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一种用于对容器(101)进行分组的分组系

统，包括定向在水平平面中的轨道(208)、可移动

地联接到轨道(208)的多个凸耳、以及多个抓持

器(209)，其中每个抓持器(209)联接到凸耳，其

中抓持器(209)被构造成围绕轨道(208)移动容

器(101)流。
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1.一种用于对容器进行分组的系统，包括：

定向在水平平面中的轨道；

能够移动地联接到所述轨道的多个凸耳；和

多个抓持器，其中，每个抓持器联接到凸耳，其中，所述抓持器被构造成围绕所述轨道

移动容器流。

2.根据权利要求1所述的系统，其中，所述抓持器被构造成保持对应容器的定向。

3.根据权利要求1所述的系统，其中，所述轨道、抓持器和凸耳是分组模块的一部分，所

述分组模块被构造成在成组的容器之间引入期望的间距，以便生产成包的容器。

4.根据权利要求3所述的系统，还包括放置在所述分组模块上游的定向模块，其被构造

成定向至少一些容器并将容器流中的每个容器进给到所述分组模块。

5.根据权利要求4所述的系统，还包括输送机模块，其被构造成将容器流进给到定向模

块。

6.根据权利要求4所述的系统，其中，所述定向模块包括被构造成扫描至少一些容器的

初始定向的摄像机，以及被构造成将容器转向第二定向的转动设备。

7.根据权利要求6所述的系统，其中，所述定向模块的转动设备包括竖直固定的基座和

转动构件，所述转动构件被构造成接触每个容器的顶表面并转动所述容器。

8.根据权利要求3所述的系统，其中，所述分组模块还包括沿着所述轨道的至少一部分

的导向件，所述导向件被构造成将每个容器偏压抵靠在每个抓持器上。

9.根据权利要求8所述的系统，其中，所述导向件遵循所述轨道的弯曲部分。

10.根据权利要求8所述的系统，其中，所述导向件的接触每个容器的表面具有比所述

抓持器的接触每个容器的表面更低的摩擦系数。

11.根据权利要求1所述的系统，其中，所述水平定向的轨道包括线性马达驱动器，所述

线性马达驱动器被构造成基于编程的速度曲线沿着所述轨道致动每个承载器。

12.根据权利要求1所述的系统，其中，所述水平定向的轨道包括线性链条，所述线性链

条被构造成以恒定速度沿着所述水平定向的轨道驱动每个承载器。

13.根据权利要求3所述的系统，其中，所述分组模块还包括第二多个承载器，所述第二

多个承载器沿着竖直定向的轨道可移动地联接，其被构造成生产成组的容器并向下游驱动

所述成组的容器。

14.根据权利要求1所述的系统，其中，所述多个凸耳连接到水平定向的轨道，并被构造

成沿着所述轨道被驱动；

多个抓持器主体，其被构造成沿着路径驱动容器，其中每个抓持器主体包括接收端部

和锁定端部，并且其中，每个抓持器主体通过锁定端部联接到所述凸耳主体；

位于每个抓持器主体的锁定端部上的联接器，所述联接器将所述抓持器主体连接到对

应的凸耳；

联接到每个抓持器主体的接收端部的插入件，所述插入件被构造成提供针对每个容器

的接触表面；和

联接到每个抓持器主体的减震器，其被构造成阻尼施加在所述抓持器上的接触力。

15.根据权利要求14所述的系统，其中，所述联接器包括定位在所述抓持器主体的锁定

端部上的滑动锁，所述滑动锁被构造成将所述锁定主体联接到所述凸耳的轴。
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16.根据权利要求1所述的系统，还包括与定向在水平平面中的轨道相对的镜像轨道。

17.一种对容器进行分组的方法：

沿着路径驱动容器流；

保持容器的初始定向；以及

从容器流中分离至少一个容器，以形成成组的容器的输出流。

18.根据权利要求17所述的方法，还包括通过定向模块将容器流中的至少一些容器定

向到初始方向，并将容器输送到弯曲路径。

19.根据权利要求18所述的方法，还包括在分离期间保持每个容器的容器定向。

20.根据权利要求18所述的方法，还包括计量和提供容器流的每个容器之间的预定间

距，以便将容器流输送到所述定向模块。

21.根据权利要求18所述的方法，其中，定向包括致动一构件以接触每个容器的顶表

面，并转动每个容器以面向预定方向。

22.根据权利要求17所述的方法，其中，所述容器沿着所述弯曲路径被驱动，并且使用

第一多个承载器被分组。

23.根据权利要求22所述的方法，其中，分组包括沿着轨道的弯曲部分使容器加速。

24.根据权利要求17所述的方法，其中，所述容器由第一多个承载器沿所述弯曲路径驱

动，并由第二多个承载器分成组。

25.根据权利要求24所述的方法，其中，所述第一多个承载器沿着水平定向的轨道移

动，并且所述第二多个承载器沿着竖直定向的轨道移动。

26.根据权利要求17所述的方法，还包括包装成组的容器中的每一者。

27.根据权利要求26所述的方法，其中，在多个抓持器保持与容器接触的同时包装所述

组。
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对容器进行分组的系统和方法

[0001] 背景领域

技术领域

[0002] 本公开涉及一种容器打包和定向系统，并且更特别地，涉及一种用于在整个包装

过程中保持容器的定向的系统。

背景技术

[0003] 相关技术的描述

[0004] 在包装领域，经常需要向消费者提供包括多个主要产品容器的包装，这种一包多

件的包装(multi‑packs)对于装运和分销以及显示促销信息是合期望的。

[0005] 期望提供一种紧凑的包装机，该包装机具有减小的占地空间，即在生产设施内占

据较小的面积或空间的包装机，但是能够适当地显示促销或产品信息的包装机。本公开的

目的是呈现一种系统，该系统能够将产品组织成包装并以适当的方式定向它们，并且在整

个分组和包装过程中保持它们的定向。常规的方法和系统通常被认为对于其预期目的是令

人满意的。然而，在本领域中仍然需要一种具有改进的包装和组织能力同时保持较小占地

空间的系统。本公开可以为这些其余挑战中的至少一个提供解决方案。

发明内容

[0006] 一种用于对容器进行分组的系统，包括定向在水平平面中的轨道、可移动地联接

到轨道的多个凸耳、以及多个抓持器，其中每个抓持器联接到凸耳，其中抓持器被构造成围

绕轨道移动容器流。抓持器可以被构造成保持对应容器的定向。轨道、抓持器和凸耳可以是

分组模块的一部分，该分组模块被构造成在成组容器之间引入期望的间距，以便生产成包

的容器。定向模块可以被放置在分组模块的上游，定向模块被构造成定向至少一些容器并

将容器流中的每个容器进给到分组模块。输送机模块可以被构造成将容器流供给到定向模

块。

[0007] 定向模块可以包括被构造成扫描至少一些容器的初始定向的摄像机，以及被构造

成将容器转向第二定向的转动设备。定向模块的转动设备可以包括竖直固定的基座和转动

构件，该转动构件被构造成接触每个容器的顶表面并转动容器。分组模块可以包括遵循轨

道的至少一部分的导向件，该导向件被构造成将每个容器偏压抵靠在每个抓持器上。导向

件可以遵循轨道的弯曲部分。导向件的接触每个容器的表面可以具有比抓持器的接触每个

容器的表面更低的摩擦系数。

[0008] 水平定向的轨道可以包括线性马达驱动器，该线性马达驱动器被构造成基于编程

的速度曲线沿着轨道致动每个承载器。水平定向轨道可以包括线性链条，该线性链条被构

造成以恒定速度沿着水平定向的轨道驱动每个承载器。

[0009] 分组模块可以包括沿着竖直定向的轨道可移动地联接的第二多个承载器，其被构

造成产生成组的容器并且向下游驱动成组的容器。
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[0010] 多个凸耳可以连接到水平定向的轨道，并被构造成沿着轨道被驱动；多个抓持器

主体，其被构造成沿着路径驱动容器，其中每个抓持器主体可以包括接收端部和锁定端部，

并且其中，每个抓持器主体通过锁定端部联接到凸耳主体。联接器可以位于每个抓持器主

体的锁定端部上，联接器将抓持器主体连接到对应的凸耳。插入件可以联接到每个抓持器

主体的接收端部，该插入件被构造成提供针对每个容器的接触表面，以及连接到每个抓持

器主体的减震器，其被构造成阻尼施加在抓持器上的接触力。

[0011] 该联接器可以包括定位在抓持器主体的锁定端部上的滑动锁，该滑动锁被构造成

将锁定主体联接到凸耳的轴。镜像轨道可以放置于与定向在水平平面中的轨道相对的位

置。

[0012] 一种对容器进行分组的方法，包括沿着路径驱动容器流，保持容器的初始定向，以

及从容器流中分离至少一个容器，以形成成组的容器的输出流。该方法还可以包括通过定

向模块将容器流中的至少一些容器定向到初始方向，并且将容器输送到弯曲路径，并且在

分离期间保持每个容器的容器定向。该方法可以包括计量和提供容器流的每个容器之间的

预定间距，以便将容器流输送到定向模块。定向可以包括致动一构件以接触每个容器的顶

表面，并且转动每个容器以便面向预定方向。

[0013] 容器可以沿着弯曲路径被驱动，并且使用第一多个承载器被分组。分组可以包括

沿着轨道的弯曲部分使容器加速。容器可以由第一多个承载器沿着弯曲路径驱动，并且由

第二多个承载器分成组。第一多个承载器可以沿着水平定向的轨道移动，并且第二多个承

载器可以沿着竖直定向的轨道移动。

[0014] 该方法还可以包括包装成组的容器中的每一组。可以在多个抓持器保持与容器接

触的同时包装这些组。

[0015] 从下面结合附图对优选实施例的详细描述中，本主题公开的系统和方法的这些和

其他特征对于本领域技术人员来说将变得更加显然易见。

附图说明

[0016] 因此，本发明所属领域的技术人员将容易理解如何制造和使用本发明的装置和方

法，而无需过多的实验，下面将参照某些附图详细描述其优选实施例，其中：

[0017] 图1是用于包装容器的系统的透视图；

[0018] 图2是图1的系统的俯视图，示出了模块的集合的布局；

[0019] 图3‑6是图1的系统的俯视图，示出了图1的分组模块的各种实施例；

[0020] 图7‑9是图1系统的输送机模块的俯视图，示出了用于各种尺寸的容器通过输送机

模块和定向模块的等效路径；

[0021] 图10是图1系统的定向模块的透视图；

[0022] 图11是图10的定向模块的透视图，示出了容器的运动；

[0023] 图12是图1的分组模块的俯视图；

[0024] 图13示出了用于图12的分组模块的凸耳和抓持器的速度曲线的图形解释；

[0025] 图14是图5的系统的透视图，示出了第二轨道与第一轨道的相互作用；

[0026] 图15是图6的系统的透视图，示出了第二轨道与第一轨道的相互作用；

[0027] 图16是图1的系统的抓持器的透视图；以及
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[0028] 图17是图1的系统的透视图，示出了打包设备的可能放置。

具体实施方式

[0029] 现在将参考附图，其中相同的附图标记标识本发明相似的结构特征或方面。出于

解释和说明而非限制的目的，根据本公开的用于创建包装的系统的示例性实施例的局部视

图在图1中示出，并且总体上由附图标记100表示。如将要描述的，在图2‑17中提供了系统的

其他实施例及其方面。本发明的方法和系统可用于计量容器流、将每个容器定向在期望的

定向上并在整个包装过程中保持该定向。

[0030] 图1示出了系统100，其能够接收容器101流、扫描容器101、将它们定向到期望的方

向并将它们组织成组，同时保持期望的定向以将它们包装成包或包装。图1所示的系统100

包括两个镜像模块(I和II)的集合。每个集合都具有相同的三种类型的模块。将在下面详细

描述每个模块、它们的能力、细节和可能的构造。每个集合(I/II)包括以下模块：输送模块

102、定向模块104和分组模块106，其中一个在图1中标记为集合I，另一个在图1中仅部分示

为集合II。输送模块102各自被构造成用于接收容器101流，并提供初始间距并对容器101进

行计量。每个定向模块104被构造成根据需要扫描和定向容器。分组模块106每个都被构造

成用于将被定向的容器101组织成包和组。尽管在图1中示出了两个集合I和II，但是在随后

的附图和下面的描述中，每个模块将作为单独的集合的一部分(不包括其镜像的对应物)来

讨论。

[0031] 在需要更快和更高效的生产技术的世界中，系统100提供了优于以前的输送机系

统的多种益处。以下是系统100所提供的益处的非穷尽列表：它允许用户在不同容器尺寸和

类型之间更快和更方便地转换，该系统允许更快、更可靠和更有效的将容器包装成组的方

法，与此同时占用更少的工厂占地面积。

[0032] 图2示出了系统100的模块的集合中的一者(即集合I)的实施例。集合I包括输送模

块202、定向模块204和分组模块206，分组模块206由单个椭圆形轨道208组成，其中抓持器

209附接到凸耳211，其沿着轨道208移动容器101。每个凸耳211由其自己相应的线性伺服驱

动器112(如图1所示)围绕轨道208驱动。这允许对每个凸耳211或成组凸耳的特定速度曲线

进行编程，凸耳211或成组凸耳可以彼此分开移动以形成成组的容器101。轨道208的水平椭

圆形构造的另一个额外的益处是，当系统断电时，凸耳211保持在原位，并且不会因重力而

移动，且不会从轨道208掉落。

[0033] 图3示出了包括分组模块306的实施例，分组模块306具有单个椭圆形轨道308，其

中沿着轨道308移动容器101的抓持器309每个都通过链条310围绕轨道308移动。图4示出了

包括单个轨道408的实施例分组模块406，该单个轨道408包括至少三个笔直部段410a、410b

和410c，以及至少两个弯曲部段412a和412b。图5示出了包括椭圆形轨道508的分组模块506

的实施例，其中沿着轨道508移动容器101的抓持器509每个都通过链条510移动，并且第二

轨道512设置在从第一轨道508进行容器移交的竖直平面中。轨道508包括至少两个笔直部

段510a和510b以及两个弯曲部段512a和512b。在从第一轨道接收容器之后，第二轨道使用

第二集合的抓持器509b和第二集合的凸耳511b来运输容器。图6是包括长形轨道608的分组

模块606，如同图4的实施例，其中沿着轨道608移动容器101的抓持器609每个都通过链条

610围绕轨道移动，并且第二轨道612也设置在从第一轨道608接收容器101的竖直平面中。
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这些实施例中的每一个都包括独特的益处，如下文将要描述的。

[0034] 上面提到的，每个输送模块102、202、302、402、502、602接收容器101流。轨道208、

308、408、508、608全都可以与如图1所示的输送模块102一起使用。在这一点上，容器101流

通常在每个容器101之间不具有间距。当容器101流到达输送模块102时，该容器流遇到第一

星形轮122，该星形轮帮助拉直容器101流并将该容器流的容器进给到计量螺杆124。计量螺

杆124在每个容器之间产生节距或预定间距。计量螺杆124然后将容器101的间隔流进给到

第二星形轮126。第二星形轮126具有与第一星形轮122不同的形状。也就是说，第二星形轮

126在每个相邻凹坑232、226的中心228a之间具有更大的间距，并且还包括比第一星形轮

222更宽的齿234b。然而，每个星形轮的凹坑232的尺寸保持相同，以便接受和处理相同直径

的容器101。还认为可以使用具有非圆形凹坑的星形轮来输送非圆形容器，诸如果汁盒、牛

奶纸箱或机油。第二星形轮226通常具有比第一星形轮222更小的直径并且旋转得更快。星

形轮222、226的这种组合(单独使用以及与其他相组合)允许输送模块202和整个系统的更

紧凑的占地空间。

[0035] 如图7‑9中所看到的，容器101流形成用于容器101流从第一星形轮722到分组模块

706的第一轨道708的路径740。路径740由每个容器101的中心的行进路径限定。即使容器

101的直径改变，例如在如上所述切换(switching  out)星形轮以改变容器尺寸之后，路径

740也保持基本相同。当比较图7、8和9时，图7的容器101小于图8和9的容器101。然而，容器

101的中心的路径740从输送模块702的第一星形轮722开始通过定向模块704的星形轮750

基本上相同。通过将第一星形轮722、计量螺杆724、第二星形轮726和定向模块750的星形轮

置换成这些部分中的对应一者来保持路径740。这些部分722、724、726中的每一者都被置换

为具有相同量的齿734和凹坑732、但是具有更深且更宽的凹坑732和更薄的齿734(对于更

大的容器101)或者更厚的齿734和更窄的凹坑732(对于更小的容器101)的对应部分。图7a‑

7c示出了每个星形轮的细节，这些星形轮可以根据需要与图8a‑8c和9a‑9c所示的星形轮互

换。在更换星形轮722、726之后，部件722、724、726中的每一者在其上旋转的轴线保持不变。

此外，距离741a和741b在图8和9之间保持相同，在图8和9中它们被标记为841a和841b以及

941a和941b。星形轮822、826位于相同的竖直轴线上，并且计量螺杆824位于相同的水平轴

线上。这允许系统100容易地针对具有不同直径(例如不同罐直径)的进给容器101进行更

换。

[0036] 如图7‑9中所看到的，从图7至图8至图9，容器101在定向模块704/805/904之后的

路径不同。在以前使用的系统中，从图7至图8至图9，每个模块的放置不同，这进而要求模块

更多的移动和不同尺寸/形状的容器之间更长的转换时间。该系统节省了转换的时间，例如

对于不同的罐尺寸，并且降低了在这些转换中出错的可能性，因为必须被移动来适应不同

部分的部分更少。

[0037] 当每个容器101经过第二星形轮726时，容器101被进给到定向模块704。图10示出

了定向模块1004的透视图。定向模块包括：支撑进入的容器101的基座1060；位于基座1060

侧面、扫描容器101的摄像机1062；和可移动地定位在基座1060上方、接触并转动容器101的

多个转动构件1064。处理器(未示出)可操作地连接到摄像机1062。处理器分析容器101的初

始定向，即在它们被正确定向之前。在一些实施例中，考虑摄像机1062需要扫描每一单个容

器，并且在其他实施例中，摄像机1062仅需要扫描每第二个、第三个或第四个容器。取决于
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下游包装步骤和客户规范，每一个容器101可能需要面向相同的方向。在已经分析了容器

101的进入定向之后，处理器计算必要的校正。每个容器101需要与其他容器101不同的校

正，因为进入定向可能不同，和/或因为每个容器101的最终定向需要不同。

[0038] 当在包装内彼此相邻放置时，多个容器101可以用于创建单个大图形。一个包装内

的相邻容器可以具有不同的定向，从而向顾客示出不同的图形或图形的一部分。替代地，相

邻的容器可以形成跨多个容器看到的一个大图形。例如，图形“CANS”可以由四个容器组成。

每个容器可以显示“C”、“A”、“N”或“S”。

[0039] 定向模块星形轮1050定位在可旋转基座1060上方，以在容器101旋转经过摄像机

1062时帮助固定容器101。当容器101移动经过摄像机1062时，定向星形轮帮助引导它们，并

在它们被定向时提供进一步的稳定性。定向模块1004的星形轮1050具有与输送模块1002的

第二星形轮1026相同的相邻凹坑1032中心之间的间距，以及相同的齿1034厚。重要的是保

持每个容器101之间的间距，使得摄像机1062能够正确地识别每个容器101的进入定向。在

每个容器101之间没有间距的情况下，相邻容器101将被摄像机辨识为单个物品，并且将不

能向处理器输送所需的信息。

[0040] 图10进一步示出了转动构件1064。每个转动构件1064对应于一个容器101。为了转

动每个容器100，转动构件1064向下移动，以便与容器101接触。随着转动构件1064向下移

动，当转动构件1064从缩回位置致动到展开位置时，位于每个转动构件1064底部上的盘

1066接触每个容器101的顶部。当盘1066与每个容器101接触时，每个转动构件1064将每个

容器101转动必要的量，以将容器101放置在期望的定向上。进一步在图10中看到，位于基座

1060内的多个表面1070。这些表面1070中的每一个对应于转动构件1064和容器。表面1070

也可操作地连接到处理器，并被编程为与每个转动构件1064转动相同的方向和相同的量。

因此，容器从顶部和从底部均匀地转动，从而进一步确保转动期间的稳定性。用于这些表面

1070中的每一个的马达1072位于基座1060的顶表面下方。由于每个容器101不需要竖直移

动，所以利用在容器上方移动转动构件1064和容器下方的竖直静止表面1070的特定定向允

许更小的马达和更小的转动架。一旦容器101被正确定向，容器101就被移动到分组模块

106。图11示出了图10的定向模块的后续视图。在该视图中，可以领会，之前沿不同方向定向

的现在被定向的容器101，以及之前与容器101的顶部接触的现在缩回的转动构件1064。

[0041] 现在参考图12，在容器101在定向模块1204内被定向之后，容器101流通过分组模

块1206。分组模块1206负责将必要量的容器101分组在一起，例如开始形成用于后续包装的

成包的容器，同时确保每个单个容器101的定向保持不变，不偏离从定向模块1204接收的定

向。如上所述，存在多种可能性来获取容器101流，并在确保保持期望的定向的同时对它们

进行分组。图12示出了先前在图2中示出的分组模块1206的第一实施例。分组模块1206包括

定向在水平平面中的单个椭圆形轨道1208。图12还示出了抓持器1209，其沿着附接到单个

凸耳1211的轨道推动容器101，其中每个凸耳由线性伺服驱动器112(图1所示)驱动。线性伺

服驱动器112(在图1中示出)允许编程单个或成组凸耳1211沿着轨道1208的速度曲线，以便

凸耳1211遵循。

[0042] 如在图12中进一步看到的，当容器101从定向模块’04循环到分组模块‘06时，凸耳

‘11将附接的抓持器10移动适当位置以接收容器101。凸耳‘11在拾取容器101之前被布置在

排队区段80中，并且一旦期望的一组容器101(在这种情况下是四个容器101)已经被接触，
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凸耳11就围绕轨道的第一弯曲部分加速，以便在该组和下一组容器101之间产生间隙1299，

同时保持该组容器101的容器101的期望定向。一旦该组已经到达笔直部段1284，该组容器

101就以恒定速度行进。此时，可以进行各种包装步骤。每个形成的组可以与图1中所示的镜

像集合II中的一组相遇，以形成单个组，例如八个一包或四个一包。

[0043] 现在参考图13，当凸耳1211围绕轨道行进时，凸耳1211遵循编程的速度曲线。这允

许任意多个凸耳1211被布置在一起以形成期望的组(两个在一起，三个在一起，等等)。在凸

耳1211和抓持器1209已经到达第一笔直部段1284的端部之后，凸耳1211在图12中的位置

1285处从容器101剥离。抓持器1209和凸耳1211剥离的一种方法是通过减速以允许容器101

在直线部分转向第二弯曲部分的点处保持向前移动。该速度曲线允许抓持器和容器101在

抓持器改变方向之前获得彼此分离，从而防止抓持器移位、转动或以其他方式干扰容器

101。在抓持器1209释放容器101之后，它们围绕轨道的第二弯曲部分的其余部分和轨道的

第二笔直部分加速，以接合排队部段中的凸耳1211。

[0044] 图13示出了如上所述的凸耳和抓持器的速度曲线的图形解释。该曲线包括在紧接

着接触预期的一组容器101中的最后一个容器101(两个一包装中的第二个，以及四个一包

装中的第三个)之后的加速度1391。加速度1391允许该组与下一组产生间隙1299。之后，容

器101以恒定速度1392向前移动，同时包装步进到容器101。如上所述，为了平稳地放下容器

101而不干扰它们，当容器101被另一个输送机或凸耳和承载器的组合移走时，凸耳1311和

抓持器可以被减速1393。在容器101从抓持器1309上放下之后，凸耳1311和抓持器1309加速

1394到最高速度，以便返回到排队部段然后拾起另一个容器。

[0045] 图14示出了另一个实施例，其中凸耳1411每个都由线性链条1410附接和驱动，其

中凸耳1411和容器101以恒定速度围绕轨道1408行进。该实施例将容器101流输送到下游包

装站或第二集合的凸耳1411和抓持器1409，该第二集合的凸耳和抓持器将生产成组的容器

101。图15示出了轨道1508的另一个实施例，其中轨道1508是水平的，但不是严格的椭圆形

形状。轨道1508在位置“a”处、在一个点处偏斜。长形形状允许抓持器1509更平稳地离开每

个容器101，因为抓持器1509的转动角度不是很锐利，这减少了抓持器1509在其剥离时使容

器移位的可能性。

[0046] 图14和15中所示的每个实施例可以与第二轨道配对，该第二轨道负责从线性链条

接收容器101并对它们进行分组，同样同时也不会干扰和打乱容器101定向。这些实施例中

的分组模块106包括第二轨道1512，以在从第一轨道接收容器101之后移动第二多个凸耳

1511b和第二多个抓持器1509b。第二集合的抓持器1509b将容器101分组到包中，并且也在

不改变每个容器的定向的情况下移动包。同时，第一多个抓持器1509和第一多个凸耳1511

围绕水平平面移动，第二多个抓持器1509和第二多个凸耳1511围绕竖直平面移动。此外，第

二轨道1512遵循椭圆形，但是包括水平突起1513，该水平突起1513迫使每个凸耳和附接的

抓持器1509b朝向容器101。第二轨道1512可以包括线性马达伺服驱动器，以沿着第二轨道

1512致动每个凸耳1511b。当两个集合都接触容器101时，第二轨道的凸耳1511b和抓持器

1509b定位在第一轨道的抓持器1509和凸耳1511下方。这允许系统100处理更高的容器101。

[0047] 进一步在图15和14中看到，第一轨道1508和第二轨道1512在图15中通过参考字母

“o”指示的区域中彼此部分重叠，并且在相同方向上部分对齐，使得当轨道1208交接第二轨

道1212的容器101时，第一轨道的抓持器1509和第二轨道的抓持器1509b在区域“o”中同时

说　明　书 6/7 页

9

CN 116194372 A

9



接触容器101一段时间。轨道的重叠还允许更紧凑的占地面积布置，因为两个竖直或两个水

平轨道在不必竖直移动容器的情况下将不能够重叠。在移交期间，容器101从第一集合的抓

持器1509到第二集合的抓持器1509，容器101同时被容器101流中的容器101沿着第一轨道

的笔直路径通过第二多个抓持器1509的抓持器1509驱动。当第一多个抓持器1509的抓持器

1509剥离与容器101流的容器101的接触时，它们被收回。

[0048] 当第一多个抓持器1509的抓持器1509和第二多个抓持器1509的抓持器1509两者

都与容器接触时，它们以相同的速度驱动相应的容器101。这种布置允许从容器101被第一

集合的凸耳1511和抓持器1509推动到之后容器101被第二集合的抓持器1509推动的平稳过

渡。如在前面讨论的附图中还可以看到，当凸耳1511遵循轨道并连接到对应的抓持器主体

144时，弯曲的导向件1448被放置在抓持器1509从定向模块1504拾取容器101的位置处，并

遵循轨道至第一笔直部段。导向件1448帮助将容器101偏压抵靠在抓持器主体上。

[0049] 图16示出了由上述实施例中的分组站使用的抓持器1609的局部剖视图。每个抓持

器1609包括抓持器主体1644，该抓持器主体1644部分地围绕对应的容器101并沿着轨道驱

动对应的容器101。每个抓持器主体1644包括接收端部1643和锁定端部1645。每个抓持器主

体1643通过锁定端部1645联接到凸耳1611。位于每个抓持器主体142的锁定端部1645上的

联接器1645是卡口式锁。这种联接方式允许取决于容器的尺寸和形状容易地转换抓持器

1609。每个凸耳1611包括水平延伸的轴1649，该轴1649被构造成连接到抓持器主体1643的

联接器。图16还示出了定位在每个抓持器主体142内的阻尼器1651。阻尼器1651(例如弹簧、

缓冲筒、垫子等)允许平稳地对不在适当位置的容器101作出反应，并且还充当冲击减震器，

以便在与容器接触时不损坏容器101。插入件1653可以放置在抓持器主体的凸起部分中，使

得当它与容器101接触时，它帮助保持容器101定向在正确的位置中。插入件1653包括摩擦

系数比抓持器主体1644更高的材料。插入件1653可以是粘合带，诸如短效胶。插入件1653还

具有比上述导向件的接触表面更高的摩擦系数。摩擦系数的这种组合允许抓持器沿着导向

件滑动容器101，而容器101不会改变定向或从抓持器滑移，尤其是沿着凸耳和抓持器在其

处加速的轨道的弯曲部分。当抓持器‘1609和容器101移动经过导向件时，插入件1653帮助

保持容器的定向。这种类型的粘合剂允许抓持器防止容器101旋转，但也允许抓持器在必要

的阶段剥离，而不影响容器的定向。

[0050] 图17示出了先前在图1、2和7中示出的实施例可以如何与包装设备1795结合使用。

包装设备1795与轨道1708部分重叠，并且能够覆盖包装1796，无论它是如图所示的纸板还

是塑料外包装，同时抓持器1709仍然与容器101接触。这种布置进一步确保容器在整个包装

过程中始终保持其预期的定向。

[0051] 如上所述和附图所示，本公开的方法和系统提供了具有优良特性的包装系统。虽

然已经参照实施例示出和描述了本公开的设备和方法，但是本领域技术人员将容易领会，

在不脱离本公开的精神和范围的情况下，可以对其进行改变和/或修改。
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