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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine Anord-
nung zum automatisierten Verpacken von Erzeugnissen (2)
in Versandbehalter (1). Dabei ist vorgesehen, dass sie

— eine optische Einrichtung (4) zur Erzeugung zumindest ei-
nes Bildes, das den Innenraum des Versandbehalters (1), in
dem sich zumindest ein Erzeugnis (2) befindet, zeigt;

— eine Datenverarbeitungseinheit (6) zur Berechnung des
freien Volumens in dem Versandbehalter (1) aus dem zu-
mindest einem Bild und zur Berechnung der Menge an Flill-
material, die zum Ausfullen des freien Volumens erforderlich
ist (erforderliche Menge); und

— eine Einrichtung (7) zum Beflllen des Versandbehalters
(1) mit einem Fillmaterial in der erforderlichen Menge (Be-
fullungseinrichtung); umfasst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anordnung und ein
Verfahren zum automatisierten Verpacken von Er-
zeugnissen.

[0002] Der zunehmende Internethandel erfordert ei-
ne immer starkere Beschleunigung und damit Au-
tomatisierung des Verpackens und des Versandes
von Erzeugnissen. Das Verpacken muss dabei mdg-
lichst schnell und mdglichst materialsparend erfol-
gen. Gleichzeitig missen die Erzeugnisse so sicher
verpackt werden, dass eine Beschadigung der ver-
packten Erzeugnisse wahrend des Versandes und
Transportes verhindert wird. Schlie3lich muss sicher-
gestellt werden, dass die Erzeugnisse nicht bereits
wahrend des Verpackens selbst beschadigt werden.

[0003] DE 602 11 952 T2 beschreibt ein Verfahren
zum automatisierten Verpacken. Im dortigen Stand
der Technik wird eine typische Vorgehensweise zum
Verpacken von Erzeugnissen beschrieben. Zunachst
wird ein geeigneter Versandbehalter ausgewahit und,
wenn notwendig, aufgebaut. Nach der Identifizierung
des Erzeugnisses und dessen Antransport wird das
Erzeugnis in den Versandbehalter eingelegt. Dann
werden Rechnungen und ahnliche Drucksachen in
den Versandbehdlter eingelegt. Befinden sich da-
nach noch Leerrdume in dem Versandbehalter, so
wird ein Fullmaterial (das in DE 602 11 952 T2 als
.Zwischenlagen® bezeichnet wird) eingeflllt. Bei die-
sem Fllmaterial kann es sich um Kunststoffmateria-
lien in ,Erdnuss- oder Popkorn-Form“ oder um ge-
schreddertes Papier handeln.

[0004] In der Praxis werden verschiedene Verfah-
ren zum Einfiillen des Fullmaterials in den Versand-
behéalter, in dem sich das Erzeugnis befindet, an-
gewendet, von denen jedes Nachteile aufweist. In
einer ersten Variante wird in den Versandbehalter
Fillmaterial eingefillt, bis dieses Uber die Oberkan-
te des Versandbehalters Uberlauft. In einer zweiten
Variante kann vorgesehen sein, dass Fillmaterial,
das nach Einfillen in den Versandbehélter tber die
Oberkante des Versandbehdlters Ubersteht, mittels
eines maschinellen Abstreifers entfernt wird. In einer
weiteren Variante wird ein Flllmaterial in den Ver-
sandbehalter eingebracht, das sich an das freie Volu-
men in dem Versandbehalter anpassen kann. Solche
Fullmaterialien sind beispielsweise elastische Schau-
me. Allerdings ist auch hier eine geeignete Dosie-
rung des Flllmaterials erforderlich. In einer vierten
Variante wird die Menge des bendtigten Fillmateri-
als vor dem Einftillen auf Basis von Informationen be-
rechnet, die sich aus vorherigen Beflullungsvorgén-
gen von gleichen Versandbehaltern mit gleichen Wa-
ren ergeben. Naturgemal ist diese Berechnungswei-
se nicht sonderlich exakt, da die Abmessungen von
Erzeugnissen und Versandbehéltern mehr oder we-
niger stark variieren. Uberdies kann bei neuen Er-
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zeugnissen nicht auf diese Berechnungsweise zu-
rickgegriffen werden. Auch ist es nicht untypisch,
dass mehrere Erzeugnisse in einem Versandbehal-
ter verpackt werden, wobei von der Reihenfolge des
Einbringens der Erzeugnisse in den Versandbehalter
abhéngen kann, welche Position die Erzeugnisse in
dem Versandbehalter einnehmen und damit welche
und wie grol’e Hohlrdume entstehen, die mit Flillma-
terial ausgefullt werden missen. Das gilt insbesonde-
re, wenn die Erzeugnisse nicht nur eine duliere qua-
derférmige Gestalt aufweisen, wie dies beispielswei-
se bei Bichern und Arzneimittelschachteln der Fall
ist, sondern eine unregelmafige dullere Gestalt auf-
weisen, wie das beispielsweise bei Flaschen oder Tu-
ben der Fall ist. In allen Fallen besteht zumindest die
Gefahr, dass Fullmaterial verschwendet wird.

[0005] EP 1 604 914 A2 sieht eine Polsterung vor,
die in den Versandbehalter eingebracht wird und das
herkdmmliche Kunststoffgranulat ersetzen soll. Bei
dieser Polsterung handelt es sich um eine Lage aus
Pappe oder einem ahnlichen Material, dass in Press-
passung an den Seitenwanden des Versandbehal-
ters anliegen soll. Allerdings verbleiben Hohlrdume in
dem Versandbehalter. Uberdies kann die erwiinschte
Presspassung nur erreicht werden, wenn die Masse
der Polsterung auf die GréRe des Versandbehalters
abgestimmt sind. Die Nutzungsmdglichkeiten dieser
Polsterungen sind daher eingeschrankt.

[0006] Die Hohlrdume, die bei der Verwendung von
Lagen aus Pappe, Wellpappe oder dhnlichen Mate-
rialien oder auf andere Weise entstehen, werden ty-
pischerweise mit Knillpapier ausgefillt. Dazu ist eine
menschliche Arbeitskraft erforderlich, die das Knuill-
papier einem Kniullpapierspender entnimmt und in
den Versandbehdlter einlegt, Von der Geschicklich-
keit der Arbeitskraft ist dabei das Einlegeergebnis ab-
hangig.

[0007] Erfahrungsgemal schatzt es der Empfanger
des Erzeugnisses, wenn das Erzeugnis aus seiner
Sicht ordentlich verpackt ist. Nach Ansicht der meis-
ten Empfanger sollten Erschiitterungen des Versand-
behalters, der das Erzeugnis enthalt, keine Gerau-
sche in dem Versandbehalter hervorrufen. AuRerdem
sollte sich beim Offnen des Versandbehélters ein
Bild ergeben, das eine tatséchliche oder vermeintli-
che Ordnung in dem Versandbehalter wiederspiegelt.
Wird zumindest eine dieser Forderungen nicht erfilllt,
soist zu erwarten, dass der Empfanger zu der Ansicht
gelangt, das Erzeugnis sei vom Versender nicht an-
gemessen, d. h. transportsicher und schonend ver-
packt worden.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde die
Nachteile des Standes der Technik zu beseitigen.
Insbesondere sollen eine Anordnung und ein Ver-
fahren zum Verpackungen von Erzeugnissen in Ver-
sandbehéltnisse angegeben werden, die eine auto-

2112



DE 10 2011 055 455 A1

matische, sichere, ressourcensparende und das Er-
zeugnis schonende Beflllung von Versandbehélter-
nen mit Fullmaterial erméglichen. Gleichzeitig soll
das eingeflllte Fullmaterial dem Empfanger des ver-
packten Erzeugnisses auch den Eindruck vermitteln,
das Erzeugnis sei schonend und sicher verpackt wor-
den.

[0009] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der
Anspriiche 1 und 7 gelést. ZweckmaRige Ausgestal-
tungen der Erfindung ergeben sich aus den Merkma-
len der Unteranspriiche.

[0010] Nach MafRgabe der Erfindung ist eine Anord-
nung zum automatisierten Verpacken von Erzeugnis-
sen in Versandbehalter vorgesehen, die
— eine optische Einrichtung zur Erzeugung zumin-
dest eines Bildes, das den Innenraum des Ver-
sandbehalters, in dem sich zumindest ein Erzeug-
nis befindet, zeigt;
— eine Datenverarbeitungseinheit zur Berechnung
des freien Volumens in dem Versandbehélter aus
dem zumindest einem Bild und zur Berechnung
der Menge an Fillmaterial, die zum Ausfillen
des freien Volumens erforderlich ist (erforderliche
Menge); und
— eine Einrichtung zum Befiillen des Versandbe-
halters mit einem Fillmaterial in der erforderlichen
Menge (Befullungseinrichtung);

umfasst.

[0011] Die erfindungsgeméafle Anordnung ermég-
licht es, den Innenraum, der mit einem Fillmaterial
gefillt werden soll, exakt zu bestimmten. Damit wird
sichergestellt, dass nicht mehr, aber auch nicht weni-
ger Fullmaterial als erforderlich, eingesetzt wird. Da-
mit wird zum einen sichergestellt, dass die Waren, die
sich in dem Versandbehélter befinden, optimal ge-
schitzt werden. Insbesondere wird vermieden, dass,
wenn zu viel Fillmaterial in den Versandbehalter ein-
gefillt ist, beim VerschlieRen des Versandbehélters
Druck auf die Erzeugnisse und Innenseiten des Ver-
sandkartons ausgelbt wird, der zu deren Bescha-
digung flhren kdénnte. Gleichzeitig entféllt das Ab-
streifen unndtigen Flllmaterials. Ware hingegen zu
wenig Fullmaterial in den Versandbehélter eingefiillt
worden, hatten die Erzeugnisse in dem Versandbe-
halter Spiel, was ebenso zu ihrer Beschadigung fuh-
ren koénnte. Mittels der erfindungsgeméaflien Anord-
nung wird darUberhinaus gewahrleistet, dass die fer-
tig beflllten Versandbehalter optisch perfekt ausse-
hen und beim Schutteln der Versandbehalter keine
Gerédusche zu hoéren sind, was beides vom Kunden
besonders geschatzt wird.

[0012] SchlieRlich kann mit der erfindungsgemaflen
Anordnung die Befiillung in sehr kurzen Zeitabschnit-
ten vorgenommen werden. Die Taktzeit, d. h. der
minimale Zeitabschnitt zwischen dem Start der Be-
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fullung zweier aufeinanderfolgender Versandbehalter
mit dem Fillmaterial betrégt 3 s und weniger.

[0013] Die Befiillung wird tberdies automatisch vor-
genommen, da auf manuelle Befiillung und ebenso
auch auf eine optische Prifung durch einen Mitarbei-
ter verzichtet werden kann. Die Befillung ist damit
vollstandig automatisiert.

[0014] Vorzugsweise handelt es sich bei der opti-
schen Einrichtung um eine Kamera wie eine CCD-Ka-
mera, die kontinuierlich oder diskontinuierlich Bilder
aufnimmt. Die optische Einrichtung sollte mit ihrem
Erfassungsbereich auf den Versandbehélter gerich-
tet sein. Von jedem Versandbehélter wird zweckma-
Rigerweise zumindest ein Bild aufgenommen, dass
seinen Innenraum zeigt. Die Software, die auf der
Datenverarbeitungseinheit ausgefihrt wird, kann bei-
spielsweise ein Lichtschnittverfahren nutzen, das auf
dem Prinzip des an sich bekannten messtechnischen
Triangulationsverfahrens beruht, um das freie Volu-
men in dem Versandbehélter zu bestimmten. Mit-
tels des Triangulationsverfahrens kénnen die Koor-
dinaten des freien Volumens des Versandbehélters
mathematisch berechnet werden. Schliellich kbnnen
den Bildern Fotowerte enthommen werden. Bei der
Software kann es sich um ein Bildverarbeitungspro-
gramm handeln.

[0015] Das freie Volumen kann gemaf der folgen-
den Formel definiert sein:

V(frei) = V(leer) — V(Ware)
wobei

das freie Volumen in den Versandbe-
héalter ist, in dem sich ein oder mehre-
re Erzeugnisse befinden;

der Innenraum des leeren Versand-
behalters ist, d. h. das Volumen des
Versandbehalters, wenn sich keine
Erzeugnisse in dem Versandbehalter
befinden; und

der Raum ist, der von dem oder den
Erzeugnissen eingenommen wird, die
sich in dem Versandbehalter befin-
den.

V(frei)

V(leer)

V(Ware)

[0016] Zur Bestimmung des freien Volumens ist die
Kenntnis von V(leer) jedoch nicht erforderlich. Viel-
mehr kann, wie oben erlautert, das freie Volumen
aus dem oder den Bilder berechnet werden, die mit-
tels der optischen Einrichtung vom Innenraum des
Versandbehalters aufgenommen werden. Aus dem
freien Volumen kann nun die Menge an Fillmaterial
berechnet werden, die erforderlich ist, um das freie
Volumen in dem Versandbehalter auszufillen. Da-
zu kénnen in der Datenverarbeitungseinheit Algorith-
men hinterlegt sein, mit deren Hilfe diese Berech-
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nung vorgenommen werden kann. Dabei kann zu-
mindest einer der folgenden Faktoren in die Berech-
nung einflielRen: Material des Schittmaterials; Korn-
gréRe und Korngrélienverteilung des Schittmateri-
als, Schittdichte des Schittmaterials, der Schittwin-
kel und weitere. Es ist klar, dass der Algorithmus von
dem verwendeten Schittmaterial, der Position des
Fillmaterialspenders in Bezug auf den Versandkar-
ton, und weiteren Faktoren abh&ngen kann.

[0017] Die Befullungseinrichtung ist vorzugsweise
ein Fullmaterialspender. Dabei kann es sich um ei-
nen Behélter handeln, in dem sich ein Vorrat an Fill-
material befindet. Der Behéalter weist an seiner Unter-
seite eine verschlieBbare Austrittstffnung auf, um die
das Fullmaterial aufgrund der Schwerkraft oder unter
Druck austreten kann. Die Datenverarbeitungseinheit
kann aus der berechneten erforderlichen Fillmateri-
almenge ein Steuersignal fir die Beflillungseinrich-
tung berechnen. Dieses Steuersignal wird dann die
Befullungseinrichtung von der Datenverarbeitungs-
einheit Uber Datenleitungen Ubermittelt. Das Steuer-
signal bewirkt eine Offnung der Austrittséffnung fiir
einen vorgegebenen Zeitraum und damit den Ver-
schluss der Austritts6ffnung nach Ablauf dieses Zeit-
raums.

[0018] Bei der Datenverarbeitungseinheit handelt
es sich zweckmalligerweise um eine elektronische
Datenverarbeitungsanlage, beispielsweise um einen
Computer. Die Datenverarbeitungseinheit kommuni-
ziert mit der optischen Einrichtung und der Beful-
lungseinrichtung tUber Datenleitungen oder auf ande-
re bekannte Art und Weise.

[0019] Der Versandbehalter kann ein beliebiger Ver-
sandbehalter sein, sofern er zur Aufnahme zumin-
dest eines Erzeugnisses geeignet ist. Geeignete Ver-
sandbehalter sind beispielsweise Kartons. Insbeson-
dere zur Verpackung von Apothekenartikeln wer-
den Versandbehalter bendtigt, die Erzeugnisse auf-
nehmen kénnen, die unterschiedliche Abmessungen
und unterschiedliche Gestalten aufweisen kénnen.
Aus diesem Grund sind die Versandbehalter nicht
an ein bestimmtes Erzeugnis angepasst. Vielmehr
werden Versandbehélter in Standardgrofien bereit-
gestellt. Daraus ergibt sich jedoch, dass die Versand-
behélter einen Innenraum aufweisen, der gré3er als
der Raum ist, der von dem oder den Erzeugnissen
eingenommen wird. Dieses freie Volumen muss dann
mit Fullmaterial ausgefillt werden.

[0020] Die erfindungsgemafie Anordnung kann fer-
ner wenigstens eine der folgenden Einrichtungen um-
fassen:
— eine Einrichtung zum Bereitstellen wenigstens
eines Versandbehélters, der eine unverschlosse-
ne Offnung zum Einbringen zumindest eines Er-
zeugnisses in den Versandbehalter aufweist (Be-
reitstellungseinrichtung);

2013.05.23

— eine Einrichtung zum Einbringen zumindest ei-
nes Erzeugnisses in den Versandbehalter Uber
dessen unverschlossene Offnung (Einbringungs-
einrichtung);

— eine Einrichtung zum VerschlieRen der Offnung
des Versandbehalters (Verschlusseinrichtung);

— eine Transporteinrichtung zum Transport des
Versandbehélters zwischen den Einrichtungen
der Anordnung.

[0021] ZweckmaRigerweise steuert die Datenverar-
beitungsanlage ebenfalls diese weiteren Einrichtun-
gen, insbesondere die Transporteinrichtung. Auch
diese Einrichtungen kénnen mit der Datenverarbei-
tungseinheit verbunden sein und von dieser gesteu-
ert werden.

[0022] Die Transporteinrichtung ist zweckmafiger-
weise ein Transportband. Bezogen auf die Transport-
richtung der Versandbehélter auf der Transportein-
heit sollte die optische Einrichtung vor der Befiillungs-
einrichtung angeordnet sein. Alternativ kann die opti-
sche Einrichtung an der Beflllungseinrichtung ange-
ordnet sein, so dass dort, sobald ein Versandbehalter
die Beflllungseinrichtung erreicht, zunachst ein Bild
des Innraumes aufgenommen und anschlielend die
Befullung vorgenommen wird.

[0023] Nach Maligabe der Erfindung ist ferner ein
Verfahren zum automatisierten Verpacken von Er-
zeugnissen in Versandbehélter, insbesondere mittels
der erfindungsgeméflen Anordnung, wobei das Ver-
fahren umfasst:
(a) Erzeugen mittels einer optischen Einrichtung
zumindest eines Bildes, das den Innenraum des
Versandbehélters, in dem sich zumindest ein Er-
zeugnis befindet, zeigt;
(b) Berechnen des freien Volumens in dem Ver-
sandbehélter aus dem zumindest einen Bild und
Berechnung der Menge an Fullmaterial, die zum
Ausfullen des freien Volumens erforderlich ist (er-
forderliche Menge), mittels einer Datenverarbei-
tungseinheit; und
(c) Beflllen des Versandbehalters mit einem Fiill-
material in der erforderlichen Menge mittels einer
Befullungseinrichtung.

[0024] Vorzugsweise wird der Versandbehalter mit
einer unverschlossenen Offnung auf einer Transport-
einrichtung bereitgestellt. Dabei sollte sich die unver-
schlossene Offnung an der Oberseite des Versand-
behalters befinden. Vorzugsweise wird der Versand-
behélter mittels der Transporteinrichtung zu einer
Einbringungseinrichtung transportiert und dort zumin-
dest ein Erzeugnis in den Versandbehalter tUber des-
sen unverschlossene Offnung eingebracht. Anschlie-
Rend passiert der Versandbehalter den Erfassungs-
bereich der optischen Einrichtung, gelangt zu der Be-
fullungseinrichtung, wird dort befillt und schliel3lich
zu einer Verschlusseinrichtung transportiert, wo die
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unverschlossene Offnung des Versandbehélters ver-
schlossen wird. Das oder die Erzeugnisse, die sich in
dem Versandbehalter befinden, sind nun sicher, ma-
terialsparend, optisch ansprechend und unter Verhin-
derung einer Gerauschentwicklung beim Schutteln
verpackt.

[0025] Die erfindungsgeméafie Anordnung und das
erfindungsgemafe Verfahren sind insbesondere fur
die Verpackung von Apothekenartikeln und kosme-
tischen Artikeln geeignet. Neben diesen Erzeugnis-
sen konnen jedoch auch alle anderen Erzeugnisse
verpackt werden, zu deren Verpackung Fullmateria-
lien eingesetzt werden sollen. Die Erzeugnisse kon-
nen Waren sein, die an Verbraucher versendet wer-
den sollen. Es kann sich jedoch auch um Zwischen-
produkte handeln, die eine weiteren Ver- oder Bear-
beitung unterzogen werden sollen.

[0026] Die erfindungsgeméaflie Anordnung und das
erfindungsgemafe Verfahren ermdglichen die auto-
matisierte und kontinuierliche Befiillung von Versand-
behaltern mit Flllmaterial. Dabei kann eine Taktzeit
vorgesehen sein, aus der sich ergibt, wann sich ein
bestimmter Versandbehélter an welcher Stelle des
Transportbandes befindet. Damit ist bekannt, nach
welcher Zahl von Takten der Versandbehdlter von
der optischen Einrichtung zu der Beflllungseinheit
gelangt ist. Das Steuersignal, das in der Datenverar-
beitungseinheit fir ein bestimmten Versandbehalter
generiert werden soll, kann somit nach einer vorge-
gebenen Zahl von Takten an die Befullungseinrich-
tung Ubermittelt werden, weil bekannt ist, wie viele
Takte erforderlich sind, damit sich Versandbehélter 1
von der optischen Einrichtung zu der Befillungsein-
richtung bewegt hat. Die Taktzeit kann drei Sekunden
oder weniger betragen.

[0027] Die erfindungsgemafie Anordnung kann eine
Verpackungsmaschine oder Teil einer Verpackungs-
maschine sein. Die erfindungsgemafle Anordnung
kann eine Vorrichtung sein, bei die Einrichtungen der
Anordnung in einem gemeinsamen Gehduse unter-
gebracht sind. Die Vorrichtung kann ebenfalls die Da-
tenverarbeitungseinheit aufnehmen.

[0028] Die Erfindung wird nachstehend anhand von
Ausfuhrungsbeispielen, die die Erfindung nicht ein-
schranken sollen, unter Bezugnahme auf die Zeich-
nungen naher erldutert. Dabei zeigen

[0029] Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
ersten Ausfihrungsform der erfindungsgeméafien An-
ordnung;

[0030] Fig. 2 ein Flielkdiagramm einer ersten Aus-
fihrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens;
und
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[0031] Fig. 3 eine schematische Darstellung einer
zweiten Ausfuhrungsform der erfindungsgemafien
Anordnung;

[0032] Fig. 4 ein FlieRdiagramm einer zweiten Aus-
fuhrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens

[0033] In Fig. 1 befinden sich mehrere Versandbe-
héalter 1 auf einem Transportband 3, mit dem sie in
Transportrichtung (Pfeil A) transportiert werden. In
den Versandbehéltern 1 befinden sich ein oder meh-
rere Erzeugnisse 2. Die Versandbehélter 1 sind an
ihrer Oberseite offen.

[0034] Die Versandbehalter 1 werden mittels des
Transportbandes 3 zunéchst zu der optischen Ein-
richtung 4 geflhrt, beispielsweise einer Kamera, die
Uber dem Transportband 3 angeordnet ist und de-
ren Empfangsbereich 5 auf den unter ihren befind-
lichen Versandbehaltern 1 gerichtet ist. Auf diese
Weise kann mittels der optischen Einrichtung 4 ein
Bild vom Innenraum des Versandbehalters aufge-
nommen werden 101 (siehe auch Fig. 2). Die Bild-
daten werden von der optischen Einrichtung 4 an ei-
ne Datenverarbeitungseinheit 6 Gbermittelt 102. Dort
werden aus den Bilddaten das freie Volumen in dem
Versandbehalter 1 berechnet 103 und daraus wieder-
um die Menge an Fillmaterial, die erforderlich ist, um
das freie Volumen auszuflllen 104. Die Datenverar-
beitungseinheit 6 generiert ein Steuersignal fir die
Beflllungseinrichtung 7, das fiir diesen Versandbe-
halter zugeordnet ist 105.

[0035] Bei der Beflllungseinrichtung 7 handelt es
sich um einen Fullmaterialspender, in dem sich ein
groBer Vorrat an Fullmaterial befindet. Die Befll-
lungseinrichtung 7 ist Gber dem Transportband 3 und,
bezogen auf die Transportrichtung (Pfeil A), nach
der optischen Einrichtung 4 angeordnet. An der Un-
terseite der Befullungseinrichtung befindet sich eine
Austrittsoffnung fur das Fullmaterial, die mittels eines
Verschlusses verschlossen ist.

[0036] Das Transportband 3 transportiert den Ver-
sandbehalter von der optischen Einrichtung 4 zu der
Befullungseinrichtung 7, wodurch ein anderer Ver-
sandbehélter 1 zu der optischen Einrichtung gelangt.
Sobald der Versandbehalter 1 an der Beflllungsein-
richtung 7 angelangt ist, wird der Verschluss, der
die Austritts6ffnung fir das Fullmaterial verschliel3t,
geoffnet. Dabei fallt das Fullmaterial aufgrund der
Schwerkraft entlang des Weges 8 in den Versandbe-
hélter 1 107. Die Zeitdauer der Offnung, die die Men-
ge bestimmt, die aus der Befillungseinrichtung in den
Versandbehalter 1 gelangt, wird von dem Steuersi-
gnal bestimmt, das diesem Versandbehalter zuge-
ordnet ist. Sobald die erforderliche Menge an Fullma-
terial die Beflllungseinrichtung 7 verlassen hat, wird
die Austritts6ffnung mittels des Verschlusses wieder
verschlossen. Die Befiillung des Versandbehalters 1

5/12



DE 10 2011 055 455 A1

ist damit abgeschlossen. Der Versandbehélter 1 wird
nun mittels des Transportbandes von der Beflillungs-
einrichtung 7 in Transportrichtung weggefihrt. Damit
gelangt der nachste Versandbehalter 1 zu der Befll-
lungseinrichtung 7, der nun ebenso befillt wird, wobei
sich die Zeitdauer der Offnung der Austrittséffnung
aus dem nachsten Steuersignal ergibt.

[0037] Esistin Fig. 1 zu erkennen, dass die Aufnah-
me von Bildern des Innenraumes von Versandbehal-
tern und die Beflillung der Versandbehalter kontinu-
ierlich vorgenommen werden. Dabei kann eine Takt-
zeit vorgesehen sein, aus der sich ergibt, wann sich
ein bestimmter Behalter an welcher Stelle des Trans-
portbandes befindet. In Fig. 1 erreicht der Versand-
behélter 1, der sich dort unter der optischen Einrich-
tung 4 befindet, nach zwei Takten die Befillungsein-
richtung 7. Das Steuersignal, das in der Datenverar-
beitungseinheit 6 fir diesen Versandbehalter gene-
riert werden soll, wird somit nach zwei Takten an die
Befullungseinrichtung 7 Gbermittelt 106, weil der Ver-
sandbehalter 1 nach zwei Takten von der optischen
Einrichtung zu der Befiillungseinrichtung 7 transpor-
tiert worden ist. Die Taktzeit kann drei Sekunden oder
weniger betragen. Selbstverstandlich kbnnen andere
Taktzeiten und Taktzahlen vorgesehen sein.

[0038] In Fig. 3 und Fig. 4 ist eine zweite Ausfiih-
rungsform der erfindungsgemafen Anordnung ge-
zeigt, die weitere Komponenten aufweist, ansons-
ten aber der ersten Ausfiihrungsform entspricht. In
Transportrichtung (Pfeil A) ist vor der optischen Ein-
richtung 4 eine automatische Bereitstellungseinrich-
tung 9 fir die Versandbehalter 1 auf dem Transport-
band 3 vorgesehen. Die Bereitstellungseinrichtung 9
stellt die Versandbehalter 1 so auf dem Transport-
band 3 bereit, dass diese an ihrer Oberseite offen
sind 108. Zwischen der Bereitstellungseinrichtung 9
und der optischen Einrichtung 4 ist eine automati-
sche Einbringungseinrichtung 10 angeordnet, mit de-
ren Hilfe ein oder mehrere Erzeugnisse in den Ver-
sandbehalter 1 eingebracht werden 109. Bei der Ein-
bringungseinrichtung 10 kann es sich beispielswei-
se um einen Knickarm-Roboter handeln. Der Befll-
lungseinrichung nachgeordnet ist eine Verschluss-
einrichtung 11, die den Versandkarton 1 an seiner
Oberseite verschliet 110. Bei der Verschlusseinrich-
tung 11 handelt es sich beispielsweise um einen au-
tomatischen KartonverschlieRer. Der verschlossene
Versandkarton 1 wird dann weiter transportiert, bei-
spielsweise zu einer Verladestation. Das in Fig. 4
gezeigte zweite Ausfliihrungsform des erfindungsge-
mafen Verfahrens entspricht der in Fig. 2 gezeigten
ersten Ausflihrungsform, auRer dass Schritt 101 die
Schritte 108 und 109 vorgelagert sind und dass auf
Schritt 107 Schritt 110 folgt.
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Patentanspriiche

1. Anordnung zum automatisierten Verpacken von

Erzeugnissen (2) in Versandbehalter (1), umfassend
—eine optische Einrichtung (4) zur Erzeugung zumin-
dest eines Bildes, das den Innenraum des Versand-
behalters (1), in dem sich zumindest ein Erzeugnis
(2) befindet, zeigt;
—eine Datenverarbeitungseinheit (6) zur Berechnung
des freien Volumens in dem Versandbehalter (1) aus
dem zumindest einem Bild und zur Berechnung der
Menge an Fillmaterial, die zum Ausflllen des freien
Volumens erforderlich ist (erforderliche Menge); und
— eine Einrichtung (7) zum Befiillen des Versandbe-
halters (1) mit einem Fullmaterial in der erforderlichen
Menge (Befiillungseinrichtung).

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie ferner wenigstens eine der folgen-
den Einrichtungen umfasst:

— eine Einrichtung (9) zum Bereitstellen wenigstens
eines Versandbehalters (1), der eine unverschlosse-
ne Offnung zum Einbringen zumindest eines Erzeug-
nisses (2) in den Versandbehalter (1) aufweist (Be-
reitstellungseinrichtung);

— eine Einrichtung (10) zum Einbringen zumindest ei-
nes Erzeugnisses (2) in den Versandbehalter (1) Gber
dessen unverschlossene Offnung (Einbringungsein-
richtung);

—eine Einrichtung (11) zum VerschlieRen der Offnung
des Versandbehalters (1) (Verschlusseinrichtung);

— eine Transporteinrichtung (3) zum Transport des
Versandbehalters (1) zwischen den Einrichtungen (4,
7,9, 10, 11) der Anordnung.

3. Anordnung nach Anspruch 1 oder Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass, die Transporteinrich-
tung (3) ein Transportband ist.

4. Anordnung nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass, bezogen
auf die Transportrichtung der Transporteinrichtung
(3) die optische Einrichtung (4) vor der Beflillungsein-
richtung (7) angeordnet ist.

5. Anordnung nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die optische
Einrichtung (4) eine Kamera ist, die an die Datenver-
arbeitungseinheit (6) angeschlossen ist.

6. Anordnung nach einem der vorstehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die optische
Einrichtung (4) in Richtung der unverschlossenen
Offnung des Versandbehélters (1) gerichtet sind.

7. Verfahren zum automatisierten Verpacken von
Erzeugnissen (2) in Versandbehalter (1), insbeson-
dere mittels einer Anordnung nach einem der Anspru-
che 1 bis 6, wobei das Verfahren umfasst:

2013.05.23

(a) Erzeugen mittels einer optischen Einrichtung (4)
zumindest eines Bildes, das den Innenraum des Ver-
sandbehalters (1), in dem sich zumindest ein Erzeug-
nis (2) befindet, zeigt;

(b) Berechnen des freien Volumens in dem Versand-
behalter (1) aus dem zumindest einem Bild und Be-
rechnung der Menge an Filimaterial, die zum Ausfll-
len des freien Volumens erforderlich ist (erforderliche
Menge), mittels einer Datenverarbeitungseinheit (6);
und

(c) Befullen des Versandbehalters (1) mit einem Fiill-
material in der erforderlichen Menge mittels einer Be-
fullungseinrichtung (7).

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Versandbehélter (1) mit einer un-
verschlossenen Offnung auf einer Transporteinrich-
tung (3) bereitgestellt wird, wobei sich die unver-
schlossene Offnung an der Oberseite des Versand-
behalters (1) befindet.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Versandbehalter (1) mittels der
Transporteinrichtung (3) zu einer Einbringungsein-
richtung (10) transportiert wird und dort zumindest ein
Erzeugnis (2) in den Versandbehalter (1) tber des-
sen unverschlossene Offnung eingebracht wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Versandbehalter
(1) im Anschluss an Schritt (c) verschlossen wird.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Fig. 1
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Erzeugen mittels der optischen Einrichtung eines Bildes, das den
Innenraum des Versandbehiilters zeigt

—101

v

Ubermittlung der Bilddaten an die Datenverarbeitungseinheit

—102

v

Berechnen des freien Volumens in dem Versandbehélter

—103

v

Berechnen des erforderlichen Fiillmaterialmenge

—104

v

Erzeugen eines Steuersignals fiir die Befiillungseinrichtung

—105

Y

Ubermittels des Steuersignals an die Befiillungseinrichtung

—106

Y

Befiihlen des Versandbehilters mit der erforderlichen
Fiillmaterialmenge

—107

v
Fig. 2
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Bereitstellen eines gedffneten Versandbehilter auf dem Transportband

—108

v

Einbringen eines oder mehrere Erzeugnisse in den Versandbehélter

—109

v

Erzeugen mittels der optischen Einrichtung eines Bildes, das den

Innenraum des Versandbehiilters zeigt

—101

v

Ubermittlung der Bilddaten an die Datenverarbeitungseinheit

—102

v

Berechnen des freien Volumens in dem Versandbehélter

—103

v

Berechnen des erforderlichen Fiillmaterialmenge

104

v

Erzeugen eines Steuersignals fiir die Befiillungseinrichtung

—105

v

Ubermittels des Steuersignals an die Befiillungseinrichtung

—106

v

Befiihlen des Versandbehilters mit der erforderlichen
Fiillmaterialmenge

—107

v

VerschlieBen des Versandbehilters

110

v

Fig. 4
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