aufweist,

Gruppiervorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gruppenaufnahmevorrichtung (18) Haftmittel (19) umfasst,
die dazu eingerichtet sind eine, bevorzugt individuelle, ISsbare
Verbindung mit den Produkten (4) der Produktgruppe herzustellen

und aufzuldsen.

Gruppiervorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 15,

gekennzeichnet durch
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17.

18.

19.

20.

je zwei Haftmittel (19) zum Erzeugen einer I6sbaren Verbindung mit

je einem Produkt(4).

Gruppiervorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 186,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gruppenaufnahmevorrichtung (18) liber die Lange verteilt
eine Vielzahl von vordefinierten Befestigungsstellen zur Befestigung
der Haftmittel (19) aufweist.

Gruppiervorrichtung nach einem der Anspriche 11 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Haftmittel (19) in Langsrichtung der
Gruppenaufnahmevorrichtung (18) einen Abstand aufweisen, der
dem Abstand der Langsachsen (L) der Produkte (4) auf dem
Forderband (3), insbesondere dem Durchmesser der Produkte (4),

entspricht.

Gruppiervorrichtung nach einem der Anspriche 15 bis 18,
gekennzeichnet durch

Vakuummittel (21), insbesondere zum Erzeugen eines eine
Verbindung zwischen den Produkten (4) und den Haftmitteln (19)

bewirkenden Unterdrucks.

Gruppiervorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 19,
gekennzeichnet durch

signalleitend mit den Steuermitteln verbundene Sensormittel zur
Detektion der Position und/oder Geschwindigkeit des Forderbandes
(3) sowie zur Detektion des Zustands der Transfermittel (7),

insbesondere der Gruppenaufnahmevorrichtung (18).
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21.

22.

System umfassend eine Gruppiervorrichtung (1) nach einem der
Anspriiche 9 bis 20 sowie eine Herstellungseinrichtung  zum
Herstellen der zu gruppierenden Produkte (4) und zum Versorgen

der anliefernden Fordereinrichtung (5) mit den Produkten (4).

System nach Anspruch 21,

gekennzeichnet durch,

ein Ablagesystem zum Aufnehmen einer Lagen von aufgesteliten
und kompaktierten Produkten (4) von dem Kompaktierférderband
(20) und zum Ablegen der Lage von Produkten (4) auf einer

Ablagevorrichtung, insbesondere auf einer Palette.
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