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(57) Die Erfindung betrifft eine Anordnung aus zu-
mindest zwei Verpackungsprozessketten zum Verpa-
cken von schüttfähiger Ware, wobei jede der Verpa-
ckungsprozessketten eine Mehrzahl fördertechnisch
miteinander verbundener Verpackungsprozessstatio-
nen aufweist, welche jeweils zum Ausführen zumindest
eines Prozessschritts der jeweiligen Verpackungspro-
zesskette eingerichtet sind, und wobei eine erste der Ver-
packungsprozessketten zum Erzeugen eines ersten Ver-
packungsgebindetyps und eine zweite der Verpackungs-

prozessketten zum Erzeugen eines zweiten Verpa-
ckungsgebindetyps eingerichtet ist, wobei sich der erste
und der zweite Verpackungsgebindetyp unterscheiden,
dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest zwei Ver-
packungsprozessketten zumindest eine gemeinsame
Verpackungsprozessstation aufweisen, welche eine
Verpackungsprozessstation der ersten Verpackungs-
prozesskette und eine Verpackungsprozessstation der
zweiten Verpackungsprozesskette ist. Die Erfindung be-
trifft ferner ein entsprechendes Verfahren.



EP 4 461 659 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anord-
nung aus zumindest zwei Verpackungsprozessketten
zum Verpacken von schüttfähiger Ware, wobei jede der
Verpackungsprozessketten eine Mehrzahl fördertech-
nisch miteinander verbundener Verpackungsprozess-
stationen aufweist, welche jeweils zum Ausführen zumin-
dest eines Prozessschritts der jeweiligen Verpackungs-
prozesskette eingerichtet sind. Die Erfindung betrifft fer-
ner ein entsprechendes Verfahren.
[0002] Aus dem Stand der Technik sind Verpackungs-
prozessketten bestehend aus mehreren Verpackungs-
prozessstationen bekannt, welche in sich geschlossen
sind und deren Verpackungsprozessstationen fest mit-
einander verkettet sind (mechanisch oder auf den Pro-
zess bezogen). Nachteilig ist dabei, dass häufig die ver-
wendeten Verpackungsprozessstationen unterschied-
lich stark ausgelastet sind und daher einige der Verpa-
ckungsprozessstationen nicht voll ausgelastet bzw. inef-
fizient betrieben werden.
[0003] Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, eine
Anordnung aus zumindest zwei Verpackungsprozess-
ketten zum Verpacken von schüttfähiger Ware bzw. ein
entsprechendes Verfahren derart zu verbessern, dass
die Auslastung der darin verwendeten Verpackungspro-
zessstationen optimiert und die Flexibilität der Verpa-
ckungsprozessketten erhöht wird.
[0004] Die Aufgabe wird gelöst mit den Merkmalen der
unabhängigen Ansprüche. In den abhängigen Ansprü-
chen sind jeweils vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfin-
dung angegeben.
[0005] Demgemäß ist vorgesehen, dass eine erste der
Verpackungsprozessketten zum Erzeugen eines ersten
Verpackungsgebindetyps und eine zweite der Verpa-
ckungsprozessketten zum Erzeugen eines zweiten Ver-
packungsgebindetyps eingerichtet ist, wobei sich der
erste und der zweite Verpackungsgebindetyp unter-
scheiden, wobei die zumindest zwei Verpackungspro-
zessketten zumindest eine gemeinsame Verpackungs-
prozessstation aufweisen, welche eine Verpackungspro-
zessstation der ersten Verpackungsprozesskette und ei-
ne Verpackungsprozessstation der zweiten Verpa-
ckungsprozesskette ist. Durch diese Mehrfach-Nutzung
(=Multi-Nutzung) besteht die Möglichkeit, ein oder meh-
rere nicht voll ausgelastete Verpackungsprozessstatio-
nen, statt wie bisher in eine nun in zumindest zwei Ver-
packungsprozessketten einzubinden, so dass die Ge-
samtmaschinenauslastung erhöht wird.
[0006] Der eine Verpackungsgebindetyp kann eine
Mehrzahl kleinere Verpackungseinheiten, beispielswei-
se Säcke, umfassen und ein Stückgutstapel aus Säcken
sein. Der andere Verpackungsgebindetyp kann einen
größeren Behälter, beispielsweise einen Kartonverpa-
ckungsbehälter wie einen Oktabin, umfassen. Es kann
vorgesehen sein, dass die fertigen Verpackungsgebinde
jeweils mit Folie umwickelt sind. Es kann vorgesehen
sein, dass jede Verpackungsprozessstation ein Startpro-

dukt empfängt, während der Bearbeitung gegebenen-
falls ein Zwischenprodukt entsteht und schließlich ein
Endprodukt die betreffende Verpackungsprozessstation
verlässt. Ein Endprodukt einer vorherigen Verpackungs-
prozessstation dient dann erneut als Startprodukt für eine
nachfolgende Verpackungsprozessstation. Ein La-
dungsträgerstapel ist beispielsweise das Startprodukt für
eine Ladungsträgervereinzelungsvorrichtung und ein
einzelner Ladungsträger ist das Endprodukt der
Ladungsträgervereinzelungsvorrichtung. Ein einzelner
Ladungsträger und ein abgefüllter Sack oder mehrere
abgefüllte Säcke aus einer Abfüllmaschine sind Startpro-
dukte für eine Palettiervorrichtung. Das Endprodukt einer
Palettiervorrichtung ist ein Stückgutstapel aus Säcken
auf einem Ladungsträger. Unter einem Ladungsträger
können u.a. folgende Begriffe verstanden werden: Slip
sheets, Kartons, Paletten, trays, oder allgemein La-
dungsträger aus diversen Materialien oder auch die Son-
derlage als unterste Lage eine Stückgustapels bei so ge-
nannten palettenlose Linien beziehungsweise paletten-
losen Verpackungsprozessketten.
[0007] Es kann vorgesehen sein, dass die zumindest
eine gemeinsame Verpackungsprozessstation zum Aus-
üben einer ersten technischen Funktion innerhalb der
ersten Verpackungsprozesskette und einer zweiten
technischen Funktion innerhalb der zweiten Verpa-
ckungsprozesskette eingerichtet ist, wobei sich die erste
und die zweite technische Funktion unterscheiden.
Durch diesen Mehrfach-Zweck (=Multi-Zweck) kann vor-
gesehen sein, dass eine Verpackungsprozessstation mit
einem mehrere Funktionen umfassenden Funktions-
spektrum zum Ausüben der einen Funktion in der ersten
Verpackungsprozesskette und zum Ausüben der zwei-
ten Funktion in der zweiten Verpackungsprozesskette
verwendet wird. Hierdurch kann die Effizienz der Anord-
nung weiter gesteigert werden, bzw. auf das Bereitstellen
von zwei Verpackungsprozessstationen, welche jeweils
nur eine der Funktionen ausführen können, verzichtet
werden.
[0008] Darüber hinaus kann vorgesehen sein, dass die
zumindest eine gemeinsame Verpackungsprozessstati-
on zum Ausüben unterschiedlicher Prozessschritte um-
fassend die erste technische Funktion und die zweite
technische Funktion zumindest zweimal in dieselbe Ver-
packungsprozesskette fördertechnisch eingebunden ist.
Die Auslastung kann dadurch weiter gesteigert werden,
wenn nämlich die gemeinsame Verpackungsprozess-
station sowohl in beide Verpackungsprozessketten ein-
gebunden ist und gleichzeitig zum Ausführen unter-
schiedlicher Funktionen eingerichtet ist, so dass die Ver-
packungsprozessstation beispielsweise für die erste
Funktion von beiden Verpackungsprozessketten ver-
wendet wird und zusätzlich von einer oder beiden Ver-
packungsprozessketten in einem anderen Prozesssta-
dium ein weiteres Mal angefahren wird, so dass dann die
zweite Funktion ausgeführt wird.
[0009] Ferner kann vorgesehen sein, dass die zumin-
dest zwei Verpackungsprozessketten eine unterschied-
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liche Anzahl an fördertechnisch miteinander verbunde-
ner Verpackungsprozessstationen aufweisen.
[0010] Außerdem kann die zumindest eine gemeinsa-
me Verpackungsprozessstation an unterschiedlichen
Positionen innerhalb der zumindest zwei Verpackungs-
prozessketten liegen. Beispielsweise kann die gemein-
same Verpackungsprozessstation in der einen Verpa-
ckungsprozesskette am Anfang liegen, in der anderen
Verpackungsprozesskette hingegen eingebettet zwi-
schen eine vorherige und eine nachfolgende Verpa-
ckungsprozessstation.
[0011] Darüber hinaus kann vorgesehen sein, dass die
zumindest eine gemeinsame Verpackungsprozessstati-
on befüllte Verpackungseinheiten der einen Verpa-
ckungsprozesskette und leere Verpackungseinheiten
der anderen Verpackungsprozesskette bearbeitet. Dies
kann bedeuten, dass der Befüllvorgang der Verpa-
ckungseinheiten der einen Verpackungsprozesskette
vor Erreichen der gemeinsamen Verpackungsprozess-
station und der Befüllvorgang der Verpackungseinheiten
der anderen Verpackungsprozesskette nach dem Ver-
lassen der gemeinsamen Verpackungsprozessstation
erfolgt. Es kann vorgesehen sein, dass die Verpackungs-
einheiten der einen Verpackungsprozesskette Säcke
sind. Es kann ferner vorgesehen sein, dass die Verpa-
ckungseinheiten der anderen Verpackungsprozesskette
Kartonverpackungsbehälter sind. Es kann vorgesehen
sein, dass die Säcke vor Erreichen der gemeinsamen
Verpackungsprozessstation und die Kartonverpa-
ckungsbehälter nach Verlassen der gemeinsamen Ver-
packungsprozessstation befüllt werden.
[0012] Ferner kann vorgesehen sein, dass zumindest
der überwiegende Anteil der Fördertechnik einer ersten
der Verpackungsprozessketten aus fest installierten För-
dermitteln besteht, und zumindest der überwiegende An-
teil der Fördertechnik einer zweiten der Verpackungs-
prozessketten aus mobilen Fördermitteln besteht. "Über-
wiegender Anteil" fest installierte Fördermittel kann be-
deuten, dass mehr als 50% der Wegstrecke fest instal-
lierte Fördermittel sind. "Überwiegender Anteil" mobile
Fördermittel kann bedeuten, dass mehr als 50% der
Wegstrecke mobile Fördermittel sind. Die Prozentanga-
be bezieht sich auf die Wegstrecke. Der Weg zu einem
Lager ist nicht in der Wegstrecke / Verpackungsprozess-
kette enthalten. Alternativ ist es denkbar in beiden Ver-
packungsprozessketten fest installierte Fördermittel für
den Transport der Startprodukte, Zwischenprodukte
und/oder Endprodukte einzusetzen und für den Fall, dass
ein höherer Durchsatz benötigt wird, ergänzend mobile
Fördermittel bzw. Transporteinheiten einzusetzen. Als
mobile Transporteinheiten können beispielsweise AGVs
(automated guided vehicle), shuttles, mobile Roboter,
FTFs (fahrerloses Transportfahrzeug), FTS (fahrerloses
Transportsystem), Drohnen und/oder Gabelstapler zum
Einsatz kommen. Als stationäre bzw. fest installierte För-
dermittel können beispielsweise
Rollenbahnen oder Gurtförderer zum Einsatz kommen.
Die fest installierten Fördermittel und die mobilen För-

dermittel sind somit unter dem Begriff Fördertechnik zu
verstehen. Damit bedeutet fördertechnisch miteinander
verbundene Verpackungsprozessstationen, dass fest in-
stallierte Fördermittel und/oder mobile Fördermittel zum
Einsatz kommen können, um die Verpackungsprozess-
stationen miteinander zu verbinden. Es kann insbeson-
dere vorgesehen sein, dass bei einer Verpackungspro-
zesskette mit hohem Durchsatz fest installierte Förder-
technik verwendet wird und bei einer Verpackungspro-
zesskette mit hoher Flexibilität und geringem Durchsatz
die einzelnen Verpackungsprozessstationen über mobi-
le Transporteinheiten verbunden sind. Die mobilen För-
dermittel weisen den Vorteil auf, dass im Falle eines Stör-
falls an einer der involvierten Verpackungsprozessstati-
onen die betroffene Produktionsprozesskette nicht voll-
ständig abgeschaltet werden muss, sondern die ausge-
fallene Verpackungsprozessstation umfahren werden
kann. Sofern mobile Transporteinheiten vorhanden sind,
kann dieser Vorteil selbst für die fest miteinander verket-
tete Verpackungsprozesskette genutzt werden. Der Ein-
satz mobiler Transporteinheiten weist ferner gegenüber
fest miteinander verketteten Verpackungsprozessstatio-
nen den Vorteil auf, dass im Wartungsfall mehr Platz zwi-
schen den Verpackungsprozessstationen vorhanden ist,
wodurch die Wartungsarbeiten erleichtert werden.
[0013] Es kann vorgesehen sein, dass beide der zu-
mindest zwei Verpackungsprozessketten zumindest ei-
ne Abfüllmaschine zum Füllen einer Verpackungseinheit
mit schüttfähiger Ware aufweisen. Die Abfüllmaschinen
können beispielsweise FFS-Maschinen, Rundpackma-
schinen oder Reihenpackmaschinen sein. Es kann vor-
gesehen sein, dass eine Abfüllmaschine zum Befüllen
von Säcken für die eine Verpackungsprozesskette und
eine Abfüllmaschine zum Befüllen von Kartonverpa-
ckungsbehälter für die andere Verpackungsprozessket-
te vorgesehen ist.
[0014] Ferner kann vorgesehen sein, dass beide der
zumindest zwei Verpackungsprozessketten zumindest
eine Ladungsträgervereinzelungsmaschine aufweisen.
Es kann vorgesehen sein, dass beide Verpackungspro-
zessketten eine gemeinsam genutzte Ladungsträgerver-
einzelungsmaschine als die zumindest eine gemeinsa-
me Verpackungsprozessstation aufweisen. Die
Ladungsträgervereinzelungsmaschine kann ferner zum
Auflegen von Folienblättern auf den vereinzelten La-
dungsträger eingerichtet sein.
[0015] Ferner können beide der zumindest zwei Ver-
packungsprozessketten zumindest eine Verpackungs-
prozessstation zum Beladen eines Ladungsträgers mit
zumindest einer Verpackungseinheit aufweisen. Bei-
spielsweise kann eine der Verpackungsprozessketten
einen Lagenpalettierer, einen Palettierroboter oder eine
manuelle Palettierungsstation zum Erzeugen von auf La-
dungsträgern gestapelten Stückgutstapeln, beispiels-
weise aus einer Mehrzahl Säcke, aufweisen. Die andere
der Verpackungsprozessketten kann eine Kartonverpa-
ckungsbehälter-Aufrichtstation aufweisen, bei welcher
beispielsweise ein Oktabin auf einem Ladungsträger auf-
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gerichtet wird.
[0016] Beide der zumindest zwei Verpackungspro-
zessketten können ferner zumindest eine Ladungssiche-
rungsmaschine aufweisen. Diese kann beispielsweise
eine Verpackungsprozessstation zum Erzeugen einer
Folienummantelung bzw. Folienumhüllung um einen
Stückgutstapel oder einen Oktabin sein, beispielsweise
eine Haubenstretchmaschine, eine Haubenschrumpf-
maschine, eine Wickelstretchmaschine, eine Wickel-
schrumpfmaschine oder ein Verpackungsroboter. Die
Folienumhüllung dient vor allem als Witterungsschutz,
Produktschutz, und/oder als Ladungsstabilisierung des
Stückgutstapels. Die Ladungssicherungsmaschine kann
ebenfalls als gemeinsame Verpackungsprozessstation
in beide Verpackungsprozessketten integriert sein. Die
Ladungssicherungsmaschine kann zum Erzeugen einer
Folienummantelung um einen Stückgutstapel eingerich-
tet sein, beispielsweise im Rahmen einer ersten der Ver-
packungsprozessketten. Die Ladungssicherungsma-
schine kann ferner zum Erzeugen einer Folienumman-
telung um einen Kartonverpackungsbehälter eingerich-
tet sein, beispielsweise im Rahmen der zweiten der Ver-
packungsprozessketten. Die Ladungssicherungsma-
schine kann ferner zum Erzeugen von Folieninlets in Kar-
tonverpackungsbehälter eingerichtet sein. Somit kann
vorgesehen sein, dass die Ladungssicherungsmaschine
Teil der ersten Verpackungsprozesskette ist, mit der ers-
ten technischen Funktion des Erzeugens einer Folie-
nummantelung um einen Stückgutstapel. Die Ladungs-
sicherungsmaschine kann ferner Teil der zweiten Ver-
packungsprozesskette sein, mit der zweiten technischen
Funktion des Erzeugens eines Folieninlets im Kartonver-
packungsbehälter. Nach dem Verlassen der Ladungssi-
cherungsmaschine kann der mit dem Inlet ausgekleidete
Kartonverpackungsbehälter an einer Abfüllstation befüllt
werden, anschließend an einer Verschließstation mit ei-
nem Deckel verschlossen werden und anschließend er-
neut die Ladungssicherungsmaschine ansteuern, um
den befüllten und mit einem Deckel verschlossenen Kar-
tonverpackungsbehälter im Rahmen der ersten techni-
schen Funktion mit einer Folienummantelung zu verse-
hen. Ein geeignetes Verfahren zum innenseitigen Aus-
kleiden eines einseitig offenen Behälters, beispielsweise
eines Oktabins, mit einem Inlet, beispielsweise einer
Kunststofffolie, ist in der DE 10 2009 014 581 B4 be-
schrieben.
[0017] Ferner kann auch bei so genannten palettenlo-
sen Linien, d.h. bei Stückgutstapeln, die nicht auf einem
Ladungsträger gestapelt sind, eine gemeinsame Verpa-
ckungsprozessstation vorhanden sein. Ein erster Verpa-
ckungsgebindetyp kann in diesem Fall ein Sack sein, der
Stückgutstapel kann ein zweiter Verpackungsgebinde-
typ sein. Für die Erzeugung des Stückgutstapels wird die
Verpackungsprozessstation mindestens zweimal ange-
fahren, da der Stückgutstapel nach dem Überziehen der
ersten Folie im Stapelwender um 180° gewendet wird
und anschließend der Verpackungsprozessstation mit
einer zweiten Folie überzogen wird.

[0018] Ferner kann vorgesehen sein, dass die zumin-
dest zwei Verpackungsprozessketten dazu eingerichtet
sind, automatisiert bzw. ohne zwischenzeitlichen Zu-
oder Eingriff eines Bedieners abzulaufen. Es wird somit
auf jeglichen zwischenzeitlichen Einsatz eines Bedie-
ners bzw. jegliche Zwischenaufgabe, verzichtet, wie bei-
spielsweise, dass ein manuell bedienter Gabelstapler ei-
nen Stückgutstapel zum Stretch Hood bringt, wo dieser
anschließend mit Folie überzogen wird.
[0019] Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum
Verpacken von schüttfähiger Ware, insbesondere zum
Betreiben einer Anordnung nach einem der vorangehen-
den Ansprüche, aufweisend die Schritte:
Betreiben zumindest einer ersten und einer zweiten Ver-
packungsprozesskette zum Verpacken von schüttfähi-
ger Ware und Erzeugen einer ersten Verpackungsgebin-
de-Art mittels der ersten und einer zweiten Verpackungs-
gebinde-Art mittels der zweiten Verpackungsprozess-
kette, wobei die erste und die zweite Verpackungspro-
zesskette jeweils die Prozessschritte aufweisen:

Vereinzeln von Ladungsträgern;
Bereitstellen von Verpackungseinheiten;
Befüllen der Verpackungseinheiten;
Verladen der Verpackungseinheiten auf Ladungs-
träger;
Transportieren der Verpackungseinheiten mittels
Fördermitteln;
Fixieren der Verpackungseinheiten auf den La-
dungsträgern mittels Folie;
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einer der
Schritte an einer von beiden Verpackungsprozess-
ketten gemeinsam genutzten Verpackungsprozess-
station erfolgt.

[0020] Beispielsweise kann das Vereinzeln von La-
dungsträgern und/oder das Fixieren der Verpackungs-
einheiten auf Ladungsträgern mittels Folie an einer von
beiden Verpackungsprozessketten gemeinsam genutz-
ten Verpackungsprozessstation erfolgen.
[0021] Ferner kann vorgesehen sein, dass bei zumin-
dest einer der Verpackungsprozessketten zumindest
zwei der Prozessschritte an derselben Verpackungspro-
zessstation erfolgen. Beispielsweise kann ein erster Pro-
zessschritt an der betreffenden Verpackungsprozess-
station erfolgen, anschließend ein oder mehrere nach-
folgende Prozessschritte an einer oder mehreren ande-
ren Verpackungsprozessstationen erfolgen, und dann
ein zweiter Prozessschritt wieder an der betreffenden
Verpackungsprozessstation erfolgen. Dabei kann beim
ersten an der Verpackungsprozessstation erfolgenden
Prozessschritt eine erste technische Funktion, wie zum
Beispiel das Auskleiden eines Kartonverpackungsbehäl-
ters, beispielsweise ein Oktabin, mit einem Folieninlet,
und bei dem zweiten an der Verpackungsprozessstation
erfolgenden Prozessschritt eine zweite technische Funk-
tion, wie zum Beispiel das Fixieren der Verpackungsein-
heit auf einem Ladungsträger mittels Folie erfolgen.
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[0022] Ferner kann vorgesehen sein, dass die zumin-
dest zwei an derselben Verpackungsprozessstation er-
folgenden Prozessschritte an der von beiden Verpa-
ckungsprozessketten gemeinsam genutzten Verpa-
ckungsprozessstation erfolgen. Dabei kann neben den
oben beschriebenen Prozessschritten der einen Verpa-
ckungsprozesskette, Auskleiden eines Kartonverpa-
ckungsbehälters mit einem Inlet und Fixieren der Verpa-
ckungseinheit auf einem Ladungsträger mittels Folie, zu-
sätzlich ein Prozessschritt der anderen Verpackungspro-
zesskette an derselben Verpackungsprozessstation er-
folgen, wie beispielsweise das Fixieren eines aus mit
Schüttgut befüllten Säcken gebildeten Stückgutstapels
auf einem Ladungsträger mittels Folie. Dabei kann ins-
besondere vorgesehen sein, dass die unterschiedlichen
an derselben Verpackungsprozessstation erfolgenden
Prozessschritte nacheinander bzw. nicht gleichzeitig
bzw. zu unterschiedlichen Zeitpunkten erfolgen.
[0023] Ferner kann vorgesehen sein, dass eine der
Verpackungsprozessketten zusätzlich den folgenden
Schritt aufweist: Verschließen der befüllten Verpa-
ckungseinheiten mit einem Deckel. Diese Verpackungs-
prozesskette kann außerdem ferner den oben beschrie-
benen Prozessschritt des Auskleidens eines Kartonver-
packungsbehälters mit einem Folieninlet aufweisen. Es
ist denkbar, dass eine erste Verpackungsprozesskette
fünf Schritte aufweist, welche umfassen: Befüllen von
Säcken mit Schüttgut, Vereinzeln von Ladungsträgern,
Erzeugen von Stückgutstapeln aus den abgefüllten Sä-
cken, wobei diese auf vereinzelten Ladungsträgern ge-
stapelt werden, Fixieren des Stückgutstapels auf dem
Ladungsträger mittels Folie sowie das Transportieren
der jeweiligen Produkte zwischen den einzelnen Statio-
nen mittels beispielsweise fest installierter Fördertech-
nik. Es ist denkbar, dass eine zweite Verpackungspro-
zesskette sieben Schritte aufweist, welche umfassen:
Vereinzeln von Ladungsträgern, Aufrichten eines Kar-
tonverpackungsbehälters auf einem vereinzelten La-
dungsträger, Auskleiden des Kartonverpackungsbehäl-
ters mit einem Folieninlet, Füllen des ausgekleideten
Kartonverpackungsbehälters mit Schüttgut, Verschlie-
ßen des Kartonverpackungsbehälters mit einem Deckel,
Fixieren des befüllten und mit einem Deckel verschlos-
senen Kartonverpackungsbehälters mittels Folie auf
dem Ladungsträger und Transportieren der jeweiligen
Produkte zwischen den einzelnen Stationen, beispiels-
weise mittels mobilen Transporteinheiten.
[0024] Die Erfindung weist ferner den Vorteil einer ein-
fachen Skalierbarkeit auf: Zur Erhöhung der Kapazität
kann beispielsweise nur eine weitere Kartonverpa-
ckungsbehälter-Füllstation zugeschaltet werden. Für die
vor- und nachgeschalteten Prozessschritte können die
existierenden Verpackungsprozessstationen verwendet
werden, solange deren Kapazität ausreichend ist. Ist dies
nicht der Fall, kann die erforderliche Gesamtkapazität
der zum Engpass führenden Verpackungsprozessstati-
on durch Hinzufügen weiterer Verpackungsprozesssta-
tionen desselben Zwecks erreicht werden.

[0025] Weitere Einzelheiten der Erfindung werden an-
hand der nachstehenden Figur erläutert. Dabei zeigt:
Fig. 1 eine schematische Ansicht eines erfindungsgemä-
ßen Ausführungsbeispiels.
[0026] Fig. 1 zeigt ein Ausführungsbeispiel der Erfin-
dung anhand einer Anordnung von zwei Verpackungs-
prozessketten 10, 20, welche teilweise gemeinsam ge-
nutzte Verpackungsprozessstationen aufweisen. Die
Verpackungsprozesskette 10 besteht aus den förder-
technisch miteinander verbundenen Verpackungspro-
zessstationen Abfüllmaschine 11, Ladungsträgerverein-
zelungsvorrichtung 100, Palettiervorrichtung 12 und La-
dungssicherungsmaschine 200. In der Abfüllmaschine
11 werden Säcke 31 mit Schüttgut befüllt. Die befüllten
Säcke 31, welche die Endprodukte der Abfüllmaschine
11 darstellen, werden im gezeigten Ausführungsbeispiel
über fest installierte Fördermittel 30 zur Palettiervorrich-
tung 12 befördert. Die Ladungsträgervereinzelungsvor-
richtung 100 hat als Endprodukt einzelne Ladungsträger
15, die wie beispielhaft gezeigt ebenfalls über fest instal-
lierte Fördermittel 30 zur Palettiervorrichtung 12 trans-
portiert werden. In der Palettiervorrichtung 12 werden die
Säcke 31 auf einem Ladungsträger 15 zu einem Stück-
gutstapel 32 palettiert, welcher wiederum das Endpro-
dukt der Palettiervorrichtung 12 darstellt. Die Stückgut-
stapel 32 werden über fest installierte Fördermittel 30 zur
Ladungssicherungsvorrichtung 200 befördert und dort
mit einer Folie überzogen. Diese dient der Stabilisierung
des Stückgutstapels 32 sowie als Witterungs- und Trans-
portschutz. Das Endprodukt der Ladungssicherungsma-
schine 200 ist betreffend die Verpackungsprozesskette
10 ein fertig verpackter Stückgutstapel 33. Die verpack-
ten Stückgutstapel 33 können mit einem konventionellen
Gabelstapler, fest installierten Fördermitteln oder über
mobile Transporteinheiten entweder in ein Lager, zu ei-
nem Abstellbereich oder direkt in einen Container oder
Lkw transportiert werden. Die Verpackungsprozesskette
10 weist einen hohen Durchsatz auf und die einzelnen
Verpackungsprozessstationen sind vorzugsweise über
stationäre bzw. fest installierte Fördermittel 30 miteinan-
der verbunden.
[0027] Die Verpackungsprozesskette 20 besteht aus
den fördertechnisch miteinander verbundenen Verpa-
ckungsprozessstationen Ladungsträgervereinzelungs-
vorrichtung 100, Oktabinaufrichtstation 21, Ladungssi-
cherungsmaschine 200, Oktabin-Füllstation 22, Oktabin-
Deckel- und Verschließstation 23. Die Ladungsträger-
vereinzelungsvorrichtung 100 hat als Endprodukt einzel-
ne Ladungsträger 15, die im gezeigten Ausführungsbei-
spiel mit mobilen Transporteinheiten 40 zur Oktabinauf-
richtstation 21 transportiert werden. Das Endprodukt der
Oktabinaufrichtstation 21 ist ein aufgerichtetes Oktabin
41 bzw. ein Kartonverpackungsbehälter auf einem La-
dungsträger 15. Ein aufgerichtetes Oktabin 41 auf einem
Ladungsträger 15 wird zur Ladungssicherungsmaschine
200 transportiert. Dort wird ein Folieninlet in den Oktabin
41 abgegeben. Das Oktabin mit Folieninlet 42 auf einem
Ladungsträger 15 ist ein Zwischenprodukt. Danach wird
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das Oktabin mit Folieninlet auf einem Ladungsträger 15
zur Oktabin-Füllstation 22 transportiert. Dort wird ein
schüttfähiges Produkt in das Oktabin mit Folieninlet 42
abgefüllt. Anschließend wird das befüllte Oktabin mit Fo-
lieninlet 42 auf einem Ladungsträger 15 zur Oktabin-De-
ckel- und Verschließstation 23 transportiert. Dort wird ein
Deckel auf das befüllte Oktabin mit Folieninlet 42 auf
einem Ladungsträger 15 gelegt und verschlossen, so
dass das Zwischenprodukt Oktabin mit Deckel 43 auf
einem Ladungsträger 15 entsteht. Anschließend wird
das Oktabin mit Deckel 43 auf einem Ladungsträger 15
wiederum zur Ladungssicherungsmaschine 200 trans-
portiert. Dort wird eine Folie über das Oktabin mit Deckel
43 übergezogen. Diese dient der Stabilisierung des Ok-
tabins sowie als Witterungs- und Transportschutz. Das
verpackte Oktabin 44 steht auf einem Ladungsträger 15,
dies ist das Endprodukt. Diese Endprodukte können
dann mit einem konventionellen Gabelstapler, fest instal-
lierten Fördermitteln 30 oder über mobile Transportein-
heiten 40 entweder in ein Lager, zu einem Abstellbereich
oder direkt in einem Container oder Lkw transportiert
werden. Die Verpackungsprozesskette 20 hat eine hohe
Flexibilität, einen geringen Durchsatz und die einzelnen
Verpackungsprozessstationen sind vorzugsweise über
mobile Transporteinheiten 40 miteinander verbunden.
[0028] Die Ladungssicherungsmaschine 200 wird in
Form einer Multi-Nutzung für die beiden Verpackungs-
prozessketten 10 und 20 für die gleiche Funktion ver-
wendet: Für die Verpackung der Stückgutstapel 32 aus
Verpackungsprozesskette 10 und für die Verpackung der
Oktabins mit Deckel 43 aus Verpackungsprozesskette
20. Die Ladungsträgervereinzelungsvorrichtung 100
wird ebenfalls in Form einer Multi-Nutzung für die beiden
Verpackungsprozessketten 10 und 20 für die gleiche
Funktion verwendet: Die Ladungsträgervereinzelungs-
vorrichtung 100 stellt vereinzelte Ladungsträger 15 für
die Palettiervorrichtung 12 in der Verpackungsprozess-
kette 10 und für die Oktabin-Aufrichtstation 21 in der Ver-
packungsprozesskette 20 zur Verfügung. Die Ladungs-
sicherungsmaschine 200 wird ferner in Form eines Multi-
Zwecks für unterschiedliche Funktionen eingesetzt: Für
das Einlegen eines Inlets in die aufgerichteten Oktabins
41 aus der Verpackungsprozesskette 20, für die Verpa-
ckung der Stückgutstapel 32 aus Verpackungsprozess-
kette 10 sowie für die Verpackung der Oktabins mit De-
ckel 43 aus Verpackungsprozesskette 20. Das bedeutet,
mindestens eine Verpackungsprozessstation kann
gleichzeitig für mehrere Verpackungsprozessketten für
die gleiche Funktion (Multi-Nutzung) verwendet werden
und/oder für eine oder mehrere Verpackungsprozess-
ketten für unterschiedliche Funktionen (Multi-Zweck)
verwendet werden.
[0029] Die in der vorstehenden Beschreibung, in den
Zeichnungen sowie in den Ansprüchen offenbarten
Merkmale der Erfindung können sowohl einzeln als auch
in beliebiger Kombination für die Verwirklichung der Er-
findung wesentlich sein.

Bezugszeichenliste:

[0030]

10 erste Verpackungsprozesskette
11 Abfüllmaschine
12 Palettiervorrichtung
15 Ladungsträger
20 zweite Verpackungsprozesskette
21 Oktabin-Aufrichtstation
22 Oktabin-Füllstation
23 Oktabin Deckel- und Verschließstation
30 fest installierte Fördermittel
31 Säcke
32 Stückgutstapel
33 verpackte Stückgutstapel
40 mobile Fördermittel
41 Oktabin
42 Oktabin mit Inlet
43 Oktabin mit Inlet, Füllung und Deckel
44 verpackter Oktabin
100 Ladungsträgervereinzelungsvorrichtung
200 Ladungssicherungsmaschine

Patentansprüche

1. Anordnung aus zumindest zwei Verpackungspro-
zessketten (10, 20) zum Verpacken von schüttfähi-
ger Ware, wobei jede der Verpackungsprozessket-
ten (10, 20) eine Mehrzahl fördertechnisch mitein-
ander verbundener Verpackungsprozessstationen
(11, 12, 21, 22, 23, 100, 200) aufweist, welche jeweils
zum Ausführen zumindest eines Prozessschritts der
jeweiligen Verpackungsprozesskette (10, 20) einge-
richtet sind, und wobei eine erste der Verpackungs-
prozessketten (10) zum Erzeugen eines ersten Ver-
packungsgebindetyps (33) und eine zweite der Ver-
packungsprozessketten (20) zum Erzeugen eines
zweiten Verpackungsgebindetyps (44) eingerichtet
ist, wobei sich der erste und der zweite Verpa-
ckungsgebindetyp (33,44) unterscheiden,
dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest
zwei Verpackungsprozessketten (10, 20) zumindest
eine gemeinsame Verpackungsprozessstation
(100, 200) aufweisen, welche eine Verpackungspro-
zessstation (100, 200) der ersten Verpackungspro-
zesskette (10) und eine Verpackungsprozessstation
(100, 200) der zweiten Verpackungsprozesskette
(20) ist.

2. Anordnung nach Anspruch 1, wobei die zumindest
eine gemeinsame Verpackungsprozessstation
(100, 200) zum Ausüben einer ersten technischen
Funktion innerhalb der ersten Verpackungsprozess-
kette (10) und einer zweiten technischen Funktion
innerhalb der zweiten Verpackungsprozesskette
(20) eingerichtet ist, wobei sich die erste und die
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zweite technische Funktion unterscheiden.

3. Anordnung nach Anspruch 2, wobei die zumindest
eine gemeinsame Verpackungsprozessstation
(100, 200) zum Ausüben unterschiedlicher Prozess-
schritte umfassend die erste technische Funktion
und die zweite technische Funktion zumindest zwei-
mal in dieselbe Verpackungsprozesskette (20) för-
dertechnisch eingebunden ist.

4. Anordnung nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, wobei die zumindest zwei Verpackungspro-
zessketten (10, 20) eine unterschiedliche Anzahl an
fördertechnisch miteinander verbundener Verpa-
ckungsprozessstationen (11, 12, 21, 22, 23, 100,
200) aufweisen.

5. Anordnung nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, wobei die zumindest eine gemeinsame Verpa-
ckungsprozessstation (100, 200) an unterschiedli-
chen Positionen innerhalb der zumindest zwei Ver-
packungsprozessketten (10, 20) liegt.

6. Anordnung nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, wobei die zumindest eine gemeinsame Verpa-
ckungsprozessstation (200) befüllte Verpackungs-
einheiten (31) der einen Verpackungsprozesskette
(10) und leere Verpackungseinheiten (41) der ande-
ren Verpackungsprozesskette (20) bearbeitet.

7. Anordnung nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, wobei zumindest der überwiegende Anteil der
Fördertechnik (30, 40) einer ersten der Verpa-
ckungsprozessketten (10, 20) aus fest installierten
Fördermitteln (30) besteht, und zumindest der über-
wiegende Anteil der Fördertechnik (30, 40) einer
zweiten der Verpackungsprozessketten (20) aus
mobilen Fördermitteln (40) besteht.

8. Anordnung nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, wobei beide der zumindest zwei Verpackungs-
prozessketten (10, 20) zumindest eine Abfüllmaschi-
ne (11, 22) zum Füllen einer Verpackungseinheit
(31, 41) mit schüttfähiger Ware aufweisen.

9. Anordnung nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, wobei beide der zumindest zwei Verpackungs-
prozessketten (10, 20) zumindest eine Ladungsträ-
gervereinzelungsmaschine (100) aufweisen.

10. Anordnung nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, wobei beide der zumindest zwei Verpackungs-
prozessketten (10, 20) zumindest eine Verpa-
ckungsprozessstation (12, 21) zum Beladen eines
Ladungsträgers (15) mit zumindest einer Verpa-
ckungseinheit (31, 41) aufweisen.

11. Anordnung nach einem der vorangehenden Ansprü-

che, wobei beide der zumindest zwei Verpackungs-
prozessketten (10, 20) zumindest eine Ladungssi-
cherungsmaschine (200) aufweisen.

12. Anordnung nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, bei der die zumindest zwei Verpackungspro-
zessketten (10, 20) dazu eingerichtet sind, automa-
tisiert bzw. ohne zwischenzeitlichen Zu- oder Eingriff
eines Bedieners abzulaufen.

13. Verfahren zum Verpacken von schüttfähiger Ware,
insbesondere zum Betreiben einer Anordnung nach
einem der vorangehenden Ansprüche, aufweisend
die Schritte:
Betreiben zumindest einer ersten und einer zweiten
Verpackungsprozesskette (10, 20) zum Verpacken
von schüttfähiger Ware und Erzeugen einer ersten
Verpackungsgebinde-Art (33) mittels der ersten und
einer zweiten Verpackungsgebinde-Art (44) mittels
der zweiten Verpackungsprozesskette (10, 20), wo-
bei die erste und die zweite Verpackungsprozess-
kette (10, 20) jeweils die Prozessschritte aufweisen:

Vereinzeln von Ladungsträgern (15);
Bereitstellen von Verpackungseinheiten (31,
41);
Befüllen der Verpackungseinheiten (31, 41);
Verladen der Verpackungseinheiten (31, 41) auf
Ladungsträgern (15);
Transportieren der Verpackungseinheiten (31,
41) mittels Fördermitteln (30, 40);
Fixieren der Verpackungseinheiten (31, 41) auf
den Ladungsträgern (15) mittels Folie;
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ei-
ner der Schritte an einer von beiden Verpa-
ckungsprozessketten (10, 20) gemeinsam ge-
nutzten Verpackungsprozessstation (100, 200)
erfolgt.

14. Verfahren nach Anspruch 13, bei dem zumindest bei
einer der Verpackungsprozessketten (10, 20) zu-
mindest zwei der Prozessschritte an derselben Ver-
packungsprozessstation (100, 200) erfolgen.

15. Verfahren nach Anspruch 14, bei dem die zumindest
zwei an derselben Verpackungsprozessstation
(100, 200) erfolgenden Prozessschritte an der von
beiden Verpackungsprozessketten (10, 20) gemein-
sam genutzten Verpackungsprozessstation (100,
200) erfolgen.

16. Verfahren nach einem der Ansprüche 13 bis 15, wo-
bei eine der Verpackungsprozessketten (20) zusätz-
lich den folgenden Schritt aufweist:
Verschließen der befüllten Verpackungseinheiten
(42) mit einem Deckel.
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