
(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
容器（ 10a～ 10f）を少なくとも１つの処理ステーション、特に充てんステーション及び／
又は閉鎖ステーションに間欠的に搬送するための装置であって、容器（ 10a～ 10f）を収容
する複数の容器キャリア（ 15）と、該容器キャリア（ 15）を前進及び後進させるための互
いに平行な２つのガイドレール（ 13,14）と、該ガイドレール（ 13,14）の端部に容器キャ
リア（ 15）のために配置された置換え装置（ 40）とが設けられている形式のものにおいて
、前記両ガイドレール（ 13,14）が水平方向の１つの平面に延びており、前記置換え装置
（ 40）に容器キャリア（ 15）のためのレール区分（ 45）

、該レール区分（ 45）が、容器キャリア（ 15）の搬送方向に対して直角に配置され
た軸（ 43）を中心にして回転可能であり、前記容器キャリア（ 15）が、その搬送方向に延
びる直線歯列（ 23）を有しており、該直線歯列（ 23）が、前記ガイドレール（ 13,14）

配置された搬送歯車（ ）と噛み合っていることを特徴とする、容器
を間欠的に搬送するための装置。
【請求項２】
容器キャリア（ 15）を搬送するために、互いに独立して駆動される複数の搬送歯車（ 35a
～ 35c）が前記両ガイドレール（ 13,14）に沿って配置されており、更に該ガイドレール（
13,14）に、容器キャリア（ 15）が連続的に搬送される少なくとも１つの区域（Ｋ）が設
けられている、請求項１記載の装置。
【請求項３】
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と置換え歯車（ 47）とが形成され
ており

の
間に 35a:35a,35b,35c



前記搬送歯車（ 35a～ 35c）の直径が両ガイドレール（ 13,14）の間の間隔に合わせて調整
されていて、両ガイドレール（ 13,14）の間に配置された前記搬送歯車（ 35a～ 35c）が、
両ガイドレール（ 13,14）上の容器キャリア（ 15）を同時に搬送するように構成されてい
る、請求項１又は２記載の装置。
【請求項４】
少なくとも１つの置換え装置（ 40）に容器キャリア（ 15）のためのサイズ交換装置（ 50）
が配置されている、請求項１から３までのいずれか１項記載の装置。
【請求項５】
前記サイズ交換装置（ 50）が、前記ガイドレール（ 13,14）とは反対の側で置換え装置（ 4
0）の近傍に配置されている、請求項４記載の装置。
【請求項６】
容器キャリア（ 15）が、容器（ 10a～ 10f）のサイズ及び数に合わせて形成された切欠き（
26a～ 26c）と、収容部（ 27～ 29）とを有している、請求項１から５までのいずれか１項記
載の装置。
【請求項７】
前記ガイドレール（ 13,14）の長さが、１つの容器キャリア（ 15）の長さ（Ｌ）の数倍で
ある、請求項１から６までのいずれか１項記載の装置。
【請求項８】
前記ガイドレール（ 13,14）が、互いに反対の側に楔形に形成された面（ 16,17）を有して
おり、該面（ 16,17）が、容器キャリア（ 15）に対応楔形に形成されたガイド条片（ 21,22
）に係合している、請求項１から７までのいずれか１項記載の装置。
【発明の詳細な説明】
背景技術
本発明は、請求項１の上位概念に記載の形式の、容器を間欠的に搬送するための装置に関
する。このような形式の、ドイツ連邦共和国特許第 2853103号明細書により公知の、容器
を充てんステーションに供給するための装置においては、キャリアが、互いに上下に配置
された２つの案内路に沿って相前後して並設されている。容器は下方の案内路に設けられ
たキャリアに供給され、このキャリアは上方の案内路に置き換えられた後に、充てんステ
ーションで充てんされる。キャリアを置き換えるためには、案内路の両端部にそれぞれ旋
回アームを備えた置換え装置が配置されている。この旋回アームは、到来するキャリアを
、上方の案内路から下方の案内路に置き換えるか、若しくは下方の案内路から上方の案内
路に置き換える。このために旋回アームはそれぞれ１つのキャリアを第１の案内路から離
脱するように旋回させ、かつこのキャリアを搬送方向に対して平行な軸で旋回させて、引
き続きこのキャリアを 90゜だけ傾動した状態で第２の案内路に装入する。この公知の装置
には、次のような欠点がある。即ち、上方の案内路に沿ってしか処理ステーションを配置
することができないので、複数の処理ステーションの配置は、上方の案内路の長さに制限
されている。従って複数の処理ステップを実施するためには、上方の案内路が極めて長く
構成される。これにより、公知の装置は大きな所要スペースを有している。更に、容器は
いずれの機械サイクルにおいてもそれぞれ１ステップだけ送られるので、機械サイクル、
ひいては装置の能率は、最長の処理時間に関連している。従って公知の装置の能率は、比
較的低い。
発明の利点
請求項１の特徴部に記載の本発明による装置は、従来のものに比べて次のような利点を有
している。即ち、前進路にも後進路にも処理ステーションを対応させることができるので
、本発明による装置は、特にコンパクトにまとめられた構造を有している。更に置換え装
置の運動特性に基づき、容器キャリアは互いに相対的に常に同じ方向で搬送されるように
なるので、これらの容器キャリアは連なった状態で、それぞれ隣接する容器キャリアの同
一の側に当接する。容器キャリアに形成された歯列に基づき、前進路及び後進路に配置さ
れた複数の搬送歯車と相まって、間欠的な搬送の区域及び連続的な搬送の区域を形成する
ことが可能である。これによって間欠的な搬送の区域における処理区域で休止が生じるこ
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となく、連続的な搬送の区域において処理ステーションの処理時間を延長することができ
る。従って、処理時間の異なる複数の処理ステーションを使用する場合に、本発明による
装置の能率は特に高くなる。容器キャリアのための少なくとも１つのサイズ交換装置を置
換え装置に配置することによって、全自動式のサイズ交換を実施することができる。
本発明による装置の別の利点は、請求項２以下及び実施例の説明から明らかである。
図面
以下に、本発明の実施例を図面につき詳しく説明する。第１図は、容器を間欠的に搬送す
るための装置の平面図であり、第２図は、第１図に示した装置の正面図であり、第３図は
、ガイドレールのための支持体の横断面図であり、第４図は、多数の容器を収容するため
の容器キャリアの平面図であり、第５図及び第６図は、第４図とは異なるサイズを有する
容器のための容器キャリアの平面図であり、第７図～第９図は、種々異なる容器のための
容器キャリアの横断面図であり、第 10図は、ガイドレールを備えた置換え装置の平面図で
あり、第 11図は、第１図に示した装置の変化形を示す平面図である。
実施例の説明
充てん・閉鎖装置を備えた処理ステーションに容器 10a～ 10fを間欠的に供給するための装
置は水平方向の１つの平面に、各１つのガイドレール 13,14を備えた前進及び後進のため
の２つの直線的な搬送路 11,12を有している。
ガイドレール 13,14に沿って容器キャリア 15が摺動可能である。このガイドレール 13,14は
、扁平な六角形の横断面を有している。容器キャリア 15はプレート状のキャリアプレート
19を有しており、このキャリアプレート 19には、ガイドレール 13,14に面した側で、キー
溝状に形成された２つのガイド条片 21,22が固定されている。両ガイド条片 21,22はガイド
レール 13,14のキー状に形成された上縁範囲 16と下縁範囲 17とを形状接続的に取り囲んで
いる。下側のガイド条片 22の下方では、各キャリアプレート 19に、ラック 23の形の直線歯
列が配置されている。ラック 23は、容器キャリア 15をガイドレール 13,14に沿って搬送す
るために用いられる。各キャリアプレート 19の、ガイドレール 13,14とは反対の側には収
容装置 25a～ 25fが固定されている。この収容装置 25a～ 25fは、搬送したい容器 10a～ 10fの
数とサイズに応じて、例えば６個、８個、又は 12個の切欠き 26a～ 26c（第４図～第６図参
照）を有している。これらの切欠きは規則的な間隔を置いて収容装置 25a～ 25fに形成され
ているので、収容装置 25a～ 25fの長さは常に等しく、またこの長さはキャリアプレート 19
の長さＬにほぼ相当している。容器 10a～ 10fの使用事例や形状に応じて、収容装置 25d～ 2
5fは例えばクランプ 27又は段部 28,29（第７図～第９図参照）によって、容器 10a～ 10fの
クランプ式搬送、立て置き式搬送又は懸吊式搬送のために使用することができる。
容器 10a～ 10fを搬送する時にこれらの容器 10a～ 10fが側方で切欠き 26a～ 26cから脱落する
ことを防止するために、ガイドレール 13,14に対して平行に搬送路 11,12を制限するガイド
条片 31が配置されている。ガイドレール 13,14は複数の支持体 32に固定されており、これ
らの支持体 32はテーブル 30に配置されている。このテーブル 30は本発明による装置の駆動
装置全体と制御装置とを有している。支持体 32は柱状のベース 33を有しており、このベー
ス 33の上部範囲にはＵ字形のアングル部材 34を介して横方向アーム 36が固定されている。
この横方向アーム 36はその両側でそれぞれガイドレール 13,14を支持している。横方向ア
ーム 36の下方には搬送歯車 35aが設けられており、この搬送歯車 35aは、ベース 33を通って
ガイドされた軸 37を用いて駆動される。搬送歯車 35aの直径は、この搬送歯車 35aの歯列 38
が、ガイドレール 13,14に沿って背中合わせに設けられた２つの容器キャリア 15の両ラッ
ク 23に同時に噛み合うように設定されているので、搬送歯車 35aが回転すると、一方の容
器キャリア 15は一方の方向に、他方の容器キャリア 15は他方の方向に、それぞれガイドレ
ール 13,14に沿って同時に移動させられる。汚染を防ぐために、支持体 32の上部範囲はカ
バー 39でカバーされる。
容器キャリア 15を前記装置で専ら間欠的に搬送する場合には、所定のタイミングでかつ同
期的に駆動される、対応する搬送歯車 35aを備えた２つの支持体 32だけで十分である。こ
の場合支持体 32は、ガイドレール 13,14の各端部に配置されている。個々の容器キャリア 1
5は連なった状態で、ちょうど両搬送歯車 35aの範囲に位置する容器キャリア 15によって各
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ガイドレール 13,14に沿って送られる。しかし搬送歯車 35aにおける力を減少させるために
、一般にガイドレール 13,14の長さに関連して、両ガイドレール 13,14の間に搬送歯車 35a
を備えた２つより多い支持体 32が配置されている。これらの搬送歯車 35aは、同じく全て
所定のタイミングでかつ同期的に駆動される。
ガイドレール 13,14の両端部には、各１つの置換え装置 40が続いている。置換え装置 40は
、いずれか一方のガイドレール 13;14から各１つの容器キャリア 15を受け取り、この容器
キャリア 15をガイドレール 13,14の平面で 180゜だけ反転させ、かつこの容器キャリア 15を
他方のガイドレール 14;13に引き渡す。両方の置換え装置 40が同じ方向に、例えば逆時計
回り方向に回転するので、ガイドレール 13,14に沿った容器キャリア 15の循環運転が達成
される。
各置換え装置 40は軸 43に回転可能に支承されていて、容器キャリア 15のための２つのレー
ル区分 45を有している。これらのレール区分 45はステー 44を介して軸 43と結合され、かつ
互いに向い合って配置されている。レール区分 45の長さは、容器キャリア 15のキャリアプ
レート 19の長さＬよりも少しだけ大きく形成されている。両レール区分 45は、ガイドレー
ル 13,14と同じ横断面を有していて、かつ互いにガイドレール 13,14と同じ間隔を置いて位
置しているので、両レール区分 45は容器キャリア 15の受取り若しくは引渡しのために、直
接にガイドレール 13,14に続いている。容器キャリア 15を一方のガイドレール 13;14から置
換え装置 40に移動させ、かつ置換え装置 40から一方のガイドレール 13;14に移動させるた
めには、各置換え装置 40の両レール区分 45の間において軸 43と両ガイドレール 13,14との
間に置換え歯車 47が位置固定的に配置されており、この置換え歯車 47は、テーブル 30に設
けられた駆動装置によって駆動される。容器キャリア 15からの容器 10a～ 10fの脱落を防止
するために、置換え装置 40にはガイド条片 31の延長で円セグメント状のガイドレール 48が
配置されている。
ガイドレール 13,14とは反対の側で置換え装置 40の近傍にはサイズ交換装置 50が続いてい
る。サイズ交換装置 50を用いて、種々異なる容器サイズのためのそれぞれ同じ収容装置 25
a～ 25fを備えた容器キャリア 15はサイズ交換時にガイドレール 13,14から取り出され、格
納されて、最初の容器サイズへの交換時に再び引き渡される。容器キャリア 15はサイズ交
換装置 50においてストックスペース 51に格納され、このストックスペース 51に設けられた
収容部 54は例えば置換え装置 40のレール区分 45と同様に形成されている。それぞれ１つの
容器キャリア 15を格納している個々のストックスペース 51は、前記装置に対して直角に形
成されかつ支柱 55によってテーブル 30に固定されたベルトコンベア又はチェーンコンベア
の形のベルト又はチェーン 52によって互いに結合されている。ベルトコンベア又はチェー
ンコンベアにおけるストックスペース 51の配置は、置換え装置 40の、収容レールとして形
成された両レール区分 45のそれぞれの延長に各１つのストックスペース 51が位置するよう
に設定されている。容器キャリア 15の受取り及び引渡しのためには、サイズ交換装置 50に
２つのストックスペース 51の間で位置固定的にサイズ歯車 53が配置されている。置換え歯
車 47及び搬送歯車 35aと同じ直径を有しているサイズ歯車 53の働きにより、サイズ交換時
に置換え装置 40の第１のレール区分 45から１つの容器キャリア 15がサイズ交換装置 50に受
け取られ、それと同時に別の容器サイズに合った１つの容器キャリア 15がサイズ交換装置
50から置換え装置 40の第２のレール区分 45へ引き渡される。この過程が終了すると、ベル
トコンベア若しくはチェーンコンベアのための駆動装置（図示しない）によってストック
スペース 51は、例えば時計回り方向に１個所分だけ送られ、これにより次の容器キャリア
15が一方では受け取られ、他方では引き渡される。サイズ交換過程時に置換え装置 40のレ
ール区分 45は軸 43を中心にして回転せず、ガイドレール 13,14の延長上に留まる。置換え
装置 40の置換え歯車 47だけが、搬送歯車 35aと同じ回転方向で同期的に駆動される。
両サイズ交換装置 50のそれぞれには、ストックスペース 51の少なくとも半分が、所定の唯
一種のサイズの容器キャリア 15のために設けられていると望ましい。しかしストックスペ
ース 51の数を適宜に増加させることによって、例えば一種又は数種の所定のサイズを全て
サイズ交換装置 50のうちの一方に格納して、適宜な制御によって操作することも可能であ
る。また、装置の一方の端部に、適当なストック容量のサイズ交換装置 50を１つだけ設け
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ることも考えられる。
前記装置（第１図参照）を間欠的に駆動する場合にガイドレール 13,14の長さは、容器キ
ャリア 15の長さＬの数倍であると有利である。さらに、前記装置の搬送能力を十分に利用
するためには、両ガイドレール 13,14が完全に容器キャリア 15で占められており、各ガイ
ドレール 13,14の延長上では置換え装置 40にそれぞれ１つの容器キャリア 15が存在してい
る。
搬送歯車 35aも置換え歯車 47も、同期的に、同じ回転方向で、例えば逆時計回り方向で、
それぞれ同じ角度量だけ駆動される。
有効搬送サイクルが最小に設定されていると、容器キャリア 15は、容器キャリア 15に配置
された容器 10a～ 10f1つ分だけ送られる。このことは例えば、１つの閉鎖ステーションに
おいて同一時間にそれぞれ１つの容器 10a～ 10fしか閉鎖できない場合に必要となる。搬送
サイクルが最大に設定されていると、容器キャリア 15はその長さＬの分だけ送られる。こ
の最大の搬送サイクルは、各置換え装置 40がそれぞれ１つの容器キャリア 15しか受け取る
ことができないことに基づき制限されている。１つの容器キャリア 15が完全に一方のガイ
ドレール 13;14から置換え装置 40に搬送されると、この容器キャリア 15を一方のガイドレ
ール 13;14から他方のガイドレール 14;13に置き換える時間の間に、ガイドレール 13;14上
の容器キャリア 15の搬送は休止される。容器キャリア 15が置換え装置 40で軸 43を中心にし
て 180゜だけ反転された後に、置換え歯車 47と搬送歯車 35aとを再び駆動することによって
、この容器キャリア 15は最初の運動方向を維持したまま他方のガイドレール 14;13に送り
出される。
容器 15を専ら間欠的に搬送する上記実施例に対して第 11図に示した変化実施例による装置
の場合には、付加的に連続的な搬送の区域Ｋが提供されている。この区域Ｋにおいては処
理ステーションが容器キャリア 15と一緒に運動させられる。これに対して間欠的な搬送の
区域Ｉにおいては処理ステーションが位置固定的に装置に配置されていて、これらの処理
ステーションに容器キャリア 15が間欠的に供給される。これによって連続的な搬送の区域
Ｋにおいて、別の処理ステーションの処理時間とは無関係に、しかも間欠的な搬送の区域
Ｉにおいて休止が生じることなく処理時間を延長することができるので、装置の能率は全
体的に向上する。
間欠的な搬送とは異なり、第 11図に示した実施例の場合ではガイドレール 13,14に容器キ
ャリア 15は完全に装入されていない。さらに、連続的な区域Ｋにおいて両ガイドレール 13
,14の間には搬送歯車 35bが配置されており、これらの搬送歯車 35bは常に一定の角速度で
駆動される。そして移行区域Ｍには搬送歯車が 35cが配置されており、この搬送歯車 35cは
、両ガイドレール 13,14のうちのどちらでこの搬送歯車 35cが容器キャリア 15を搬送するの
かに関連して、加速回転運動を実施するか、又は減速回転運動を実施する。例えば容器キ
ャリア 15が、間欠的な区域Ｉから連続的な区域Ｋに進入すると、この容器キャリア 15は区
域Ｍにおいて搬送歯車 35cによって、連続的な区域Ｋにおける搬送歯車 35bの、より低い角
速度に向かって減速されて、この角速度に合わせられる。間欠的な搬送の区域Ｉに再び進
入する場合には、搬送歯車 35cが連続的な搬送の区域Ｋから容器キャリア 15を受け取って
、この容器キャリア 15を間欠的な区域Ｉの搬送歯車 35aの運動に適合させる。両ガイドレ
ール 13,14における運動経過は鏡像対称的に行われ、かつ１つの搬送歯車 35cが両ガイドレ
ール 13,14上の容器キャリア 15を搬送するが、しかし両ガイドレール 13,14における容器の
ための前記搬送歯車 35cの運動特性に課せられる要求は互いに異なっているので、この搬
送歯車 35cの噛み合い範囲にはその都度１つの容器キャリア 15しか存在しない。
本発明による装置は、さらに別の間欠的な搬送の区域若しくは連続的な搬送の区域を設け
ることによって各処理ステーションに適合させることができるので、互いに異なる処理時
間の複数の処理ステップが相前後して行われる場合でも、本発明による装置の自在性及び
能率は高められる。更に、連続的な搬送の区域Ｋにおいて複数の容器キャリア 15を緩衝す
ることも可能である。この場合これらの容器キャリア 15は、引き続き適宜に制御される搬
送歯車によって、一緒に連なった状態で、間欠的な搬送の区域Ｉに導入される。これによ
って、間欠的な区域Ｉにおいてこれらの連なった容器キャリア 15のために提供される処理
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時間を増大させることができる。これによって、装置の能率を向上させることができる。

【 図 １ 】 【 図 ２ 】
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【 図 ８ 】 【 図 ９ 】

【 図 ３ 】 【 図 ４ 】

【 図 ５ 】

【 図 ６ 】

(7) JP 3660949 B2 2005.6.15



【 図 ７ 】 【 図 １ １ 】

【 図 １ ０ 】
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