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(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung stellt ei-
ne Vorrichtung zum Gruppieren von Behéltern bereit, mit ei-
nem ersten Transportband zum Transportieren der Behalter
in einer ersten Transportrichtung; einem zweiten Transport-
band; einer Behalterannahmeeinrichtung; einer Uberschub-
einrichtung, die dazu ausgebildet ist, zumindest einen Teil
der Behalter von dem ersten Transportband auf das zwei-
te Transportband quer zu der ersten Transportrichtung zu
Uberschieben und zumindest einen Teil der auf das zwei-
te Transportband Uberschobenen Behalter quer zu der ers-
ten Transportrichtung auf die Behalterannahmeeinrichtung
zu Uberschieben und einer Motoreinrichtung, insbesondere
einer Langstatormotoreinrichtung, die dazu ausgebildet ist,
die Uberschubeinrichtung zum Uberschieben der jeweiligen
Behalter zu bewegen.
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Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vor-
richtung zum Gruppieren transportierter Behalter,
beispielsweise Flaschen, insbesondere in einer Be-
halterbehandlungsanlage.

Stand der Technik

[0002] In Behéalterbehandlungsanlagen werden Be-
halter, wie z. B. Flaschen, Dosen, usw., in mehre-
ren aufeinanderfolgenden Prozessschritten behan-
delt. Dabei werden im Allgemeinen die Prozess-
schritte in separaten Behandlungseinheiten durchge-
fuhrt, die beispielsweise als Module eines gemein-
samen Anlagenkonzepts zusammengestellt werden
kénnen. Eine Behalterbehandlungsanlage fir Glas-
flaschen oder Kunststoffflaschen, z. B. aus Poly-
ethylenterephthalat (PET), Polypropylen (PEP), usw.,
kann beispielsweise eine Blasformeinrichtung, Full-
vorrichtung, Etikettiervorrichtung, Verpackungsvor-
richtung, Sterilisationsvorrichtung, Inspektionsvor-
richtung, usw. als separate, modular ausgefihr-
te Behandlungseinheiten umfassen. Die einzelnen
Behandlungseinheiten, welche aufeinanderfolgende
Prozessschritte durchfiihren, sind dabei im Allgemei-
nen in Reihe hintereinander geschaltet, wobei eine
oder mehrere Transportvorrichtungen den Transport
der Behalter von den Behandlungseinheiten zu den
jeweiligen nachgeschalteten Behandlungseinheiten
Ubernehmen.

[0003] Die Durchfiihrung aufeinander folgender Pro-
zessschritte durch die separaten Behandlungseinhei-
ten der Anlage sowie der Transport zwischen den Be-
handlungseinheiten entspricht somit dem bekannten
Prinzip der FlieRbandverarbeitung, bei der ein kon-
tinuierlicher Fluss von zu behandelnden Behaltern
durch die in Serie angeordneten Behandlungseinhei-
ten mittels geeigneter Steuerungsprozesse bezliglich
der Prozessdauer der einzelnen Prozessschritte und/
oder der Menge der pro Zeiteinheit von einer Behand-
lungseinheit zur ndchsten Behandlungseinheit trans-
portierten Behalter erreicht wird. Bei den im Stand der
Technik bekannten Anlagen wird der Transport der
Behalter zwischen den Behandlungseinheiten mittels
Transportbandern und gegebenenfalls mittels einer
Vielzahl separater Transportelemente in Form von
Tragern realisiert, welche die Behéalter oder Vorform-
linge mittels geeigneter Haltevorrichtungen, z. B. spe-
ziell geformter Greifeinheiten, bei einer Aufnahme-
stelle aufnehmen, durch die Reihe der aufeinander
folgenden Behandlungseinheiten transportieren und
schlieRlich an einer Abgabestelle abgeben.

[0004] Die Behalter werden dabei im Allgemeinen
durch geeignet ausgestaltete Zuférderer an den Auf-
nahmestellen an die Vielzahl der Transportelemen-
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te Ubergeben und entsprechend durch geeignet aus-
gestaltete Abférderer an den Abgabestellen von der
Vielzahl der Transportelemente (ibernommen. So-
wohl die Zuférderer und Abférderer als auch die ein-
zelnen Behalterbehandlungseinheiten férdern bzw.
behandeln die Behélter mit einer jeweils in Abhén-
gigkeit von dem zu behandelnden Behélter, dem
Prozessschritt und/oder der durchfihrenden Behand-
lungseinheit vom Betreiberpersonal oder einer Steu-
ereinrichtung vorgegebenen Rate an Behéltern pro
Zeiteinheit.

[0005] Fur eine liickenlose und effektive Produktion
sollten Behalter in vorgegebenen, konstanten zeitli-
chen Absténden bzw. bei konstanter, vorgegebener
Geschwindigkeit der Transportelemente mit vorgege-
benen, konstanten raumlichen Absténden, der soge-
nannten Teilung eines (Produkt- ) Stroms, bei der je-
weiligen Behandlungseinheit bzw. Férdereinrichtung
anlangen.

[0006] Obwohl die Verarbeitungsrate der einzelnen
Behandlungseinheiten und/oder die Férderraten der
Foérdereinrichtungen typischerweise innerhalb gewis-
ser Grenzen steuer- bzw. regelbar sind, fiihren Ab-
weichungen von der vorgegebenen Rate, d. h. von
dem vorgegebenen zeitlichen Abstand bzw. dem
vorgegebenen rdumlichen Abstand zweier aufeinan-
der folgender Transportelemente, im Allgemeinen zu
Produktionsverzégerungen, da die Verarbeitungsra-
ten der einzelnen Behandlungseinheiten nur mit zeit-
licher Verzégerung angepasst werden kénnen.

[0007] Insbesondere stellen Licken im ansonsten
regelmafligen Produktionsstrom an Behéltern die
Steuerung bzw. Regelung von Behandlungseinhei-
ten vor grol3e Schwierigkeiten, da diese bei Auftreten
einer Licke voriibergehend verzdgert arbeiten mus-
sen, um anschlieBend wieder auf Normalgeschwin-
digkeit gefahren zu werden. Dabei geht im Allgemei-
nen wertvolle Produktionszeit verloren. Das Entste-
hen von Liicken in Produktionsstrom von Behalterbe-
handlungsanlagen ist jedoch ein alltédgliches Phano-
men, wobei die Liicken z. B. durch Erkennen des Be-
handlungszustandes von Behéltern als fehlerhaft und
Ausschleusen der Behélter entstehen.

[0008] Andererseits kdnnen vorbestimmte Gruppie-
rungen und somit gewlinschte Beabstandungen zwi-
schen einzelnen Behéaltergruppen beabsichtigt sein;
solche Gruppierungen sind jedoch im Stand der
Technik nicht leicht technisch realisierbar.

[0009] Es liegt der vorliegenden Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, eine verbesserte Gruppierung von
Behaltern auf ihrem Transportweg in einer Behalter-
behandlungsanlage zu erreichen.
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Beschreibung der Erfindung

[0010] Die oben genannte Aufgabe wird durch ei-
ne Vorrichtung zum Gruppieren von Behaltern (bei-
spielsweise von Flaschen) gelost, mit

einem ersten Transportband zum Transportieren der
Behalter in einer ersten Transportrichtung;

einem zweiten Transportband;

einer Behalterannahmeeinrichtung;

einer Uberschubeinrichtung, die dazu ausgebildet ist,
zumindest einen Teil der Behéalter von dem ersten
Transportband auf das zweite Transportband quer
zu der ersten Transportrichtung zu berschieben und
zumindest einen Teil der auf das zweite Transport-
band Uberschobenen Behélter quer zu der ersten
Transportrichtung auf die Behéalterannahmeeinrich-
tung zu Uberschieben; und

einer Motoreinrichtung, insbesondere einer Langsta-
tormotoreinrichtung, die insbesondere oberhalb des
ersten Transportbands, des zweiten Transportbands
und der Behéalterannahmeeinrichtung angeordnet ist
und die dazu ausgebildet ist, die Uberschubeinrich-
tung zum Uberschieben der jeweiligen Behélter zu
bewegen.

[0011] Die Bewegung der Uberschubeinrichtung
kann prinzipiell derart erfolgen, dass sie mit der
Motoreinrichtung verbunden ist und so einer Bewe-
gung der Motoreinrichtung, die beispielsweise durch
ein entsprechendes Portalsystem bewirkt wird, folgt,
und/oder dass sie Uber eine Motorkraft der rdumlich
stationar bleibenden oder sich selbst bewegenden
Motoreinrichtung bewirkt wird. Die Motoreinrichtung
kann ein Linearmotor sein, der die Uberschubeinrich-
tung entlang eines Schienensystems bewegen kann.
Das Uberschieben quer zu der ersten Transportrich-
tung kann, muss aber nicht, im Wesentlichen senk-
recht zu der ersten Transportrichtung erfolgen. Es
versteht sich, dass das Uberschieben bei geeigneter
Ausbildung der Eingriffselemente ein Anheben und
Absenken der Behalter umfassen kann.

[0012] Behalter im Sinne der Erfindung sind insbe-
sondere Getrankeflaschen, aber auch andere Behal-
ter fir Lebensmittel, Medikamente, Hygieneartikel,
Reinigungsmittel oder dergleichen, wie z. B. Dosen,
Glasflaschen oder andere Glasbehéalter mit Deckel,
Verpackungen auf der Basis von Karton oder Ver-
bundstoffen, Tetrapack, oder ahnliches. Ebenso sind
bei Behaltern aus Kunststoff auch Zwischenproduk-
te, insbesondere Vorformlinge zum Streckblasen der
Behalter umfasst.

[0013] Die Uberschubeinrichtung kann zumindest
ein bewegliches Shuttleelement mit einer Anzahl an
Eingriffselementen, von denen sich jedes zumindest
teilweise quer zu der ersten Transportrichtung er-
streckt, umfassen, sodass die Uberschubeinrichtung
mithilfe der Eingriffselemente zu einer Gruppierung
der jeweiligen Behalter auf dem zweiten Transport-
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band und/oder der Behélterannahmeeinrichtung aus-
gebildet ist. Das Shuttleelement ist eine sich ent-
lang eines Schienensystems der Vorrichtung in die
erste Transportrichtung bewegliche Einrichtung und
kann von der Motoreinrichtung entlang des Schienen-
systems bewegt werden. Die Erzeugung einer ge-
schlossenen Behalterreihe auf dem zweiten Trans-
portband wird hier und im Weiteren mit unter den Be-
griff der Gruppierung gefasst. Das zweite Transport-
band kann separat von dem ersten Transportband
ausgebildet sein oder einen Teil desselben darstel-
len.

[0014] Gemal einer Ausflhrungsform ist jedes der
Anzahl an Eingriffselementen L-férmig und erstreckt
sich teilweise quer, beispielsweise senkrecht, zu der
ersten Transportrichtung. Durch die L-Form ist ei-
ne verlassliche Fuhrung des Eingriffselements in Be-
halterzwischenraume auf dem ersten Transportband
mdglich. Weiterhin kann die Uberschubeinrichtung
Gegenhalteelemente umfassen, von denen sich je-
des zumindest teilweise parallel zu der ersten Trans-
portrichtung erstreckt. Die Gegenhalteelemente die-
nen einer sichereren, insbesondere gegen ein Um-
fallen der Behélter geschitzten, Manipulation der Be-
halter mithilfe der Uberschubeinrichtung. Die Uber-
schubeinrichtung kann bewegliche Abstandsmittel
umfassen, die dazu ausgebildet sind, einen Abstand
zwischen dem Gegenhalteelemente und Teilen der
Eingriffselemente einzustellen. Dadurch ist eine An-
passung an verschiedene GréRen von Behéltern
mdglich. Ein gewahlter Abstand kann dadurch einge-
halten werden, dass eine Arretierung, die in einem
Abstandshalter der Abstandsmittel gelagert ist, mit-
hilfe einer Feder auf eine Zahnstange gedrickt wird.

[0015] Es wird hier auch eine Uberschubeinrich-
tung zum Uberschieben von einem auf einem Trans-
portband transportierten Behalter auf eine Einrich-
tung zum Weitertransportieren des Behalters bereit-
gestellt, wobei die Uberschubeinrichtung ein L-férmi-
ges Eingriffselement, ein gegenlber einem Schenkel
des Ls des L-férmigen Eingriffselements angeord-
netes Gegenhalteelement und bewegliche Abstands-
mittel, die dazu ausgebildet sind, Abstdnde zwischen
den Gegenhalteelementen und dem Schenkel ein-
zustellen, umfasst. Die beweglichen Abstandsmittel
umfassen hierbei eine Zahnstange und einen Ab-
standshalter mit einer darin gelagerten Arretierung
und Feder. Dadurch ist eine Anpassung an verschie-
dene Grollen von Behaltern mdglich. Ein gewahl-
ter Abstand kann dadurch eingehalten werden, dass
eine Arretierung, die in einem Abstandshalter der
Abstandsmittel gelagert ist, mithilfe einer Feder, die
ebenfalls in dem Abstandshalter der Abstandsmittel
gelagert ist, auf eine Zahnstange der Abstandsmittel
gedrickt wird.

[0016] In oben genannten Ausfiihrungsformen kann
die Motoreinrichtung dazu ausgebildet sein, die Uber-
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schubeinrichtung derart zu bewegen, dass die Ein-
griffselemente zwischen die Behalter auf dem ers-
ten Transportband geflihrt werden, dass Behélter von
dem ersten Transportband mithilfe der Eingriffsele-
mente auf das zweite Transportband Uberschoben
werden und von dem zweiten Transportband Behal-
ter auf die Behalterannahmeeinrichtung tiberschoben
werden. Hierbei kann die Motoreinrichtung die Ein-
griffselemente Uber die genannten Shuttleelemente
geeignet bewegen und/oder es kann die Motorein-
richtung mit den Shuttleelementen durch ein entspre-
chendes System geeignet bewegt werden. Insbe-
sondere kann die Motoreinrichtung dazu ausgebildet
sein, die Shuttleelemente und somit die Eingriffsele-
mente so zu bewegen, dass die auf das zweite Trans-
portband lberschobenen Behélter auf dem zweiten
Transportband abgebremst oder entgegen der ersten
Transportrichtung verschoben werden.

[0017] So kann die erfindungsgeméafie Vorrichtung
weiterhin mit einem Portalsystem ausgestattet sein,
das dazu ausgebildet ist, die Motoreinrichtung in eine
zweite Transportrichtung quer zu der ersten Trans-
portrichtung und senkrecht zu einer Ebene, die die
erste und zweite Transportrichtung umfasst, derart
zu bewegen, dass die Eingriffselemente von ober-
halb des ersten Transportbands zwischen die Be-
halter auf dem ersten Transportband geflihrt wer-
den, dass Behalter von dem ersten Transportband
mithilfe der Eingriffselemente auf das zweite Trans-
portband Uberschoben werden und von dem zwei-
ten Transportband die auf das zweite Transportband
Uberschobenen Behélter auf die Behalterannahme-
einrichtung Uberschoben werden. Das Portalsystem
tragt also die Motoreinrichtung und kann diese so-
wie das Schienensystem, entlang dem die Shut-
tleelemente durch die Motoreinrichtung in der ers-
ten Transportrichtung bewegt werden kénnen, senk-
recht zu der ersten Transportrichtung und vertikal hin
und her bewegen. Zur Manipulation der Behalter auf
dem ersten Transportband kann das Portalsystem
die Motoreinrichtung mit den Shuttleelementen und
das Schienensystem von oben nach unten fiihren,
und nach dem Uberschub von Behéltern auf die Be-
hélterannahmeeinrichtung kann es die Motoreinrich-
tung mit den Shuttleelementen uns das Schienensys-
tem von unten nach oben fihren.

[0018] In samtlichen Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung kann die Behalterannah-
meeinrichtung Mittel zum Bewegen/Weitertranspor-
tieren/Gruppieren der Uberschobenen Behalter, bei-
spielsweise in Form von Trageelementen auf einen
umlaufenden Band, umfassen, die dazu ausgebildet
sind, die von dem zweiten Transportband (iberscho-
benen Behalter auf der Behalterannahmeeinrichtung
zu bewegen und zu gruppieren.

[0019] Die Uberschobenen Behalter kénnen von
der Behélterannahmeeinrichtung beispielsweise ei-

2020.05.14

ner oder mehreren Verpackungsstationen zur Ver-
packung gruppierter Behalter zugefihrt werden, wo-
bei Verpackungsstationen unterschiedlicher Forma-
te (beispielsweise Verpackung als Sixpack oder 20-
Pack) oder Verpackungsstationen zur Verpackung
von Behaltern unterschiedlicher Materialien Verwen-
dung finden kénnen. Es kann auch vorgesehen sein,
dass die Behalter nach der Gruppierung und Be-
wegung auf der Behélterannahmeeinrichtung von ei-
nem fahrerlosen Transportsystem (FTS) oder Auto-
mated Guided Vehicle (AGV) aufgenommen werden.
Gemal einem weiteren Beispiel werden die Behal-
ter nach der Gruppierung und Bewegung auf der
Behalterannahmeeinrichtung palettiert und die Pa-
letten kdnnen von einem FTS/AGV abgeholt wer-
den. Es versteht sich auch, dass in der erfindungs-
gemalien Vorrichtung mehrere erste und/oder zwei-
te Transportbander vorgesehen sein kdnnen, von de-
nen wahlweise Behalter zu der Behalterannahmeein-
richtung Uberschoben werden kdénnen.

[0020] Weiterhin kann die Vorrichtung in samtli-
chen oben beschriebenen Ausfiihrungsformen eine
weitere Motoreinrichtung, insbesondere eine weite-
re Langstatormotoreinrichtung, umfassen, wobei die
weitere Motoreinrichtung zum Bewegen von zumin-
dest einem weiteren beweglichen Shuttleelement,
das mit dem oben genannten zumindest einem Shut-
tleelement der oben genannten Motoreinrichtung,
insbesondere mit einem Eingriffselement eines Shut-
tleelements der Motoreinrichtung, gekoppelt ist, aus-
gebildet ist. Die Kopplung kann ber eine Kopplungs-
stange erfolgen. Die Motoreinrichtung und die weite-
re Motoreinrichtung sind hierbei samt ihrer jeweiligen
zugeordneten Schienensysteme parallel zu der ers-
ten Transportrichtung und in dieser ersten Transport-
richtung zueinander versetzt angeordnet. Durch eine
Relativbewegung von aneinandergekoppelten Shut-
tleelementen in der ersten Transportrichtung kénnen
Eingriffselemente quer zu der ersten Transportrich-
tung gefuhrt werden.

[0021] Weiterhin wird eine Vorrichtung zum Gruppie-
ren von Behaltern bereitgestellt, mit

einem ersten Transportband zum Transportieren der
Behalter in einer ersten Transportrichtung;

einer Behalterannahmeeinrichtung;

einer Uberschubeinrichtung, die dazu ausgebildet ist,
zumindest einige der Behalter quer zu der ersten
Transportrichtung von dem ersten Transportband auf
das zweite Transportband zu Uberschieben und zu-
mindest einen Teil der auf das zweite Transportband
Uberschobenen Behalter quer zu der ersten Trans-
portrichtung auf die Behalterannahmeeinrichtung zu
Uberschieben;

einem ersten Schienensystem, das parallel zu der
ersten Transportrichtung ausgerichtet ist;

einem zweiten Schienensystem, das parallel zu der
ersten Transportrichtung ausgerichtet ist;
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einer ersten Motoreinrichtung, insbesondere einer
Langstatormotoreinrichtung, die oberhalb des ers-
ten Transportbands, des zweiten Transportbands
und der Behalterannahmeeinrichtung angeordnet ist,
und die dazu ausgebildet ist, die Uberschubeinrich-
tung zum Uberschieben der jeweiligen Behélter zu
bewegen, wobei die Uberschubeinrichtung ein ent-
lang dem ersten Schienensystem bewegliches erstes
Shuttleelement mit einer Anzahl an Eingriffselemen-
ten, von denen sich jedes zumindest teilweise quer zu
der ersten Transportrichtung erstreckt, umfasst, so-
dass die Uberschubeinrichtung mithilfe der Eingriffs-
elemente zu einer Gruppierung der jeweiligen Be-
halter auf dem zweiten Transportband und/oder der
Behalterannahmeeinrichtung und dem Uberschieben
der jeweiligen Behalter ausgebildet ist; und

einer zweiten Motoreinrichtung, insbesondere ei-
ner zweiten Langstatormotoreinrichtung, die ober-
halb des ersten Transportbands, des zweiten Trans-
portbands und der Behélterannahmeeinrichtung und
in der ersten Transportrichtung gegenlber der ers-
ten Motoreinrichtung versetzt angeordnet ist und da-
zu ausgebildet ist, ein zweites Shuttleelement entlang
dem zweiten Schienensystem zu bewegen, und wo-
bei das zweite Shuttleelement mit dem ersten Shut-
tleelement, insbesondere mit einem Eingriffselement
des ersten Shuttleelements und Uber eine Koppel-
stange, gekoppelt ist.

[0022] Diese Vorrichtung kann ebenfalls ein zweites
Transportband aufweisen, das zwischen dem ersten
Transportband und der Behélterannahmeeinrichtung
angeordnet ist, wobei die Uberschubeinrichtung dazu
ausgebildet ist, zumindest einige der auf dem ersten
Transportband transportierten Behalter von dem ers-
ten Transportband auf das zweite Transportband zu
Uberschieben. Auch hier kann die erste Motoreinrich-
tung bzw. die Uberschubeinrichtung dazu ausgebil-
det sein, die auf das zweite Transportband liberscho-
benen Behalter abzubremsen und/oder entgegen der
ersten Transportrichtung zu verschieben und/oder zu
gruppieren. Die Uberschubeinrichtung kann wie oben
beschrieben ausgebildet sein. Insbesondere kann die
Behalterannahmeeinrichtung wie oben beschrieben
ausgebildet sein und insbesondere dazu ausgebildet
sein, die Uberschobenen Behalter zu gruppieren.

[0023] Die oben beschriebenen Beispiele fiir eine
Vorrichtung zum Gruppieren von Behéltern kénnen
in einer Anlage zum Behandeln von Behaltern Ver-
wendung finden. So wird hier auch eine Abflllanlage
mit einer Vorrichtung zum Gruppieren von Behéltern
gemal einem der oben beschriebenen Beispiele und
beispielsweise mit einer Fillmaschine und/oder einer
Etikettiermaschine und/oder einer Verpackungsma-
schine und/oder einer Direktdruckmaschine und/oder
Blasmaschine bereitgestellt.

[0024] Mithilfe der oben beschriebenen Ausflih-
rungsformen der erfindungsgemafen Vorrichtung
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lassen sich Verfahren zum Gruppieren von Behal-
tern und Ausleiten schadhafter Behalter, die keine
Manipulation durch die Uberschubeinrichtung erfah-
ren und so auf dem ersten Transportband verbleiben,
ausflhren.

[0025] Weitere Merkmale und beispielhafte Ausflih-
rungsformen sowie Vorteile der vorliegenden Erfin-
dung werden nachfolgend anhand der Zeichnungen
naher erlautert. Es versteht sich, dass die Ausfuh-
rungsformen nicht den Bereich der vorliegenden Er-
findung erschodpfen. Es versteht sich weiterhin, dass
einige oder sdmtliche der im weiteren beschriebenen
Merkmale auch auf andere Weise miteinander kom-
biniert werden kénnen.

Fig. 1a, Fig. 1b und Fig. 1c stellen eine Vorrich-
tung zum Gruppieren von Behéltern gemal ei-
nem Beispiel der vorliegenden Erfindung dar.

Fig. 2 zeigt einen Eingriff von Eingriffselementen
einer Uberschubeinrichtung der in den Fig. 1a,
Fig. 1b, Fig. 1c gezeigten Vorrichtung in einen
Behalterstrom.

Fig. 3 veranschaulicht einen Uberschub von Be-
héltern von einem Einlaufband zu einem Zwi-
schenband der in den Fig. 1a, Fig. 1b, Fig. 1c
gezeigten Vorrichtung.

Fig. 4a und Fig. 4b veranschaulichen Gruppie-
rungen auf einer Behalterannahmeeinrichtung
der in den Fig. 1a, Fig. 1b, Fig. 1c gezeigten
Vorrichtung.

Fig. 5a, Fig. 5b, Fig. 5¢ und Fig. 5d stellen ein
weiteres Beispiel einer Vorrichtung zum Grup-
pieren von Behaltern der vorliegenden Erfindung
dar.

Fig. 6 zeigt einen Eingriff von Eingriffselementen
einer Uberschubeinrichtung der in den Fig. 5a,
Fig. 5b, Fig. 5¢ gezeigten Vorrichtung in einen
Behalterstrom.

Fig. 7 veranschaulicht einen Uberschub von Be-
haltern von einem Einlaufband zu einem Zwi-
schenband der in den Fig. 5a, Fig. 5b, Fig. 5¢
gezeigten Vorrichtung.

Fig. 8 veranschaulicht einen Teil einer Uber-
schubeinrichtung, die in der in Fig. 1a bis Fig. 1
und Fig. 5a bis Fig. 5¢ gezeigten Vorrichtung
Verwendung finden kann.

Fig. 9 zeigt Details des in der Fig. 8 veranschau-
lichten Teils einer Uberschubeinrichtung.

[0026] Eine beispielhafte Vorrichtung 100 zum Grup-
pieren von Behaltern gemaf der vorliegenden Erfin-
dung ist in den Fig. 1a, Fig. 1 b und Fig. 1¢ gezeigt.
Weitere Details sind in den Fig. 2 und Fig. 3 gezeigt.
Die Vorrichtung umfasst ein erstes Transportband in
Form eines Einlaufbands 10, auf dem Behaélter 1 ei-
nes Behalterstroms 2 zugeférdert werden. Individu-
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elle Behélter 1 sind auf dem Einlaufband durch Tei-
lungsliicken (eine Behalterteilung) 3 voneinander ge-
trennt. Wie es in Fig. 1b gezeigt ist, kbnnen gréRe-
re unerwlinschte Liicken 4, beispielsweise durch Ver-
lust von Behaltern, in dem Behalterstrom 2 auf dem
Einlaufband 10 auftreten. Andererseits ist ein auszu-
leitender schadhafter Behalter in Fig. 1a mit dem Be-
zugszeichen 5 gekennzeichnet. Das Bezugszeichen
6 in Fig. 1 zeigt einen nach der im Folgenden zu be-
schreibenden Uberschiebung/Gruppierung auf dem
Einlaufband 10 verbleibenden und somit ausgeleite-
ten schadhaften Behalter.

[0027] Behalter im Sinne der Erfindung sind insbe-
sondere Getrankeflaschen, aber auch andere Behal-
ter fur Lebensmittel, Medikamente, Hygieneartikel,
Reinigungsmittel oder dergleichen, wie z. B. Dosen,
Glasflaschen oder andere Glasbehalter mit Deckel,
Verpackungen auf der Basis von Karton oder Ver-
bundstoffen, Tetrapack, oder dhnliches. Die Behal-
ter 1 kénnen schlicht auf dem Einlaufband 10 stehen
oder sich auf jeweiligen Transportelementen/Tragern
befinden.

[0028] Weiterhin umfasst die Vorrichtung 100 ein
zweites Transportband (Zwischenband) 11, eine Be-
halterannahmeeinrichtung (ein Quersystem) 12 und
ein Uber dem Einlaufband 10, dem Zwischenband
11 und der Behalterannahmeeinrichtung 12 angeord-
netes Langstatormotorsystem A mit als Uberschub-
einrichtung 28 fungierenden beweglichen Shuttleele-
menten 26 mit Eingriffselementen (Paddel) 13, einem
Langstatorlinearmotor 14 und einem Schienensys-
tem 15. Die Bewegungsrichtung 20 der Shuttleele-
mente 26 entspricht der Forderrichtung 18. Das Zwi-
schenband 11 kann mit derselben Geschwindigkeit
wie das Einlaufband 10 und parallel zu diesem laufen,
und es kann Teil des Einlaufbands 10, beispielsweise
eine Verbreiterung desselben, sein oder separat von
dem Einlaufband 10 ausgebildet sein.

[0029] Die Behéalterannahmeeinrichtung 12 umfasst
Mittel zum Bewegen Uberschobener Behélter und
diese Mittel kdnnen ein Transportband umfassen.
Beispielsweise kénnen die Uberschobenen Behal-
ter auf an einem Transportband der Behalterannah-
meeinrichtung 12 befestigten Trageelementen quer
zur Transportrichtung 18 (siehe Bezugszeichen 19 in
Fig. 1a) transportiert und gruppiert werden. Behalter,
wie der Behalter 6 in Fig. 1, die nicht durch die Ein-
griffselemente 13 manipuliert werden, verbleiben auf
dem Einlaufband 10.

[0030] Das Langstatormotorsystem A kann mithilfe
eines Portalsystem (Y-Z-Linearachsenportalsystem)
16, 17 vertikal (in z-Richtung; siehe Bezugszeichen
22 in Fig. 1c) und quer zur Laufrichtung (Transport-
richtung) 18 des Einlaufbands 10, d.h. in y-Richtung
21 der Fig. 1c, bewegt werden. Die Shuttleelemen-
te 26 mit Eingriffselementen 13 sind hintereinander
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auf dem Schienensystem 15 angeordnet und kénnen
mithilfe des Langstatorlinearmotors 14 in oder ent-
gegen der Transportrichtung 18 bewegt werden. Die
Eingriffselemente 13 dienen der Uberschiebung von
ausgewahlten Behaltern 1 von dem Einlaufband 10
auf das Zwischenband 11 beziehungsweise die Be-
halterannahmeeinrichtung 12.

[0031] Der Eingriff der Eingriffselemente 13 in den
Behélterstrom 2 der Behalter 1 ist in Fig. 2 veran-
schaulicht. Der Eingriff kann von oben (aus z-Rich-
tung) und/oder senkrecht zur Transportrichtung 18
(aus y-Richtung) erfolgen, und er kann derart erfol-
gen, dass zunachst keine Bertihrung eines Behalters
1 auf dem Einlaufband 10 erfolgt. Hierzu kann das
Portalsystem 16, 17 den Langstatorlinearmotor A mit
den Shuttleelemente 26 entsprechend bewegen. Die
Steuerung des Eingriffs kann Uber eine nicht gezeigte
Steuerungseinrichtung der Vorrichtung 100 erfolgen.

[0032] Fig. 3 veranschaulicht einen Uberschub von
Behaltern 1 von dem Einlaufband 10 auf das eben-
falls in Transportrichtung 18 laufende Zwischenband
11, das beispielsweise mit derselben Geschwindig-
keit wie das Einlaufband laufen kann. In den gezeig-
ten Beispielen weisen die Eingriffselemente 13 eine
L-féormige Geometrie auf, wobei ein Teil des Ls par-
allel zu der Transportrichtung 18 und der andere Tell
des Ls senkrecht dazu angeordnet ist.

[0033] Im Betrieb kénnen die Eingriffselemente 13
den zu manipulierenden Behdltern 1 aufsynchroni-
siert werden, sodass jedem zu manipulierenden Be-
halter 1 ein Shuttleelement 26 mit Eingriffselement
13 zugeordnet wird. Nach der Synchronisation bewe-
gen sich die Behalter 1 auf dem Einlaufband 10 und
die Shuttleelemente 26 des Langstatormotorsystems
A parallel zueinander mit der gleichen Geschwindig-
keit und Richtung, und es befindet sich der senk-
recht zur Transportrichtung 18 ausgerichtete Teil des
Ls des Eingriffselements 13 mit relativ geringem Ab-
stand in Transportrichtung 18 vor dem zu manipulie-
renden Behalter 1, wie es aus den Fig. 2 und Fig. 3
ersichtlich ist.

[0034] Zum Uberschub werden die Behélter 1 von
den Eingriffselementen 13 erfasst, wie es in Fig. 3
gezeigt ist. Genauer werden die Behalter 1 von dem
Einlaufband 10 mit den parallel zur Transportrichtung
18 ausgerichteten Teile des Ls quer zur Transport-
richtung auf das Zwischenband 11 Gberschoben, wo-
bei sie durch die senkrecht zur Transportrichtung 18
ausgerichteten Teile des Ls gestulitzt werden. In der
in Fig. 3 gezeigten Position sind die Behalter 1 aus
dem Behalterstrom 2 des Einlaufbands 10 entnom-
men und kénnen unabhangig von demselben weiter
manipuliert werden. Beispielsweise kénnen nachfol-
gend Uber das Einlaufband 10 einlaufende Behalter
die auf das Zwischenband 11 Uberschobenen Behal-
ter in Transportrichtung 18 Uberholen.

6/18



DE 10 2018 219 082 A1

[0035] Die auf das Zwischenband 11 Uberschobe-
nen Behalter kénnen durch eine von dem Langsta-
torlinearmotor 14 bewirkte Bewegung der Shuttleele-
mente 26 ihrerseits mithilfe der Eingriffselemente 13,
namentlich mithilfe des senkrecht zur Transportrich-
tung 18 ausgerichteten Teils des Ls, abgebremst
werden oder entgegen der Transportrichtung 18 ver-
schoben werden, wodurch geschlossene Behalter-
reihen oder Behaltergruppen (gruppiert in Transport-
richtung 18) auf dem Zwischenband 11 erzeugt wer-
den kdnnen. Im Falle relativ grof3er Licken 4 im Be-
halterstrom 2 auf dem Einlaufband 10 kann mithilfe
von zwei oder mehr aufeinanderfolgende Uberschub-
vorgange (Hube) auf dem Zwischenband 11 eine ge-
schlossene Behalterreihe erzeugt werden.

[0036] Mithilfe der Shuttleelemente 26 mit den Ein-
grifiselemente 13 kénnen die auf das Zwischenband
11 Uberschobenen Behalter weiter quer zur Trans-
portrichtung 18 auf die Behalterannahmeeinrichtung
12 Gberschoben werden. Beispielsweise kann hierzu
das Langstatormotorsystem A durch das Portalsys-
tem 16, 17 senkrecht zur Transportrichtung 18 (x-
Richtung) in y-Richtung bewegt werden. Insbeson-
dere kénnen in Transportrichtung 18 gruppierte Be-
halter von dem Zwischenband 11 auf die Behalteran-
nahmeeinrichtung 12 Uberschoben werden, wie es in
Fig. 4a gezeigtist, oder es kann eine in Transportrich-
tung 18 geschlossenen Behalterreihe 7 von dem Zwi-
schenband 11 auf die Behalterannahmeeinrichtung
12 (berschoben werden, wie es in Fig. 4b gezeigt
ist. Auf der Behalterannahmeeinrichtung 12 kénnen
die Behalter senkrecht zur Transportrichtung weiter-
bewegt, insbesondere gruppiert, werden. So kénnen
in x- und y-Richtung gruppierte Behaltergruppen 9
beziehungsweise in y-Richtung gruppierte und in x-
Richtung geschlossene Behalterreihen 7 auf der Be-
halterannahmeeinrichtung 12 erzeugt werden (siehe
Fig. 4a und Fig. 4b). Die Gruppierung der Behalter
auf der Behélterannahmeeinrichtung 12 kann durch
eine entsprechende Taktung sich in y-Richtung (bei-
spielsweise auf einem umlaufenden Band) bewegen-
der Tragerelemente erreicht werden.

[0037] Die weiterbewegten/gruppierten Behalter
kénnen sodann von der Behalterannahmeeinrichtung
12 einer Bearbeitungsstation, beispielsweise einer
oder wahlweise mehreren Verpackungsmaschinen
mit unterschiedlichen Verpackungsformaten, zuge-
fihrt werden. Es kann auch vorgesehen sein, dass
die Behélter nach der Gruppierung auf der Behal-
terannahmeeinrichtung 12 von einem oder mehre-
ren fahrerlosen Transportsystemen (FTS) oder Auto-
mated Guided Vehicles (AGV) 340 von gegebenen-
falls unterschiedlicher Gré3e aufgenommen werden,
oder sie kdnnen auf der Behalterannahmeeinrichtung
12 palettiert werden, sodass die Paletten von einem
FTS/AGV 340 abgeholt werden kdnnen. Das FTS/
AGV 340 kann beispielsweise die Paletten in mehre-
ren Ebene Ubernehmen und speichern und es kann
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zeitgleich oder zeitlich versetzt die Behalterannah-
meeinrichtung 12 mit Leerpaletten beliefern.

[0038] Nachdem die Behalter von dem Zwischen-
band 11 auf die Behdlterannahmeeinrichtung 12
Uberschoben worden sind, wird das Langstatormo-
torsystem A mit dem Langstatorlinearmotor 14, dem
Schienensystem 15, den Shuttleelementen 26 mit
den Eingriffselementen 13 durch das Y-Z-Linearach-
senportalsystem 16, 17 vertikal (in z-Richtung) auf
eine Héhe angehoben, auf der die Unterkanten der
Eingriffselemente 13 Uber der Hohe der Oberkanten
neu auf dem Einlaufband 10 einlaufender Behalter
liegt, und es werden die Shuttleelemente entgegen
der Transportrichtung 18 und der y-Richtung in Aus-
gangsposition zuriickbewegt, sodass ein neuer Grup-
pierungsvorgang ausgefiihrt werden kann.

[0039] Ein weiteres Beispiel fiir eine erfindungsge-
mafe Vorrichtung 200 zur Gruppierung von Behal-
tern ist in den Fig. 5a, Fig. 5b, Fig. 5¢ und Fig. 5d
gezeigt. Elemente, die denen gleich sind, die in den
Fig. 1a bis Fig. 1c gezeigt sind, weisen die gleichen
Bezugszeichen auf. Die Beschreibung der Fig. 1a bis
Fig. 1c gilt entsprechend. Im Unterschied zu der in
den Fig. 1a, Fig. 1b und Fig. 1c gezeigten Konfigu-
ration weist die in den Fig. 5a bis Fig. 5d gezeigte
Vorrichtung 200 zwei Langstatormotorsysteme A, B,
jeweils mit einem Langstatorlinearmotor 14, 25 und
einem Schienensystem 15 auf. Die Langstatormotor-
systeme A, B sind in Transportrichtung 18 parallel zu-
einander und versetzt zueinander angeordnet. Shut-
tleelemente 16, 26 beider Langstatormotorsysteme
A, B kénnen durch die Langstatorlinearmotor 14, 25
in eine Bewegungsrichtung 20 parallel zur Transport-
richtung 18 bewegt werden.

[0040] Die Shuttleelemente 26 des Langstatormo-
torsystems A weisen Eingriffselemente (Paddel) 13
auf, die den oben beschriebenen gleichen. Die
Shuttleelemente 26 des Langstatormotorsystems A
mit den Eingriffselementen (Paddel) 13 stellen ei-
ne Uberschubeinrichtung 28 dar. Die Shuttleelemen-
te 16 des Langstatormotorsystems B weisen keine
derartigen Eingriffselemente auf. Die Shuttleelemen-
te 16 des Langstatormotorsystems B sind mit den
Eingriffselementen 13 der Shuttleelemente 26 des
Langstatormotorsystems A (ber Koppelstangen 24
verbunden, wie es in Fig. 5¢ gezeigt ist. Die Verbin-
dung durch die Koppelstangen 24 ist derart, dass die
Eingriffselemente 13 durch eine Erhéhung des Ab-
stands zwischen den Shuttleelementen der Langsta-
tormotorsysteme A, B in Transportrichtung 18 quer
zur Transportrichtung 18 verschoben werden.

[0041] Wie in dem in Fig. 3 gezeigten Beispiel kon-
nen die Eingriffselemente 13 L-férmig sein (siehe
Fig. 6). Die Eingriffselemente 13 sind an entspre-
chenden Shuttleelementen 26 befestigt, die die sich
in dem Schienensystem 15 des Langstatormotorsys-
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tems A bewegen kdnnen und weiterhin parallel zur
Transportrichtung 18 ausgerichtete Gegenhalteele-
mente 23 aufweisen (siehe Fig. 6). Naturlich kon-
nen solche Gegenhalteelemente 23 auch in der in
Fig. 3 gezeigten Konfiguration vorgesehen sein. Die
auf dem Einlaufband 10 einlaufenden Behalter 1 des
Behalterstroms 2 laufen dann nach Synchronisation
zwischen den Eingriffselementen 13 und den Gegen-
halteelementen 23 (siehe Fig. 5¢). Nach der Syn-
chronisation bewegen sich die Behalter 1 auf dem
Einlaufband 10 und die Shuttleelemente 26 des Lang-
statormotorsystems A wie auch die Shuttleelemente
16 des Langstatormotorsystems B parallel zueinan-
der mit der gleichen Geschwindigkeit und Richtung,
und es befindet sich der senkrecht zur Transportrich-
tung 18 ausgerichtete Teil des Ls des Eingriffsele-
ments 13 mit relativ geringem Abstand in Transport-
richtung 18 vor dem zu manipulierenden Behalter 1,
wie es aus Fig. 6 ersichtlich ist.

[0042] Mithilfe der Eingriffselemente 13 und Gegen-
halteelemente 23 kénnen Behélter 1 von dem Ein-
laufband 10 auf das Zwischenband 11 und von dort
auf die Behalterannahmeeinrichtung 12 Gberschoben
werden (siehe Fig. 7). Wahrend des Uberschiebevor-
gangs bewegen sich das Gegenhalteelement 23, der
Teil des L-férmigen Eingriffselements 13, der parallel
zur Transportrichtung 18 ausgerichtet ist, und der Teil
des L-férmigen Eingriffselements 13, der senkrecht
zur Transportrichtung 18 ausgerichtet ist, synchron,
sodass der manipulierte Behalter zum sicheren Uber-
schub durchgehend von drei Seiten gestiitzt bleibt.

[0043] Die Bewegung der Eingriffselemente 13
senkrecht zur Transportrichtung 18, wird durch eine
VergroRerung des Abstands zwischen miteinander
gekoppelten Shuttleelementen 26 des Langstatormo-
torsystems A und Shuttleelemente 16 des Langsta-
tormotorsystems B durch eine entsprechend gesteu-
erte Bewegung der Shuttleelementen 16 durch den
Langstatorlinearmotor 14 und/oder der Shuttleele-
menten 26 durch den Langstatorlinearmotor 25 ver-
ursacht.

[0044] Die auf das Zwischenband 11 Uberschobe-
nen Behalter kénnen ihrerseits mithilfe der Eingriffs-
elemente 13, namentlich mithilfe des senkrecht zur
Transportrichtung 18 ausgerichteten Teils des Ls,
abgebremst werden oder entgegen der Transport-
richtung 18 verschoben werden, wodurch geschlos-
sene Behalterreihen oder Behaltergruppen (gruppiert
in Transportrichtung 18) auf dem Zwischenband 11
erzeugt werden kénnen.

[0045] Auch in der Vorrichtung 200 kdénnen, wie
oben mit Bezug auf die in den Fig. 1a bis Fig. 1c
gezeigten Vorrichtung 100 beschrieben, die auf das
Zwischenband 11 Uberschobenen Behélter weiter
quer zur Transportrichtung 18 auf die Behalterannah-
meeinrichtung 12 tiberschoben werden. Insbesonde-
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re kénnen in Transportrichtung 18 gruppierte Behal-
ter von dem Zwischenband 11 auf die Behélteran-
nahmeeinrichtung 12 tberschoben werden, oder es
kann eine in Transportrichtung 18 geschlossenen Be-
halterreihe von dem Zwischenband 11 auf die Behal-
terannahmeeinrichtung 12 tiberschoben werden. Auf
der Behalterannahmeeinrichtung 12 kénnen die Be-
halter senkrecht zur Transportrichtung weiterbewegt,
insbesondere gruppiert, werden. So kénnen in x-
und y-Richtung gruppierte Behaltergruppen 9 bezie-
hungsweise in y-Richtung gruppierte und in x-Rich-
tung geschlossene Behélterreihen 7 erzeugt werden,
wie es bereits zuvor mit Bezug auf die Fig. 4a und
Fig. 4b beschrieben wurde.

[0046] Sowohl die in den Fig. 1a bis Fig. 1¢c gezeig-
te Vorrichtung 100 als auch die in den Fig. 5a bis
Fig. 5d gezeigte Vorrichtung 200 erlaubt eine zuver-
lassige gewinschte Behaltergruppierung ohne Un-
terbrechung eines nachfolgend auf dem Einlaufband
10 angelieferten Behalterstroms. Die Vorrichtungen
100 und 200 kénnen jeweils mehr als ein Einlaufband
10 und/oder Zwischenband 11 aufweisen, sodass der
Behalterannahmeeinrichtung 12 wahlweise verschie-
dene Behaltertypen zugeflihrt werden kénnen. Durch
die Gruppierung auf dem Zwischenband 11 kdénnen
beliebig grofRe Liicken 4 in dem Behalterstrom 2 auf
dem Einlaufband 10 abgepuffert werden.

[0047] Es kann also jeweils ein Behalterstrom 2 mit
relativ kleinen Teilungslicken 3 und relativ groRen
Licken 4, die beispielsweise durch verlorengegange-
ne Behalter erzeugt werden, sowie mit schadhaften
Behalter 6 derart bearbeitet werden, dass schadhaf-
te Behalter 6 auf dem Einlaufband ohne Manipulation
ausgeleitet werden und gruppierte Behalterformatio-
nen von der Behalterannahmeeinrichtung 12 zur wei-
teren Verarbeitung bereitgestellt werden. Zur weite-
ren Verarbeitung kénnen die Vorrichtungen 100 und
200 eine oder mehrere Arbeitsstationen, beispiels-
weise Verpackungsstationen, stromabwarts der Be-
halterannahmeeinrichtung 12 aufweisen.

[0048] Wie oben beschrieben erfolgt die Manipulati-
on der Behélter mithilfe einer Uberschubeinrichtung
mit Eingriffselementen. In Folgenden wird ein beson-
deres Beispiel einer Ausflhrung eines Teils einer
Uberschubeinrichtung beschrieben. Fig. 8 zeigt ei-
nen Behalter 1, in diesem Fall beispielhaft eine Kunst-
stofflasche, auf einem Einlaufband 10. Ebenfalls sind
ein Zwischenband 11 und eine Behalterannahmeein-
richtung 12 angedeutet (vgl. Beschreibung oben). Ei-
ne Schiebeeinrichtung 300 umfasst ein L-féormiges
Eingriffselement 333 zum Uberschieben des Behél-
ters 1 auf das Zwischenband 11. An einem Gegen-
halter 302 ist ein Gegenhalteblech 312 angebracht. In
Fig. 8 ist die Schiebeeinrichtung 300 in einem geoff-
neten Zustand, in dem der Behalter auf dem Einlauf-
band 10 passieren kann, gezeigt. Details der Schie-
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beeinrichtung 300 sind in den Fig. 9a und Fig. 9b
veranschaulicht.

[0049] Bewegt werden kann die Schiebeeinrichtung
300 Uber einen Verschiebemechanismus 312, der mit
einem der oben genannten bewegliche Satellitenele-
menten 26 verbunden ist. So kbnnen gemal diesem
Beispiel die Schiebeeinrichtung 300 mit ihrem ihr zu-
geordneten Satellitenelement 26 eine Uberschubein-
richtung im Sinne der vorliegenden Erfindung bilden.
Durch eine von dem Satellitenelement vermittelten
Bewegung quer zur Laufrichtung des Einlaufbands
10 kann mithilfe der Eingriffselemente 333 und des
Gegenhalteblechs 312 ein Behalter von dem Einlauf-
band 10 auf das Zwischenband 11 Giberschoben wer-
den. Ein verschiebbarer Abstandshalter 305 ist auf
Fihrungen 316 beweglich gelagert.

[0050] Der verschiebbare Abstandshalter 305 er-
laubt die Anpassung an variierende Behalterabmes-
sungen von zu manipulierenden Behaltern 1. Ein ge-
wahlter Abstand y1 kann dadurch eingestellt werden,
dass eine Arretierung 317, die in dem Abstandshal-
ter 305 gelagert ist, mithilfe einer Feder 313 auf eine
Zahnstange 310 gedrtckt wird. Der Abstandshalter
305 kann mithilfe eines Magneten 304 an einem Ge-
genhalter 312, an dem das Gegenhalteblech 323 be-
festigt ist, fixiert werden. Der Gegenhalter 312 weist
seinerseits einen Magneten 304" unterhalb eines An-
schlags 303 auf. Der resultierende geschlossene Zu-
stand der Schiebeeinrichtung 300, in dem ein Be-
halter 1 manipuliert werden kann, ist in Fig. 9b in
Draufsicht gezeigt. In diesem Zustand kann ein Be-
halter 1 sicher von dem Einlaufband 10 zu dem Zwi-
schenband 11 und der Behalterannahmeeinrichtung
12 Gberschoben werden, wobei er von dem L-férmi-
gen Eingriffselement 333 und dem Gegenblech 323
gegen ein Umfallen gestitzt werden kann.

[0051] Wenn zwei Schiebeeinrichtungen 300 ent-
lang einem Schienensystems, beispielsweise entlang
eines Schienensystems eines Langstatormotorsys-
tems (siehe oben), in x-Richtung, d.h. parallel zur
Laufrichtung des Einlaufbands 10, zusammenfahren,
drickt der Verstellstift 311 einer der beiden Schie-
beeinrichtungen 300 auf einen entsprechenden Ver-
stellflansch 308 der anderen der beiden Schiebeein-
richtungen 300, wodurch die in x-Richtung gelagerte
Arretierung 307 in die Feder 313 gedriickt wird, so-
dass die Verbindung zwischen der Arretierung 307
und der Zahnstange 310 geldst wird. Wenn sich die
beiden Schiebeeinrichtungen 300 wieder voneinan-
der entfernen driickt die Feder 313 die Arretierung
307 wieder in Zahnstange 310 zurilick, sodass wie-
der ein sicher geschlossener Zustand der Schiebe-
einrichtung 300 erhalten werden kann.
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Patentanspriiche

1. Vorrichtung (100, 200) zum Gruppieren von Be-
haltern (1), mit
einem ersten Transportband (10) zum Transportieren
der Behalter (1) in einer ersten Transportrichtung (18)
einem zweiten Transportband (11);
eine Behéalterannahmeeinrichtung (12);
einer Uberschubeinrichtung (28), die dazu ausgebil-
det ist, zumindest einen Teil der Behalter (1) von dem
ersten Transportband (10) auf das zweite Transport-
band (11) quer zu der ersten Transportrichtung (18)
zu Uberschieben und zumindest einen Teil der auf
das zweite Transportband tberschobenen Behalter
(1) quer zu der ersten Transportrichtung (18) auf die
Behalterannahmeeinrichtung (12) zu Uberschieben;
und
einer Motoreinrichtung (14), insbesondere einer
Langstatormotoreinrichtung, die dazu ausgebildet ist,
die Uberschubeinrichtung (28) zum Uberschieben
der jeweiligen Behalter (1) zu bewegen.

2. Vorrichtung (100, 200) gemaf Anspruch 1, in der
die Uberschubeinrichtung (28) zumindest ein beweg-
liches Shuttleelement mit einer Anzahl an Eingriffs-
elementen, von denen sich jedes zumindest teilweise
quer zu der ersten Transportrichtung (18) erstreckt,
umfasst, sodass die Uberschubeinrichtung (28) mit-
hilfe der Eingriffselemente zu einer Gruppierung der
jeweiligen Behélter (1) auf dem zweiten Transport-
band (11) und/oder der Behélterannahmeeinrichtung
(12) sowie zu dem Uberschieben der jeweiligen Be-
halter (1) ausgebildet ist.

3. Vorrichtung (100, 200) gemafy Anspruch 2, wo-
bei jedes der Anzahl an Eingriffselementen L-férmig
ist und sich teilweise quer zu der ersten Transport-
richtung (18) erstreckt.

4. Vorrichtung (100, 200) gemaf Anspruch 3, in der
die Uberschubeinrichtung (28) Gegenhalteelemente
umfasst, von denen sich jedes zumindest teilweise in
die erste Transportrichtung erstreckt.

5. Vorrichtung (100, 200) gemaf Anspruch 4, in der
die Uberschubeinrichtung (28) Abstandsmittel um-
fasst, die dazu ausgebildet sind, Abstande zwischen
den Gegenhalteelementen und Teilen der Eingriffs-
elemente einzustellen.

6. Vorrichtung (100, 200) gemaf Anspruch 5, in der
die Abstandsmittel einen Abstandshalter (305) mit ei-
ner darin gelagerten Arretierung (307) und einer Fe-
der (313) und eine Zahnstange (310) aufweisen, die
so ausgebildet sind, dass die Arretierung (307) mithil-
fe der Feder (313) auf die Zahnstange (310) gedrickt
werden kann.
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7. Vorrichtung (100, 200) gemafl einem der An-
spriche 2 bis 6, in der die Motoreinrichtung (14) da-
zu ausgebildet ist, die Uberschubeinrichtung (28) der-
art zu bewegen, dass die Eingriffselemente zwischen
die Behalter (1) auf dem ersten Transportband (10)
gefiihrt werden, dass Behdlter (1) von dem ersten
Transportband (10) mithilfe der Eingriffselemente auf
das zweite Transportband iberschoben werden und
von dem zweiten Transportband (11) Behalter (1)
auf die Behélterannahmeeinrichtung (12) tUberscho-
ben werden.

8. Vorrichtung (100, 200) gemaR Anspruch 7, wo-
bei die Motoreinrichtung (14) dazu ausgebildet ist, die
Uberschubeinrichtung (28) derart zu bewegen, dass
die Eingriffselemente die auf das zweite Transport-
band Uberschobenen Behalter (1) abbremsen oder
entgegen der ersten Transportrichtung (18) verschie-
ben.

9. Vorrichtung (100, 200) gemal einem der vor-
hergehenden Anspriche, weiterhin mit einem Por-
talsystem, das dazu ausgebildet ist, die Motoreinrich-
tung (14) in eine zweite Transportrichtung quer zu
der ersten Transportrichtung (18) und senkrecht zu
einer Ebene, die die erste und zweite Transportrich-
tung umfasst, derart zu bewegen, dass die Eingriffs-
elemente von oberhalb des ersten Transportbands
(10) zwischen Behélter (1) auf dem ersten Transport-
band (10) geflhrt werden, dass Behalter (1) von dem
ersten Transportband (10) mithilfe der Eingriffsele-
mente auf das zweite Transportband Uberschoben
werden und von dem zweiten Transportband (11) auf
das zweite Transportband Uberschobene Behalter (1)
auf die Behélterannahmeeinrichtung (12) tUberscho-
ben werden.

10. Vorrichtung (100, 200) gemal einem der vor-
hergehenden Anspriche, in der die Behalterannah-
meeinrichtung (12) Mittel zum Bewegen der Uber-
schobenen Behélter (1), insbesondere Trageelemen-
te auf einen umlaufenden Band, umfasst, die dazu
ausgebildet sind, die von dem zweiten Transportband
(11) Gberschobenen Behalter (1) zu gruppieren.

11. Vorrichtung (100, 200) gemaR einem der An-
spriche 2 bis 10, die weiterhin eine weitere Motor-
einrichtung (25), insbesondere eine weitere Langsta-
tormotoreinrichtung, umfasst, wobei die weitere Mo-
toreinrichtung (25) zumindest ein weiteres bewegli-
ches Shuttleelement umfasst, das mit dem zumin-
dest einem Shuttleelement der Motoreinrichtung (14),
insbesondere mit einem Eingriffselement eines Shut-
tleelements der Motoreinrichtung (14), gekoppelt ist.

12. Vorrichtung (100, 200) zum Gruppieren von Be-
haltern, mit
einem ersten Transportband (10) zum Transportieren
der Behalter (1) in einer ersten Transportrichtung (18)
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einer Behalterannahmeeinrichtung (12);

einer Uberschubeinrichtung (28), die dazu ausgebil-
det ist, zumindest einige der Behalter (1) quer zu der
ersten Transportrichtung (18) von dem ersten Trans-
portband (10) auf das zweite Transportband zu Uber-
schieben und zumindest einen Teil der auf das zweite
Transportband Uberschobenen Behalter (1) quer zu
der ersten Transportrichtung (18) auf die Behalteran-
nahmeeinrichtung (12) zu tberschieben;

einem ersten Schienensystem, das parallel zu der
ersten Transportrichtung (18) ausgerichtet ist;

einem zweiten Schienensystem, das parallel zu der
ersten Transportrichtung (18) ausgerichtet ist;

einer ersten Motoreinrichtung (14), insbesondere ei-
ner Langstatormotoreinrichtung, die oberhalb des
ersten Transportbands (10), des zweiten Transport-
bands (11) und der Behélterannahmeeinrichtung (12)
angeordnet ist, und die dazu ausgebildet ist, die
Uberschubeinrichtung (28) zum Uberschieben der je-
weiligen Behalter (1) zu bewegen, wobei die Uber-
schubeinrichtung (28) ein entlang dem ersten Schie-
nensystem bewegliches erstes Shuttleelement mit ei-
ner Anzahl an Eingriffselementen, von denen sich je-
des zumindest teilweise quer zu der ersten Trans-
portrichtung (18) erstreckt, umfasst, sodass die Uber-
schubeinrichtung (28) mithilfe der Eingriffselemente
zu einer Gruppierung der jeweiligen Behalter (1) auf
dem zweiten Transportband (11) und/oder der Behal-
terannahmeeinrichtung (12) und dem Uberschieben
der jeweiligen Behélter (1) ausgebildet ist; und

einer zweiten Motoreinrichtung (25), insbesondere
einer zweiten Langstatormotoreinrichtung, die ober-
halb des ersten Transportbands (10), des zweiten
Transportbands (11) und der Behéalterannahmeein-
richtung (12) und in der ersten Transportrichtung (18)
gegeniber der ersten Motoreinrichtung (14) versetzt
angeordnet ist und dazu ausgebildet ist, ein zweites
Shuttleelement entlang dem zweiten Schienensys-
tem zu bewegen, und wobei das zweite Shuttleele-
ment mit dem ersten Shuttleelement, insbesondere
Uber eine Koppelstange, gekoppelt ist.

13. Vorrichtung (100, 200) gemafy Anspruch 12,
weiterhin mit einem zweiten Transportband (11), das
zwischen dem ersten Transportband (10) und der Be-
halterannahmeeinrichtung (12) angeordnet ist, und
wobei die Uberschubeinrichtung (28) dazu ausgebil-
det ist, zumindest einige der auf dem ersten Trans-
portband (10) transportierten Behélter (1) von dem
ersten Transportband (10) auf das zweite Transport-
band zu Uberschieben.

14. Vorrichtung (100, 200) gemaflR Anspruch 13,
in der die Uberschubeinrichtung (28) dazu ausge-
bildet ist, die auf das zweite Transportband Uber-
schobenen Behalter (1) abzubremsen und/oder ent-
gegen der ersten Transportrichtung (18) zu verschie-
ben und/oder zu gruppieren.
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15. Uberschubeinrichtung (28) zum Uberschieben
von einem auf einem Transportband (10) transpor-
tierten Behalter (1) auf eine Einrichtung zum Wei-
tertransportieren des Behalters (1), wobei die Uber-
schubeinrichtung (28) umfasst:
ein L-formiges Eingriffselement (333);
ein gegeniber einem Schenkel des Ls des L-férmi-
gen Eingriffselements (333) angeordnetes Gegenhal-
teelement (223); und
bewegliche Abstandsmittel, die dazu ausgebildet
sind, einen Abstand zwischen dem Gegenhalteele-
ment (323) und dem Schenkel des L-férmigen Ein-
griffselements (333) einzustellen, und
wobei die beweglichen Abstandsmittel eine Zahn-
stange (310) und einen Abstandshalter (305) mit ei-
ner darin gelagerten Arretierung (307) und Feder
(313) aufweisen.

Es folgen 7 Seiten Zeichnungen
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FIG. 1b
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