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©  Verfahren  zum  stufenförmigen  Gruppieren  von  Produkten  und  Vorrichtung  zur  Durchführung  des 
Verfahrens. 

©  Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  fort- 
schreitend  stufenförmigen  Gruppieren  von  Produk- 
ten,  wie  das  Stapeln  von  Packguteinheiten  von  unten 
nach  oben  zu  einem  einer  Sammelpackmaschine 
zuzuführenden  Packgutstapel,  bei  dem  die  längs  ei- 
ner  Transportbahn  bis  zum  Ende  einer  Gruppiersta- 
tion  zulaufenden  Packguteinheiten  reihenweise  durch 
Verfahren  in  Querrichtung  mit  stufenförmig  aufge- 
bauten  Teilgruppen  zusammengeführt  und  dabei  die 
Teilgruppen  um  eine  Stufe  mitgenommen  werden 
und  danach  alle  in  Querrichtung  verfahrenen  Pack- 
guteinheiten  gemeinsam  in  Längsrichtung  um  eine 
Stufenlänge  weitertransportiert  werden.  Zum  auto- 
matischen  Aufbau  der  Stufenformation  ist  erfin- 
dungsgemäß  vorgesehen,  daß  eine  einzelne  Pack- 

^guteinheit  (1a;  1b),  dann  Reihen  aus  zwei,  drei  und 
C^mehr  Packguteinheiten  (1a;  1b)  jeweils  nacheinander 
£2  bis  zum  Ende  der  Gruppierstation,  vorzugsweise  bis 

zu  einem  Anschlag  (6),  zugeführt  und  in  Querrich- 
^ tung  verfahren  werden,  daß  zum  automatischen  Ab- 
Ejbau  der  Stufenformation  alle  in  Querrichtung  verfah- 

renen  Packguteinheiten  (1a;  1b)  gemeinsam  in 
©  Längsrichtung  um  eine  Stufenlänge  Weitertransport 
jLjUnd  jeweils  soviele  Packguteinheiten  (1a;  1b)  bis 
Iii  zum  Ende  der  Gruppierstation,  vorzugsweise  bis 

zum  Anschlag  (6),  zugeführt  und  in  Querrichtung 
verfahren  werden  wie  Teilgruppen  vorhanden  sind. 
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Verfahren  zum  stufenförmigen  Gruppieren  von  Produkten  und  Vorrichtung  zur  Durchführung  des 
Verfahrens 

Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  fort- 
schreitend  stufenförmigen  Gruppieren  von  Produk- 
ten,  wie  das  Stapeln  von  Packguteinheiten  von 
unten  nach  oben  zu  einem  einer  Sammelpackma- 
schine  zuzuführenden  Packgutstapel,  bei  dem  die 
längs  einer  Transportbahn  bis  zum  Ende  einer 
Gruppierstation  zulaufenden  Packguteinheiten  rei- 
henweise  durch  Verfahren  in  Querrichtung  mit  stu- 
fenförmig  aufgebauten  Teilgruppen  von  Packgut- 
einheiten  zusammengeführt  und  dabei  die  Teil- 
gruppen  um  eine  Stufe  mitgenommen  werden  und 
danach  alle  in  Querrichtung  verfahrenen  Packgut- 
einheiten  gemeinsam  in  Längsrichtung  um  eine 
Stufenlänge  weitertransportiert  werden.  Des  weite- 
ren  betrifft  die  Erfindung  eine  Vorrichtung  zur 
Durchführung  des  Verfahrens. 

•  In  einer  bekannten  Vorrichtung  zum  Stapeln 
von  Packguteinheiten  in  fortschreitenden  Stufen 
von  unten  nach  oben  zu  einem  Packgutstapel,  be- 
stehend  aus  einer  bestimmten  Anzahl  von  Gegen- 
ständen,  die  anschließend  in  eine  Sammelpackma- 
schine  überführt  werden,  laufen  die  Packguteinhei- 
ten  auf  einer  Förderstrecke  in  geschlossenen  Rei- 
hen  gegen  ei  nen  Anschlag  und  werden  dann  rei- 
henweise  von  einer  Hubeinrichtung  unter  die  zu 
einer  Stufenformation  gestapelten  Teilstapel  ver- 
bracht  und  mit  diesen  gemeinsam  angehoben, 
nachdem  zuvor  die  Teilstapel  stützenden  Rück- 
halteelemente  aus  der  Bewegungsbahn  der  sich 
aufwärts  bewegenden  Packguteinheitenreihe  gefah- 
ren  wurden.  Nach  dem  Zusammenführen  der  Reihe 
Packguteinheiten  mit  den  stufenförmig  aufgebauten 
Teilstapeln  und  Wiederabstützen  der  gestapelten 
Packguteinheiten  werden  diese  um  eine  Stufenlän- 
ge  mittels  eines  die  einzelnen  Stufen  hintergreifen- 
den  Stufenschiebers  weitergetaktet  und  letztlich 
der  fertiggestellte  Packgutstapel  am  Ende  der  Sta- 
pelreihe  von  einem  Querschieber  in  die  Sammel- 
packmaschine  geschoben. 

Voraussetzung  für  das  fortschreitend  stufenför- 
mige  Stapeln  ist  das  Vorhandensein  der  sich  aus 
Teilstapeln  zusammensetzenden  Stufenformation 
am  Anfang  des  Stapelvorgangs. 

Der  Aufbau  der  Stufenformation  zu  Beginn  des 
Stapelverfahrens  sowie  der  Abbau  der  Stufenfor- 
mation,  d.  h.  das  Bilden  von  kompletten  Packgut- 
stapeln  aus  den.  verbleibenden  Teilstapeln  am 
Ende  des  Stapelvorgangs,  erfolgte  bisher  von 
Hand. 

Hier  setzt  die  Erfindung  ein,  deren  Aufgabe 
jarin  besteht,  bei  einem  Verfahren  und  einer  Vor- 
'ichtung  der  genannten  Gattung  den  Aufbau  der 
Stufenformation  von  Teilgruppen  am  Anfang  des 
Gruppiervorgangs  und  den  Abbau  der  Stufenforma- 

tion  am  Ende  des  Gruppiervorgangs  zu  automati- 
sieren. 

Ausgehend  von  einem  Verfahren  der  eingangs 
genannten  Gattung  sieht  das  Verfahren  nach  der 

5  Erfindung  hierzu  vor,  daß  zum  automatischen  Auf- 
bau  der  Stufenformation  eine  einzelne  Packgutein- 
heit,  dann  Reihen  aus  zwei,  drei  und  mehr  Pack- 
guteinheiten  jeweils  nacheinander  bis  zum  Ende 
der  Gruppierstation,  vorzugsweise  bis  zu  einem 

10  Anschlag,  zugeführt  und  in  Querrichtung  verfahren 
werden,  daß  zum  automatischen  Abbau  der  Stufen- 
formation  alle  in  Querrichtung  verfahrenen  Packgut- 
einheiten  gemeinsam  in  Längsrichtung  um  eine 
Stufenlänge  weitertransportiert  und  jeweils  soviele 

75  Packguteinheiten  bis  zum  Ende  der  Gruppiersta- 
tion,  vorzugsweise  bis  zum  Anschlag,  zugeführt 
und  in  Querrichtung  verfahren  werden  wie  Teilgrup- 
pen  vorhanden  sind.  Dabei  können  die  Packgutein- 
heiten  in  Querrichtung  von  unten  nach  oben  verfah- 

20  ren  und  in  der  angehobenen  Position  gehalten  wer- 
den. 

Die  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
rens  geht  aus  von  einer  solchen  mit  einer  Trans- 
portbahn,  auf  der  die  Packguteinheiten  zur  Bildung 

25  von  Reihen  aus  Packguteinheiten  in  einer  Gruppier- 
station  gegen  einen  Anschlag  laufen,  mit  einer  die 
einzelnen  Reihen  Packguteinheiten  von  der  Trans- 
portbahn  in  Querrichtung  wegführenden  und  mit 
stufenförmig  aufgebauten  Teilgruppen  von  Pack- 

30  guteinheiten  zusammenführenden  Querförderein- 
richtung  und  mit  einem  die  stufenförmig  angeord- 
neten  Packguteinheiten  hintergreifenden  und  diese 
in  Längsrichtung  um  eine  Stufenlänge  weitertrans- 
portierenden  Stufenschieber  und  ist  gekennzeich- 

35  net  durch  eine  der  Querfördereinrichtung  vorgeord- 
nete  Zufuhreinrichtung,  die  nach  einer  Programm- 
steuerung  in  zeitlicher  Abstimmung  mit  der  Hubbe- 
wegung  der  Querfördereinrichtung  derart  im  Sinne 
einer  Freigabe  von  Packguteinheiten  betätigbar  ist, 

40  daß  zum  automatischen  Aufbau  der  Stufenforma- 
tion  eine  einzelne  Packguteinheit,  dann  Reihen  aus 
zwei,  drei  und  mehr  Packguteinheiten  jeweils  nach- 
einander  der  Gruppierstation  zugeführt  werden  und 
zum  automatischen  Abbau  der  Stufenformation  je- 

45  weils  soviele  Packguteinheiten  zugeführt  werden 
wie  Teilgruppen  nach  dem  Weitertransport  der 
Packguteinheiten  in  Längsrichtung  durch  den  Stu- 
fenschieber  vorhanden  sind. 

In  den  Zeichnungen  sind  zwei  eriindungsge- 
50  maß  ausgebildete  Vorrichtungen  zum  stufenförmi- 

gen  Gruppieren  von  Packguteinheiten  beispielswei- 
se  dargestellt.  Es  zeigen: 

Fig.  1  bis  5  in  schematischen  Seitenansich- 
ten  die  Arbeitsweise  einer  ersten  Vorrichtung  zum 
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automatischen  Aufbau  der  Stufenformation; 
Fig.  6  bis  1  1  in  schematischen  Seitenansich- 

ten  die  Arbeitsweise  dieser  Vorrichtung  zum  auto- 
matischen  Abbau  der  Stufenformation; 

Fig.  12  die  Vorrichtung  in  einer  Vorderan- 
sicht; 

Fig.  13  eine  zweite  Vorrichtung  einer  abge- 
wandelten  Ausführungsform  zum  automatischen 
Aufbau  und  Abbau  der  Stufenformation  in  perspek- 
tivischer  Ansicht. 

Beim  fortschreitend  stufenförmigen  Stapeln 
von  Packguteinheiten  zu  Packgutstapeln  zum  an- 
schließenden  Überführen  in  eine  Sammelpackma- 
schine  laufen  die  einzelnen  Packguteinheiten  von 
einer  Transportbahn  kommend  in  eine  Stapelstation 
und  werden  von  hier  durch  reihenweises  Anheben 
mit  stufenförmig  aufgebauten  in  einer  höheren 
Ebene  gehaltenen  Teilstapeln  zusammengeführt, 
wobei  diese  gleichzeitig  um  eine  Stufenhöhe  mit- 
angehoben  werden.  Der  bei  dieser  von  unten  nach 
oben  fortschreitenden  Stapelbildung  am  Ende  der 
Teilstapelreihe  fertiggestellte  Packgutstapel  sowie 
alle  Teilstapel  werden  jeweils  nach  Beendigung 
des  Stapelvorgangs  gemeinsam  in  Längsrichtung 
mit  Hilfe  eines  hinter  die  Stufen  greifenden  Stufen- 
schiebers  vorgetaktet.  Der  Vorteil  dieses  stufenför- 
migen  Stapelverfahrens  liegt  bekanntlich  darin,  daß 
die  Stapelbildung  vom  Einlauf  der  Packguteinheiten 
bis  zum  Wegführen  der  fertigen  Stapel  in  einem 
kontinuierlichen  Durchlauf  bei  geringer  Taktfolge 
aller  erforderlichen  Transportmittel  erfolgen  kann, 
was  eine  schonende  Behandlung  der  Packgüter 
und  eine  funktionssichere  Arbeitsweise  ermöglicht. 

Voraussetzung  für  das  fortschreitend  stufenför- 
mige  Stapeln  von  in  einer  Reihe  zugeführten  Pack- 
guteinheiten  ist  das  Vorhandensein  einer  Stufenfor- 
mation  am  Anfang  des  Stapelvorgangs. 

Das  automatische  Aufbauen  dieser  Stufenfor- 
mation,  wie  es  die  Erfindung  vorsieht,  wird  nachfol- 
gend  anhand  der  Figuren  1  bis  5  beschrieben. 

Die  erfindungsgemäße  Vorrichtung  setzt  sich 
im  wesentlichen  zusammen  aus  einer  umlaufend 
angetriebenen  Fördereinrichtung  5,  die  einer 
Transportbahn  3  nachgeordnet  und  zwischen  einer 
unteren  Aufnahmestellung  und  oberen  Abgabestel- 
lung  entsprechend  der  Pfeilrichtung  verfahrbar  ist, 
aus  die  Packguteinheiten  1a  in  einer  angehobenen 
Position  durch  seitliches  Unterstützen  übernehmen- 
de  Rückhalteflächen  7  (Fig.  12),  die  in  die  Vertikal- 
bewegungsbahn  der  Packguteinheiten  1a  und  zu- 
rückschwenkbar  sind,  und  aus  einer  vor  der  För- 
dereinrichtung  5  installierten  Packguteinheitensper- 
re  4,  die  im  Sinne  einer  Freigabe  und  Sperrung 
des  Durchlasses  von  einem  programmierbaren 
Zählwerk  aus  steuerbar  ist. 

Die  auf  der  Transportbahn  3  kontinuierlich  zu- 
geführten  von  der  Packguteinheitensperre  4  freige- 
gebenen  Packguteinheiten  1a  gelangen  auf  die 

Fordereinrichtung  5,  werden  von  dieser  aneinan- 
derliegend  unter  seitlicher  Ausrichtung  an  Leitble- 
chen  10  (Fig.  12)  gegen  einen  endseitig  der  För- 
dereinrichtung  5  positionierten  Anschlag  6  transpor- 

5  tiert,  von  der  Fördereinrichtung  5,  nachdem  diese 
von  einer  Lichtschrankensteuerung  als  Kontrollein- 
richtung  16  den  Befehl  zum  Anheben  erhalten  hat, 
angehoben  und  von  den  seitwärts  in  die  Bewe- 
gungsbahn  der  Packguteinheiten  1a  schwenkbaren 

10  Rückhalteflächen  7  unter  seitlicher  Ausrichtung  an 
Leitblechen  10a  (Fig.  12)  übernommen,  worauf  die 
Fördereinrichtung  5  in  ihre  Ausgangsposition  zu- 
rückkehrt. 

Dabei  wird  die  Packguteinheitensperre  4  über 
75  die  Zähleinrichtung  derart  betätigt,  daß  in  einem 

ersten  Arbeitsschritt  eine  Packguteinheit  1a  freige- 
geben  wird,  gegen  den  Anschlag  6  läuft,  angeho- 
ben  und  in  dieser  Position  von  den  Rückhalteflä- 
chen  7  gehalten  wird  (Fig.  1  und  2). 

20  In  einem  zweiten  Arbeitsschritt  werden  zwei 
Packguteinheiten  1a  freigegeben,  gegen  den  An- 
schlag  6  transportiert,  angehoben  und  von  den 
Rückhalteflächen  7  gehalten,  wobei  die  in  Zulauf- 
richtung  vorn  liegende  Packguteinheit  1a  die  in  der 

25  angehobenen  Position  gehaltene  Packguteinheit 
mitanhebt  (Fig.  2  und  3). 

In  einem  dritten  Arbeitsschritt  werden  drei 
Packguteinheiten  1a  freigegeben  und  gegen  den 
Anschlag  6  transportiert,  angehoben  und  in  Position 

30  gehalten,  wobei  die  beiden  in  Zulaufrichtung  vorn 
liegenden  Packguteinheiten  1a  die  in  der  angeho- 
benen  Position  gehaltenen  Packguteinheiten  mitan- 
heben  (Fig.  3  und  4).  Hiermit  ist  die  Voraussetzung 
für  den  sich  anschließenden  fortschreitend  stufen- 

35  förmigen  Stapelvorgang  von  Packguteinheiten  1a 
geschaffen. 

In  dem  folgenden  Arbeitsschritt  gelangt  dann 
eine  vollständige  Reihe  aus  vier  Packguteinheiten 
1a  nach  Freigabe  durch  die  Sperre  4  gegen  den 

40  Anschlag  6,  wird  angehoben  mit  den  Teilstapeln 
unter  Mitnahme  derselben  zusammengeführt  und 
in  Position  gehalten  (Fig.  4  und  5). 

Figur  5  zeigt  einen  fertiggestellten  Packgutsta- 
pel  1,  der  gemäß  Pfeilrichtung  mittels  eines  in 

45  Längsrichtung  vor  und  zurück  verfahrbaren  Stufen- 
schiebers  8  in  eine  nachfolgende  strichpunktiert 
gezeichnete  Position  auf  einen  Ausfuhrtisch  9  ver- 
bracht  wird,  wozu  sich  Mitnehmer  8a-8d  des  Stu- 
fenschiebers  8  hinter  die  jeweilige  Stapelstufe  le- 

50  gen.  Gemeinsam  mit  dem  Herausführen  des  ferti- 
gen  Stapels  1  werden  alle  Teilstapel  um  eine  Stu- 
fenlänge  weitergetaktet. 

Durch  den  in  Längsrichtung  vor-  und  zurückbe- 
wegbaren  Ausfuhrtisch  9  kann  der  herausgeführte 

55  Packgutstapel  1  auf  einen  definierten  Abstand  zum 
nachfolgenden  Packgutstapel  1  gebracht  werden, 
was  ein  störungsfreies  Zuführen  des  Packgutsta- 
pels  in  eine  nachgeschaltete  Sammelpackmaschine 
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sicherstellt. 
Wie  im  einzelnen  aus  der  Figur  12  ersichtlich 

ist,  befindet  sich  der  Stufenschieber  8  an  einem 
Wagen  11,  der  auf  vom  Maschinenrahmen  12  ge- 
tragenen  Führungsstangen  13  über  nicht  darge- 
stellte  Antriebsmittel  in  Längsrichtung  vor  und  zu- 
rück  verfahrbar  ist. 

Anhand  der  Figuren  6  bis  11  soll  nachfolgend 
das  automatische  Abbauen  der  Stufenformation  ge- 
mäß  der  Erfindung  beschrieben  werden. 

Nach  Fertigstellen  eines  Packgutstapels  1  wird 
dieser  gemeinsam  mit  den  Teilstapeln  mittels  des 
Stufenschiebers  8  um  eine  Stufenlänge  weiterge- 
taktet.  Zum  automatischen  Abbau  der  Stufenforma- 
tion  wird  die  Packguteinheitensperre  4  über  die 
programmierte  Zählvorrichtung  nun  derart  betätigt, 
daß  der  Fördereinrichtung  5  jeweils  soviele  Pack- 
guteinheiten  1a  zugeführt  werden  wie  Teilstapel 
vorhanden  sind. 

Nach  Herausführen  eines  fertiggestellten  Pack- 
gutstapels  1  mittels  des  Stufenschiebers  8  verblei- 
ben  drei  Teilstapel  in  der  Stapelstation,  folglich 
werden  von  der  Packguteinheitensperre  4  drei 
Packguteinheiten  1a  freigegeben,  gegen  den  An- 
schlag  6  transportiert  und  angehoben,  wobei  die  in 
der  angehobenen  Position  gehaltenen  Teilstapel 
mitangehoben  werden  (Fig.  6  und  7). 

Nach  Fertigstellen  eines  weiteren  Packgutsta- 
pels  1  und  Heraustakten  aus  der  Stapelstation  ver- 
bleiben  zwei  Teilstapel  und  von  der  Sperre  4  wer- 
den  nun  zwei  Packguteinheiten  1a  freigegeben,  bis 
zum  Anschlag  6  weitertransportiert,  angehoben,  mit 
den  Teilstapeln  unter  Mitnahme  derselben  zusam- 
mengeführt  und  in  Position  gehalten  (Fig.  8  und  9). 

Die  Figuren  10  und  11  zeigen  letztlich  das 
Zuführen  bis  zum  Anschlag  6,  Anheben  und  Zu- 
sammenführen  einer  letzten  Packguteinheit  1a  mit 
dem  verbleibenden  letzten  Teilstapel  und  Heraus- 
takten  aus  der  Stapelstation. 

Um  das  erforderliche  Hintergreifen  der  Teilsta- 
pel  sowie  jeweils  des  herauszuführenden  Packgut- 
stapels  1  zu  ermöglichen,  müssen  die  Mitnehmer 
8b-8d  des  Stufenschiebers  8  höhenverfahrbar  sein. 
Hierzu  werden  diese  am  Wagen  11  in  Führungs- 
bahnen  über  einzelne  Pneumatikzylinder  15  ver- 
schoben. 

Wie  aus  den  Zeichnungen  ersichtlich,  sind 
oberhalb  der  Fördereinrichtung  5  Lichtschranken 
16  installiert,  die  den  jeweiligen  Stapelplätzen  zu- 
geordnet  sind,  wobei  die  Lichtschranken  als  Kon- 
trolleinrichtung  dienen  und  die  Hubbewegung  der 
Fördereinrichtung  5  derart  steuern,  daß  diese  erst 
dann  einsetzt,  nachdem  die  Packguteinheiten  1a 
die  entsprechende  Lichtschranke  passiert  haben 
und  der  Lichtstrahl  unterbrochen  ist. 

In  einer  abgewandelten  konstruktiven  Ausge- 
staltung  kann  die  Querfördereinrichtung  5  als  Rol- 
lenbahn  mit  angetriebenen  Rollen  sowie  mit  einem 

zwischen  die  Rollen  fahrbaren  Hubmittel  ausgebil- 
det  sein. 

Ein  zweites  Ausführungsbeispiel  der  erfin- 
dungsgemäßen  Vorrichtung  zeigt  Figur  13,  in  der 

5  Flaschen  als  Packguteinheit  1b  fortschreitend  stu- 
fenförmig  zu  Packgutgruppen  zusammengeführt 
werden.  Der  Stufenschieber  8  befindet  sich  in  die- 
ser  Ausführung  in  einer  um  90  °  gekippten  Position 
über  einer  Plattform  20,  auf  welche  die  Flaschen 

10  1b  mittels  eines  Schiebers  21  von  einer  umlaufend 
angetriebenen  Fördereinrichtung  22  gemäß  Pfeil- 
richtung  abgeschoben  werden. 

Die  Arbeitsweise  entspricht  dem  Auf-  und  Ab- 
bau  der  Stufenformation  in  Vertikalebene,  d.  h.  zum 

75  automatischen  Aufbau  der  Stufenformation  werden 
eine  einzelne  Flasche  1b,  dann  Reihen  aus  zwei, 
drei  und  mehr  Flaschen  jeweils  nacheinander  nach 
Freigabe  von  der  Zuführeinrichtung  3,  4  unter  seitli- 
cher  Ausrichtung  an  einer  außen  liegenden  ortsfe- 

20  sten  Begrenzungsschiene  23  und  einer  inneren 
ortsfesten  zum  Abschieben  absenkbaren  Begren- 
zungsschiene  24  über  die  Fördereinrichtung  22  bis 
zum  Anschlag  6  zugeführt  und  mittels  des  Schie- 
bers  21  in  Querrichtung  um  jeweils  eine  Stufe 

25  abgeschoben. 
Zum  automatischen  Abbau  der  Stufenformation 

werden  dann  alle  in  Querrichtung  verschobenen 
Flaschen  1b  gemeinsam  in  Längsrichtung  um  eine 
Stufenlänge  weitertransportiert  und  jeweils  soviele 

30  Flaschen  1b  bis  zum  Anschlag  6  zugeführt  und  in 
Querrichtung  verschoben  wie  Teilgruppen  vorhan- 
den  sind. 

Im  Hinblick  auf  eine  funktionssichere  Arbeits- 
weise  sind  die  Flaschen  1b  sowohl  beim  Abschie- 

35  ben  von  der  Fördereinrichtung  22  als  auch  beim 
Weitertransport  in  Längsrichtung  um  eine  Stufen- 
länge  durch  den  Stufenschieber  8  im  Bereich  der 
Flaschenhälse  zwischen  Führungsschienen  25  ge- 
führt.  Diese  befinden  sich  gemeinsam  an  einem 

40  Tragteil  und  werden  über  nicht  dargestellte  An- 
triebsmittel  mit  der  Bewegung  des  Stufenschiebers 
8  synchron  angetrieben.  Gemäß  der  durch  Pfeile 
angedeuteten  Umlaufbahn  26  bewegen  sich  die 
Führungsschienen  25  im  Anschluß  an  das  Vortak- 

45  ten  in  Längsrichtung  aufwärts,  zurück  und  abwärts 
in  ihre  Ausgangslage.  Der  Schieber  21  ist  zudem 
als  Formelement  mit  den  Flaschenkonturen  ange- 
paßten  Ausformungen  21a  versehen,  was  ebenfalls 
einem  funktionssicheren  Transport  der  Flaschen  1b 

so  beim  Querschieben  zweckdienlich  ist.  Hierbei  ist  zu 
berücksichtigen,  daß  sich  der  Schieber  21  beim 
Einlauf  der  Flaschen  1b  in  einer  den  freien  Zulauf 
ermöglichenden  seitlichen  Ausgangsposition  befin- 
det. 

55  Wie  bereits  eingangs  im  ersten  Ausführungs- 
beispiel  erwähnt,  sind  die  Mitnehmer  des  Stufen- 
schiebers  8  auch  bei  diesem  Ausführungsbeispiel 
in  Richtung  auf  den  Schieber  21  verfahrbar,  um  die 

4 
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Flaschen  1b  beim  automatischen  Abbau  hintergrei- 
fen  zu  können,  wozu  die  Mitnehmer  8b-8f  auf  Füh- 
rungsbahnen  19  eines  Aufnahmeteiles  greifen  und 
über  nicht  dargestellte  Pneumatikzylinder  betätigt 
werden. 

Anstelle  der  dargestellten  Führungsschienen  25 
können  selbstverständlich  auch  andere  Elemente 
zum  Halten  der  Flaschen  1b  Verwendung  finden, 
wie  Bürstenanordnungen  oder  zwischen  den  Fla- 
schenreihen  angeordnete  Profilleisten. 

in  einer  abgewandelten  Arbeitsweise  kann  der 
automatische  Aufbau  der  Stufenformation  auch  der- 
art  durchgeführt  werden,  daß  eine  einzelne  Pack- 
guteinheit  1a,  1b  bis  in  die  erste  Gruppierstufe 
zugeführt,  in  Querrichtung  verfahren,  ggf.  in  der 
angehobenen  Position  gehalten,  und  in  Längsrich- 
tung  um  eine  Stufenlänge  weitertransportiert  wird, 
daß  danach  Reihen  aus  zwei,  drei  und  mehr  Pack- 
guteinheiten  1a,  1b  bis  jeweils  in  die  zweite,  dritte 
und  weitere  bis  hin  zur  letzten  Gruppierstufe  zuge- 
führt,  in  Querrichtung  verfahren,  mit  den  Teilgrup- 
pen  zusammengeführt  ggf.  in  der  angehobenen 
Position  gehalten  und  in  Längsrichtung  um  eine 
Stufenlänge  weitertransportiert  werden.  Dabei  kann 
die  Fördereinrichtung  5  oder  22  in  den  jeweiligen 
Gruppierstufen  angehalten  werden  oder  in  den 
Gruppierstufen  können  einsteuerbare  Anschläge 
vorgesehen  sein. 

Ansprüche 

1.  Verfahren  zum  fortschreitend  stufenförmigen 
Gruppieren  von  Produkten,  wie  das  Stapeln  von 
Packguteinheiten  von  unte  nach  oben  zu  einem 
einer  Sammelpackmaschine  zuzuführenden  Pack- 
gutstapel,  bei  dem  die  längs  einer  Transportbahn 
bis  zum  Ende  einer  Gruppierstation  zulaufenden 
Packguteinheiten  reihenweise  durch  Verfahren  in 
Querrichtung  mit  stufenförmig  aufgebauten  Teil- 
gruppen  zusammengeführt  und  dabei  die  Teilgrup- 
pen  um  eine  Stufe  mitgenommen  werden  und  da- 
nach  alle  in  Querrichtung  verfahrenen  Packgutein- 
heiten  gemeinsam  in  Längsrichtung  um  eine  Stu- 
fenlänge  weitertransportiert  werden,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  zum  automatischen  Aufbau  der 
Stufenformation  eine  einzelne  Packguteinheit  (1a; 
1b),  dann  Reihen  aus  zwei,  drei  und  mehr  Packgut- 
einheiten  (1a;  1b)  jeweils  nacheinander  bis  zum 
Ende  der  Gruppierstation,  vorzugsweise  bis  zu  ei- 
nem  Anschlag  (6),  zugeführt  und  in  Querrichtung 
verfahren  werden,  daß  zum  automatischen  Abbau 
der  Stufenformation  alle  in  Querrichtung  verfahre- 
nen  Packguteinheiten  (1a;  1b)  gemeinsam  in 
Längsrichtung  um  eine  Stufenlänge  weitertranspor- 
tiert  und  jeweils  soviele  Packguteinheiten  (1a;  1b) 
bis  zum  Ende  der  Gruppierstation,  vorzugsweise 
bis  zum  Anschlag  (6)  zugeführt  und  in  Querrich- 

tung  verfahren  werden  wie  Teilgruppen  vorhanden 
sind. 

2.  Verfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Packguteinheiten  (1a)  in 

5  Querrichtung  von  unten  nach  oben  verfahren  und  in 
der  angehobenen  Position  gehalten  werden. 

3.  Verfahren  insbesondere  nach  Anspruch  1, 
dadurch  gekennzeichnet,  daß  zum  automatischen 
Aufbau  der  Stufenformation  eine  einzelne  Packgut- 

10  einheit  (1a;  1b)  bis  in  die  erste  Gruppierstufe  zuge- 
führt,  in  Querrichtung  verfahren,  ggf.  in  dieser  Posi- 
tion  gehalten  und  in  Längsrichtung  um  eine  Stufen- 
länge  weitertransportiert  wird,  daß  danach  Reihen 
aus  zwei,  drei  und  mehr  Packguteinheiten  (1a;  1b) 

75  bis  jeweils  in  die  zweite,  dritte  und  weitere  Grup- 
pierstufe  zugeführt,  in  Querrichtung  verfahren,  ggf. 
in  dieser  Position  gehalten  und  in  Längsrichtung 
um  eine  Stufenlänge  weitertransportiert  werden. 

4.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfah- 
20  rens  nach  Anspruch  1  ,  mit  einer  Transportbahn,  auf 

der  die  Packguteinheiten  zur  Bildung  von  Reihen 
aus  Packguteinheiten  in  einer  Gruppierstation  ge- 
gen  einen  Anschlag  laufen,  mit  einer  die  einzelnen 
Reihen  Packguteinheiten  von  der  Transportbahn  in 

25  Querrichtung  wegführenden  und  mit  stufenförmig 
aufgebauten  Teilgruppen  von  Packguteinheiten  zu- 
sammenführenden  Querfördereinrichtung  und  mit 
einem  die  stufenförmig  angeordneten  Packgutein- 
heiten  hintergreifenden  und  diese  in  Längsrichtung 

ao  um  eine  Stufeniänge  weitertransportierenden  Stu- 
fenschieber,  gekennzeichnet  durch  eine  der  Quer- 
fördereinrichtung  (5;  21)  vorgeordnete  Zufuhrein- 
richtung  (3,  4),  die  nach  einer  Programmsteuerung 
in  zeitlicher  Abstimmung  mit  der  Hubbewegung  der 

35  Querfördereinrichtung  (5;  21)  derart  im  Sinne  einer 
Freigabe  von  Packguteinheiten  (1a;  1b)  betätigbar 
ist,  daß  zum  automatischen  Aufbau  der  Stufenfor- 
mation  eine  einzelne  Packguteinheit  (1a;  1b),  dann 
Reihen  aus  zwei,  drei  und  mehr  Packguteinheiten 

40  (1a;  1b)  jeweils  nacheinander  der  Gruppierstation 
zugeführt  werden  und  daß  zum  automatischen  Ab- 
bau  der  Stufenformation  jeweils  soviele  Packgutein- 
heiten  (1a;  1b)  zugeführt  werden  wie  Teilgruppen 
nach  dem  Weitertransport  der  Packguteinheiten 

45  (1a;  1b)  in  Längsrichtung  durch  den  Stufenschieber 
(8)  vorhanden  sind. 

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 
kennzeichnet,  daß  die  Querfördereinrichtung  als 
umlaufend  angetriebenes  Transportmittel  (5)  aus- 

50  gebildet  ist,  das  sich  an  die  Zufuhreinrichtung  (3,  4) 
anschließt  und  zwischen  einer  unteren  Aufnahme- 
position  und  oberen  Abgabeposition  verfahrbar  ist, 
und  daß  die  von  der  Querfördereinrichtung  (5)  an- 
gehobenen  Packguteinheiten  (1  a)  von  in  ihre  Bewe- 

55  gungsbahn  und  zurück  bewegbaren  Rückhaltemit- 
teln  (7)  untergriffen  und  in  der  angehobenen  Posi- 
tion  gehalten  werden. 

6.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4,  dadurch  ge- 

5 
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kennzeichnet,  daß  die  Querfördereinrichtung  aus 
einem  die  Packguteinheiten  (1b)  von  einem  der 
Zufuhreinrichtung  (3,  4)  nachgeordneten  umlaufend 
angetriebenen  Transportmittel  (22)  seitlich  auf  eine 
Plattform  (20)  wegführender  Schieber  (21)  ausge-  5 
bildet  ist  und  daß  sich  der  Stufenschieber  (8)  in 
einer  um  90°  gekippten  Position  über  der  Plattform 
(20)  sowie  dem  Schieber  (21)  gegenüberliegend 
befindet. 

7.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4  bis  6,  dadurch  10 
gekennzeichnet,  daß  der  Stufenschieber  (8)  Mitneh- 
mer  (8b-8f)  aufweist,  die  einzeln  über  Betätigungs- 
mittel  (15)  in  Richtung  auf  die  Querfördereinrich- 
tung  (5;  21)  verfahrbar  sind. 

8.  Vorrichtung  nach  Anspruch  6  und  7,  gekenn-  15 
zeichnet  durch  parallel  zu  den  Mitnehmern  (8a-8f) 
des  Stufenschiebers  (8)  sich  erstreckende  auf  den 
oberen  Bereich  der  Packguteinheiten  (1b)  einwir- 
kende  Führungselemente  (25),  die  mit  der  Bewe- 
gung  des  Stufenschiebers  (8)  in  Längsrichtung  20 
synchron  antreibbar  sowie  an  schließend  aus  der 
Bewegungsbahn  der  Packguteinheiten  (1b)  heraus 
und  in  ihre  Ausgangsposition  zurückverfahrbar 
sind. 

9.  Vorrichtung  nach  Anspruch  8,  dadurch  ge-  25 
kennzeichnet,  daß  die  Führungselemente  (25)  aus 
einer  Bürstenanordnung  oder  aus  zwischen  den 
Reihen  der  Packguteinheiten  (1  b)  angeordnete  Pro- 
filleisten  gebildet  sind. 

10.  Vorrichtung  nach  Anspruch  5,  dadurch  ge-  so 
kennzeichnet,  daß  die  Querfördereinrichtung  (5)  als 
Rollenbahn  mit  antreibbaren  Rollen  sowie  aus  ei- 
nem  zwischen  die  Rollen  fahrbaren  Hubmittel  aus- 
gebildet  ist. 

11.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4  bis  10,  da-  35 
durch  gekennzeichnet,  daß  die  Zufuhreinrichtung 
(3)  mit  einer  die  Packguteinheiten  (1a;  1b)  anhal- 
tenden  und  freigebenden  Sperreinrichtung  (4)  ver- 
sehen  ist. 

12.  Vorrichtung  nach  Anspruch  4  bis  11,  da-  40 
durch  gekennzeichnet,  daß  in  den  einzelnen  Grup- 
pierplätzen  die  Packguteinheiten  (1a;  1b)  registrie- 
rende  Kontrolleinrichtungen  (16)  zur  Steuerung  der 
Bewegung  der  Querfördereinrichtung  (5;  22)  vorge- 
sehen  sind.  45 

6 
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