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(67) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Um-
schlagstation fur unsortiert zugefiihrte Normbehalter un-
terschiedlichen Typs, insbesondere fiir unterschiedliche
unsortiert zugefihrte Mehrwegpfandflaschen, mit einer
Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung, welche dazu
ausgebildet ist, unterschiedliche Typen von fir die un-
terschiedlichen Normbehalter bestimmten Normgebin-
dekisten vorzuhalten, mit einer Erkennungseinheit, wel-
che dazu ausgebildet ist, den Typ eines zugeflihrten
Normbehalters zu erkennen, mit einer Verlagerungsvor-
richtung, welche dazu ausgebildet ist, automatisiert zu-
mindest einen von der Erkennungseinheit erkannten
Normbehélter an eine vorbestimmte freie Position inner-
halb einer fir den jeweiligen Typ des Normbehalters be-
stimmten, an der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrich-
tung bereitgestellten Normgebindekiste zu verlagern.
Die vorliegende Erfindung betrifft ferner einen Riicknah-
meautomaten mit einer solchen Umschlagstation sowie
ein Verfahren zum automatischen Umschlagen von un-
sortiert zugefiihrten Normbehaltern unterschiedlichen

Typs.
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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Um-
schlagstation und ein Verfahren zum automatischen Um-
schlagen von unsortiert zugefiihrten Normbehaltern un-
terschiedlichen Typs. Die vorliegende Erfindung betrifft
ferner einen Riicknahmeautomaten mit einer solchen
Umschlagstation.

TECHNISCHER HINTERGRUND

[0002] Obwohl die vorliegende Erfindung einer Um-
schlagstation anhand eines Ricknahmeautomaten fir
Mehrwegflaschen erldutert wird, ist sie darauf nicht be-
schrankt sondern auch auf andere Anwendungen
und/oder andere Arten von Normbehaltern Gbertragbar.
[0003] Ricknahmeautomaten fiir Ein- oder Mehrweg-
flaschen, auch Leergutautomaten genannt, sind vor al-
lem in Landern mit einem Einweg- und Mehrwegpflicht-
pfand fur Getrankegebinde (z. B. Deutschland, Déne-
mark, Estland, Finnland, Kroatien, Norwegen, Schwe-
den, Schweiz) sehrverbreitet. Zweck der Riicknahmeau-
tomaten ist es, den Personalaufwand zur Leergutannah-
me zu reduzieren. Dies ist erstrebenswert, da die Leer-
gutannahme fiir den Betreiber einen signifikanten Auf-
wand und damit Kosten, jedoch keinerlei Wertschopfung
mit sich bringt. Bei bekannten Riicknahmeautomaten ist
jedoch immer ein gewisser Personalaufwand, vor allem
fur das Sortieren und/oder Umschlagen des Leerguts,
erforderlich.

[0004] Beieinemder Anmelderin bekannten Riicknah-
meautomaten ist eine Einzelflaschenannahme fir Mehr-
wegflaschen vorgesehen. Die hierliber einzeln ange-
nommenen Mehrwegflaschen werden an der Riickseite
des Riicknahmeautomaten an einer Umschlagstation
auf einem so genannten Flaschensammeltisch gesam-
melt. Die Figur 1 zeigt schematisch einen solchen Fla-
schensammeltisch 100. Dieser weist ein mit den einge-
zeichneten Pfeilen angedeutetes Rutsch-/Férderband
auf, mittels welchem die auf den Flaschensammeltisch
zugeflhrten Flaschen A, B, C, D in Richtung des einer
Zufuhrvorrichtung 102 gegeniiberliegenden Endes 104
des Flaschensammeltischs 100 beférdert werden.
[0005] Bekanntlich existiert eine Vielzahl unterschied-
licher Typen von Mehrwegpfandflaschen. Zwar gibt es
Normflaschen fiir bestimmte Getrankesorten, wie bei-
spielsweise die typischen Deutschen Mehrweg-Bierfla-
schen aus Braunglas oder die typischen Deutschen
Mehrweg-Sprudelwasserflaschen aus Weilglas. Je-
doch werden diese unterschiedlichen Typen dem Riick-
nahmeautomaten meist unsortiert in eine fir alle Typen
gemeinsame Zufuihréffnung eingefiihrt und ebenso un-
sortiert zum Flaschensammeltisch beférdert. Des Wei-
teren existiert auch eine Vielzahl von Typen von Mehr-
wegflaschen, welche von der Norm abweichen. Insbe-
sondere verwenden bestimmte Abflller individuell ge-
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staltete Mehrwegflaschen, welche somit keine Normfla-
schen sind. Derartige Flaschen sind in der Regel mitden
Ublichen Normgebindekisten nicht kompatibel.

[0006] Die vorstehend beschriebenen Umstande ha-
ben zur Folge, dass sich auf einem Flaschensammeltisch
eines Ricknahmeautomaten fiir Mehrwegflaschen typi-
scherweise eine Vielzahl unterschiedlicher Flaschenty-
pen in unsortierter Weise ansammeln, wie in Figur 1
durch die unterschiedlichen Flaschentypen A, B, C und
D angedeutet ist. In der Praxis kénnen mehrere hundert
Flaschen auf dem Flaschensammeltisch gesammelt
werden. Bisweilen geschieht dies in der Regel solange,
bis der Flaschensammeltisch voll ist und der Riicknah-
meautomat folglich keine weiteren Mehrwegflaschen
mehr annehmen kann, sofern der Flaschensammeltisch
nicht vorher manuell geleert wird. Manuelles Leeren be-
deutet wiederum, dass eine Person die auf dem Fla-
schensammeltisch gesammelten Mehrwegflaschen von
Hand vom Flaschensammeltisch nimmt und in der Regel
in daflr vorbestimmte Normgebindekisten einsortiert.
Dies stellt allerdings nach wie vor einen relativ hohen
Personalaufwand zum Betreiben des Riicknahmeauto-
maten dar, den es aber zu vermeiden oder zumindest zu
reduzieren gilt.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0007] Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden
Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine verbesserte Um-
schlagstation fiir Normbehalter anzugeben.

[0008] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ei-
ne Umschlagstation mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1 und/oder durch einen Riicknahmeautomaten
mit den Merkmalen des Patentanspruchs 24 und/oder
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Patentan-
spruches 26 geldst.

[0009] DemgemalR ist vorgesehen:

- Eine Umschlagstation fir unsortiert zugefihrte
Normbehalter unterschiedlichen Typs, insbesonde-
re fUr unterschiedliche unsortiert zugefiihrte Mehr-
wegpfandflaschen, mit einer Gebindekisten-Bereit-
stellungsvorrichtung, welche dazu ausgebildet ist,
unterschiedliche Typen von fir die unterschiedli-
chen Normbehalter bestimmten Normgebindekisten
vorzuhalten, mit einer Erkennungseinheit, welche
dazu ausgebildet ist, den Typ eines zugefiihrten
Normbehalters zu erkennen, mit einer Verlage-
rungsvorrichtung, welche dazu ausgebildet ist, au-
tomatisiert zumindest einen von der Erkennungsein-
heit erkannten Normbehalter an eine vorbestimmte
freie Position innerhalb einer fir den jeweiligen Typ
des Normbehalters bestimmten, an der Gebindekis-
ten-Bereitstellungsvorrichtung bereitgestellten
Normgebindekiste zu verlagern.

- Ein Ricknahmeautomat fir Mehrwegpfandflaschen
mit einer Eingabevorrichtung zum einzelnen Einfiih-
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ren von Mehrwegpfandflaschen, miteiner Transport-
vorrichtung, mit einer Flaschenscaneinheit, mit einer
erfindungsgemafen Umschlagstation.

- Ein Verfahren zum automatischen Umschlagen von
unsortiert zugefiihrten Normbehaltern unterschied-
lichen Typs, insbesondere mittels einer erfindungs-
gemaRen Umschlagstation und/oder mittels eines
erfindungsgemafien Ricknahmeautomaten, mit
den folgenden Schritten: Ermitteln des Typs zumin-
dest eines zugefiihrten Normbehalters; Ermitteln der
freien Positionen einer fiir dem ermittelten Typ des
Normbehalters zugeordneten Normgebindekiste;
Zuordnen zumindest einer der freien Positionen in-
nerhalb einer fir den erkannten Typ des Normbe-
halters bestimmten Normgebindekiste; Verlagern
des zugefiihrten Normbehalters an die ihm zugeord-
nete Position in der Normgebindekiste.

[0010] Die der vorliegenden Erfindung zugrunde lie-
gende Erkenntnis besteht darin, dass von den in Riick-
nahmeautomaten zugefiihrten Mehrwegflaschen ein
Hauptaufkommen von durchschnittlich etwa 80% nurwe-
nigen, insbesondere vier, Normflaschentypen zuzuord-
nen ist. Das Ubrige, so genannte Nebenaufkommen von
im Durchschnitt etwa 20% der in Rlicknahmeautomaten
zugefliihrten Mehrwegflaschen enthalt entweder seltene-
re Normflaschentypen oder Typen von Mehrwegfla-
schen, welche von der Norm abweichen.

[0011] Die der vorliegenden Erfindung zugrunde lie-
gende ldee besteht nun darin, das Hauptaufkommen der
Normflaschen automatisiert zu sortieren und in dafiir be-
stimmte Normgebindekisten zu beférdern und lediglich
noch fir das Nebenaufkommen ein handisches Leeren
bzw. Einsortieren in daflr bestimmte (speziellere) Ge-
bindekisten vorzusehen, z. B. indem lediglich das Ne-
benaufkommen auf einem Flaschensammeltisch ge-
sammelt wird. Somit wird das Hauptaufkommen automa-
tisiert in Normgebindekisten einsortiert, was den manu-
ellen Aufwand des Einsortierens stark reduziert.

[0012] Erfindungsgemal werden dazu an einer Gebin-
dekisten-Bereitstellungsvorrichtung  die  fir das
Hauptaufkommen benétigten Normgebindekisten vorge-
halten und einer erkannten (Norm-)Flasche des
Hauptaufkommens eine freie Position in einer flr ihren
Flaschentyp bestimmten Normgebindekiste zugeordnet.
Die Flasche wird dann automatisch unter Betatigung ei-
ner Stelleinheit an diese vorbestimmte Position verlagert.
[0013] Vorteilhaft kann somit der Anteil an Mehrweg-
flaschen, der manuell in dafiir bestimmte Gebindekisten
einsortiert werden muss, um einen sehr grof3en Anteil,
insbesondere um den Anteil des Hauptaufkommens von
durchschnittlich etwa 80 %, gesenkt werden. Somit kdn-
nen langfristig in hohem Malle Personalkosten gespart
werden, wodurch entsprechende Umschlagstationen
bzw. die entsprechenden Riicknahmeautomaten effek-
tiver gestaltet werden.

[0014] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
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dungen ergeben sich aus denweiteren Unteranspriichen
sowie aus der Beschreibung unter Bezugnahme auf die
Figuren der Zeichnung.

[0015] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
weist die Verlagerungsvorrichtung eine zumindest in
zwei Achsen verfahrbare Stelleinheit auf. Die Verfahr-
barkeit in zumindest zwei Achsen gewahrleistet eine Po-
sitionierbarkeit der Stelleinheit so, dass eine vorbe-
stimmte Position einer Normgebindekiste angefahren
werden kann. Eine Normgebindekiste weist in der Regel
eine rasterartige Aufteilung mit Zwischenwanden oder
Zwischenstegen auf, wobei ein Rasterelement jeweils ei-
ner zur Aufnahme eines Normbehalters vorgesehenen
Position entspricht. Diese Positionen sind langs und
quer, also zweidimensional Uber die Kiste verteilt und
jeweils von oben zum Einstellen eines Normbehalters
offen zuganglich. Mit der in zwei Achsen verfahrbaren
Stelleinheit, welche in derselben Ebene verfahrbar ist, in
welcher die Normgebindekiste in der Gebindekisten-Be-
reitstellungsvorrichtung angeordnet ist, kann somit jede
Position der Normgebindekiste angefahren werden. Zu-
satzlich oder alternativ wére auch denkbar, dass die Ver-
lagerungsvorrichtung eine rotatorisch verfahrbare Stel-
leinheit aufweist. Zusatzlich oder alternativ wére auch
vorteilhaft, wenn die Stelleinheit ein Roboter ist oder ei-
nen Roboterarm aufweist.

[0016] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsformist
eine Transportvorrichtung vorgesehen, welche dazu
ausgebildet ist, die unterschiedlichen Normbehalter zu
beférdern. Vorteilhaft kann somit ein Normbehalter auf
einfache Weise befordert werden. Beispielsweise kann
der Normbehélter mittels der Transportvorrichtung zur
Erkennungseinheittransportiert und nach dem Erkennen
weitertransportiert bzw. von der Erkennungseinheit ab-
transportiert werden.

[0017] GemaR einer vorteilhaften Ausfiihrungsformist
eine Sortiervorrichtung vorgesehen, welche dazu aus-
gebildetist, solche Normbehalter, fir welche keine Norm-
gebindekisten in der Gebindekisten-Bereitstellungsvor-
richtung vorgehalten sind, zu erkennen und aus der
Transportvorrichtung auszuschleusen. Vorteilhaft kén-
nen so mit der Umschlagstation alle méglichen Normbe-
héalter umgeschlagen werden, insbesondere auch derar-
tige Normbehalter, fir welche keine Normgebindekisten
in der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung vorge-
halten sind.

[0018] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsformist
ferner ein Sammeltisch vorgesehen, auf welchem die
ausgeschleusten Normbehailter, fiir welche keine Norm-
gebindekisten in der Gebindekisten-Bereitstellungsvor-
richtung vorgehalten sind, sammelbar sind. Insbesonde-
re kann der Sammeltisch analog zu dem in Figur 1 dar-
gestellten Flaschensammeltisch ausgebildet sein. Somit
ist vorteilhaft ein Nebenaufkommen der Normbehalter
auf dem Sammeltisch sammelbar. Insgesamt wird mit-
tels der Sortiervorrichtung und dem Sammeltisch somit
die Flexibilitdt der Umschlagstation erhéht, da trotz der
automatisierten Verlagerung des Hauptaufkommens der
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Normbehalter nach wie vor auch noch das Nebenauf-
kommen der Normbehalter umgeschlagen werden kann.
Dadurch, dass das Nebenaufkommen im Durchschnitt
lediglich 20 % des Gesamtaufkommens ausmacht, hat
die Umschlagstation eine im Vergleich vielfache, insbe-
sondere im Durchschnitt fliinffach hohere, automatische
Laufzeit bis der Sammeltisch manuell geleert werden
muss.

[0019] GemaR einer Ausfiihrungsform ist die Stellein-
heit dazu ausgebildet, eine der vorbestimmten Position
entsprechende Ausrichtung der Gebindekisten-Bereit-
stellungsvorrichtung vorzunehmen. Der zumindest eine
Normbehalter ist nach der Ausrichtung sodann durch die
Transportvorrichtung an die vorbestimmte Position ver-
lagerbar. In einer in zwei Achsen verfahrbaren Ausfiih-
rung der Stelleinheit kann diese beispielsweise als xy-
Kreuztisch ausgebildet sein. Ferner kann die Transport-
vorrichtung in diesem Fall stationdr angeordnet sein.
Durch das Verfahren des xy-Kreuztisches entlang zweier
Achsen ist die Stelleinheit somit stets auf eine Weise
positionierbar, in welcher eine Ausgabe der Transport-
vorrichtung oberhalb der fiir den Normbehélter vorbe-
stimmten Position in einer auf dem xy-Kreuztisch ange-
ordneten Normgebindekiste gelegen ist. Somit kann der
Normbehalter durch einfaches Transportieren entlang
der Transportvorrichtung direkt aus der Ausgabe an die
vorbestimmte Position ausgegeben werden. Im Falle ei-
ner rotatorisch verfahrbaren Stelleinheit kdnnte diese
zum Beispiel durch einen sich drehenden Rundtisch aus-
gebildet sein.

[0020] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
enthalt die Transportvorrichtung ein Rutschensystem,
welches derart ausgebildet ist, dass ein Normbehalter
darin beim Verlagern an die vorbestimmte Position zu-
mindest abschnittsweise schwerkraftbeschleunigt von
einem hoheren Niveau an die vorbestimmte Position glei-
tet. Unter Gleiten ist hierbei jegliche schwerkraftbe-
schleunigte Bewegung zu verstehen. Das heil3t, dass da-
bei sowohl geringe als auch hohe Reibungskrafte wirken
kénnen oder sogar ein freier Fall zumindest abschnitts-
weise vorgesehen sein kann. Ferner ist von dem Gleiten
auch eine Beschleunigungs- oder Abbremsphase um-
fasst. Dazu kénnen an der Ausgabe der Transportvor-
richtung beispielsweise Bremselemente vorgesehen
sein, welche das schwerkraftbeschleunigte Gleiten oder
Fallen vor dem Eintreten in die Normgebindekiste ab-
bremsen, so dass Beschadigungen des Normbehalters
und der Normgebindekiste vermieden werden.

[0021] GemaR einer alternativen Ausfiihrungsform
sind die Normbehalter durch die Transportvorrichtung zu
der Stelleinheit beforderbar, wobei die Stelleinheit dazu
ausgebildet ist, zumindest einen Normbehalter an die
vorbestimmte Position zu verlagern. Bei dieser Ausfiih-
rungsform kénnen die Normgebindekisten bzw. die
Normgebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung wahrend
dem Vorgang des Verlagerns somit stationar bleiben.
Stattdessen stellt in diesem Fall die Stelleinheit ein zu-
satzliches bewegliches Modul dar, welches die Normbe-
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hélter direkt an ihre vorbestimmte Position verlagert. Die
Stelleinheit kann dazu, falls notwendig, in mehr als zwei
Achsen, bevorzugt in drei Achsen, verfahrbar sein. Bei-
spielsweise entnimmt die Stelleinheit den Normbehalter
dabei aus der Transportvorrichtung und verlagert diesen
direkt an die vorbestimmte Position in der Normgebinde-
kiste.

[0022] GemaR einer bevorzugten Ausfihrungsformist
die Sortiervorrichtung ferner dazu ausgebildet, die Typen
von Normbehaltern, fir welche Normgebindekisten in
der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung vorgehal-
ten sind, in einzelne Auslaufe sortiert auszuschleusen.
Somit ist es vorteilhaft moglich, mittels der Stelleinheit
gezielt lediglich einen Typ von Normbehaltern aus einem
Auslauf zu entnehmen. Somit kann die Entnahme auf
diesen Typ abgestimmt und so die Effektivitat und/oder
die Effizienz des Verlagerns der Normbehalter durch die
Stelleinheit gesteigert werden.

[0023] GemaR einer vorteilhaften Ausfiihrungsformist
die Stelleinrichtung dazu ausgebildet, eine Mehrzahl von
Normbehaltern eines Typs zumindest einem der Auslau-
fe zu entnehmen und zu einer korrespondierenden Mehr-
zahl vorbestimmter Positionen innerhalb zumindest einer
fur den jeweiligen Typ der Normbehélter bestimmten
Normgebindekiste zu verlagern. Bevorzugt ist die Stell-
einrichtung ferner dazu ausgebildet, die Mehrzahl von
Normbehaltern gleichzeitig aus zumindest einem der
Auslaufe zu entnehmen. Besonders vorteilhaft sind somit
weniger Verlagerungsvorgange notwendig, was die Ef-
fizienz der Umschlagstation steigert. Durch das gleich-
zeitige Entnehmen der Mehrzahl von Normbehaltern
wird die Effizienz nochmals gesteigert. Bevorzugt wer-
den dazu zunachst jeweils eine der Mehrzahl von Norm-
behaltern entsprechende Anzahl an Normbehaltern in
den einzelnen Ausldufen gesammelt. Die Mehrzahl von
Normbehaltern kann dann gleichzeitig aus einem Aus-
lauf entnommen werden.

[0024] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform ent-
spricht die Mehrzahl von Normbehéltern der Anzahl oder
einem ganzzahligen Vielfachen der Anzahl an Normbe-
héltern, welche nebeneinander in Langs- oder Querrich-
tung der Normgebindekisten in die Normgebindekisten
passen. Dabei ist zu beachten, dass es sich bei unter-
schiedlichen Typen von Normgebindekisten hierbei je-
weils um unterschiedliche Quer- oder Langsrichtungen
handeln kann. Um das ganzzahlige Vielfache handelt es
sich in Fallen, in welchen es sich um mehrere, beispiels-
weise zwei, nebeneinander angeordnete gleichartige
Kisten handelt.

[0025] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform ent-
spricht die Mehrzahl von Normbehaltern vier Normbe-
héltern. Vier nebeneinander angeordnete Normbehalter
sind besonders vorteilhaft gleichzeitig zu verlagern, da
fur verschiedene Normgebindekisten vier Normbehalter
der Anzahl entsprechen, welche entweder in Querrich-
tung oder in Langsrichtung innerhalb der Kiste anorden-
bar ist. Ferner entsprechen vier Normbehalter auch einer
gunstigen Anzahl fir Typen von Normgebindekisten, bei
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welchen in Querrichtung lediglich zwei Normbehélter an-
ordenbar sind. Vier Normbehalter entsprechen dann der
Anzahl an Normbehaltern, welche in Querrichtung in
zwei nebeneinander angeordnete Normgebindekisten
passt. In diesem Fall handelt es sich somit um das ganz-
zahlige Vielfache, hier das Zweifache, der Anzahl an
Normbehaltern, welche nebeneinander in Querrichtung
in diese Art Normgebindekiste passt. Beispielsweise ent-
spricht die Anzahl von vier Normbehéltern der Anzahl,
welche in eine Bierkiste in Querrichtung, in eine Spru-
delwasserkiste in Langsrichtung, und bei Saftkissen in
Querrichtung in zwei nebeneinanderstehenden Kisten
passt. Vorteilhaft sind die Normgebindekisten in der Ge-
bindekisten-Bereitstellungsvorrichtung auch dement-
sprechend angeordnet.

[0026] Alternativoderzusatzlich dazuistesauchdenk-
bar, dass die Ausrichtung der Stelleinrichtung geman der
jeweiligen Kistenart veranderbar ist, so dass sie sich be-
darfsgeman entwederin Quer-oder in Langsrichtung der
Normgebindekisten Normbehalter Transportvorrichtung
der Normgebindekisten ausrichtet.

[0027] GemalR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
weist die Stelleinrichtung ein Greifersystem auf, welches
dazu ausgebildet ist, die Mehrzahl von Normbehaltern
zur Entnahme aus einem der Auslaufe zu erfassen und
zum Einstellen in zumindest eine Normgebindekiste wie-
der freizugeben. Bevorzugt ist das Greifersystem ferner
dazu ausgebildet, die Normbehélter gleichzeitig zu er-
fassen und/oder gleichzeitig wieder freizugeben. Somit
wird der Vorgang des Verlagerns auf eine sehr effiziente
Weise ausgefiihrt, da lediglich jeweils ein Zeitintervall
zum Erfassen, zum Verlagern und zum Freigeben von
vier Normbehaltern notwendig ist. Im Vergleich zu einem
Einzelgreifersystem ist die Stelleinrichtung somit viermal
effektiver.

[0028] GemaR einer Ausfiihrungsform weist die Trans-
portvorrichtung eine Pufferzone auf, in welcher der Um-
schlagstation zugeflihrte Normbehalter zunachst unsor-
tiert sammelbar sind. Falls beispielsweise in einem kur-
zen Zeitintervall unerwartet viele Normbehalter der Um-
schlagstation zugefiihrt werden, kann eine derartige
Spitze mittels der Pufferzone vorteilhaft kompensiert
bzw. aufgefangen werden. Ferner ist es mittels der Puf-
ferzone auch méglich, der Umschlagstation weiter Fla-
schen zuzuflihren, auch wenn eine der in Transportrich-
tung nachfolgenden Stationen der Umschlagstation ge-
rade gewartet, entleert oder anderweitig verwendet wird.
Somit wird die Einsatzverfiigbarkeit der Umschlagstation
erhoht bzw. verbessert.

[0029] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist
die Transportvorrichtung eine Vereinzelungsvorrichtung
auf, mittels welcher die in der Pufferzone gesammelten
Normbehalter anschlieBend vereinzelbar und einzeln
weiter beférderbar sind. Somit kdnnen die Normbehalter
im Anschluss an die Pufferzone vorteilhaft wieder einzeln
in den Ablauf der Umschlagstation eingegliedert werden.
[0030] Bei einer Ausfiihrungsform ist die Pufferzone
als Sammeltisch ausgebildet. Insbesondere handelt es
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sich dabei um einen mit einem Rutsch-/Férderband aus-
gestatteten Sammeltisch. Das Rutsch-/Férderband be-
fordert die Normbehalter dabei bevorzugt zur Vereinze-
lungsvorrichtung, so dass eine fortlaufende Vereinze-
lung der Normbehélter ermdglicht wird.

[0031] GemaR einer weiteren Ausfliihrungsform ist die
Vereinzelungsvorrichtung als sich auf die Breite eines
Normbehalters verjingende Leitplankenfliihrung auf
dem Sammeltisch ausgebildet. Somit wird vorteilhaft ei-
ne besonders robuste und leicht herzustellende Ausbil-
dung der Vereinzelungsvorrichtung realisiert.

[0032] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform ist die
Erkennungseinheit der Pufferzone in Transportrichtung
nachgelagert an der Transportvorrichtung vorgesehen.
Alternativ oder zusatzlich kann die Erkennungseinheit
auch in Transportrichtung nachgelagert der Vereinze-
lungsvorrichtung an der Transportvorrichtung vorgese-
hen sein. Denkbar ware ferner, die Erkennungseinheit
direktan der Vereinzelungsvorrichtung vorzusehen. Vor-
teilhaft bleibt somit die Reihenfolge der in der Transport-
vorrichtung nachgelagert der Erkennungseinheit trans-
portierten Normbehalter erhalten. Da die Normbehalter
auch in dieser Reihenfolge erkannt werden, kann die In-
formation zur Reihenfolge vorteilhaft zum Betreiben der
Verlagerungsvorrichtung verwendet werden kann, bei-
spielsweise um Verfahrwege der Verlagerungsvorrich-
tung zu optimieren und/oder um unter Kenntnis der
Transportzeit die Anzahl der sich zu einem bestimmten
Zeitpunkt in den Auslaufen befindenden Normbehalter
vorherzubestimmen.

[0033] Beieinerbesonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form ist eine Steuereinrichtung vorgesehen, welche ei-
nen Speicher aufweist und welche dazu ausgebildet ist,
Informationen Uber den Typ eines Normbehélters aus
der Erkennungseinheit auszulesen. Bevorzugt ist die
Steuereinrichtung ferner dazu ausgebildet, aktuelle In-
formationen Uber bereits belegte Positionen innerhalb
der in der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung vor-
gehaltenen Normgebindekisten in dem Speicher abzu-
legen, zu aktualisieren und bei Bedarf wieder abzurufen.
AuBerdem ist die Steuereinrichtung optional oder zusétz-
lich dazu ausgebildet, einen durch die Erkennungsein-
heit erkannten Normbehalter in Abhangigkeit der Infor-
mationen zu dessen Typ und den bereits belegten Posi-
tionen in der fur diesen Typ bestimmten Normgebinde-
kiste eine freie Position innerhalb dieser Normgebinde-
kiste zuzuordnen. Ferner ist die Steuereinrichtung be-
vorzugt dazu ausgebildet, die Stelleinheit oder die Trans-
portvorrichtung oder beide entsprechend zum Verlagern
des Normbehalters an die ihm zugeordnete Position zu
steuern. Insgesamt ist die Steuereinrichtung somit dazu
ausgebildet, das Zusammenspiel der einzelnen Kompo-
nenten der Umschlagstation zu steuern und in Abhén-
gigkeit von durch die einzelnen Komponenten der Um-
schlagstation gesammelten oder bereitgestellten Infor-
mationen eine jeweils flr den entsprechenden Fall vor-
gesehene Aktion durchzufliihren. Bevorzugt ist die Steu-
ereinrichtung als Rechnereinheit ausgebildet, welche
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Uber einen Speicher, ein Kommunikationssystem und ei-
ne Entscheidungslogik verfugt. Die Art und Weise Steu-
erung der Stelleinheit und/oder der Transportvorrichtung
ist dabei abhéngig von der Art der Ausfiihrung der Um-
schlagstation. Wenn es sich beispielsweise um eine Um-
schlagstation handelt, bei welcher die Transportvorrich-
tung stationar angeordnet ist, wird zunachst die Stellein-
heit zum Ausrichten gemaR der vorbestimmten Position
angesteuert und die Transportvorrichtung anschliefend
zum Transportieren an die vorbestimmte Position ange-
steuert. Falls es sich hingegen beispielsweise um eine
Ausfiihrung handelt, bei der die Transportvorrichtung
den Normbehalter zunachst zur Stelleinheit transportiert,
wird zuerst die Transportvorrichtung zum Transportieren
angesteuert und anschlieRend die Stelleinheit zum Ver-
lagern des Normbehalters an die vorbestimmte Position
angesteuert.

[0034] GemalR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform
weist die Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung zu-
mindest eine Abtransportvorrichtung auf, welche dazu
ausgebildet ist, vollstandig mit Normbehaltern gefiillte
Normgebindekisten automatisch abzutransportieren.
Bevorzugt ist sie dazu ausgebildet, die Normgebindekis-
ten in Abhangigkeit von der in dem Speicher der Steu-
ereinrichtung abgelegten Information abzutransportie-
ren. Vorteilhaft werden die Normgebindekisten somit
nicht nur automatisch mit Normbehéltern befillt, sondern
auch nach dem Befiillen automatisch abtransportiert.
[0035] Bei einer Ausfiihrungsform ist eine Kistensta-
pelvorrichtung vorgesehen, welche dazu ausgebildet ist,
von der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung ab-
transportierte Normgebindekisten zu stapeln. Vorteilhaft
werden die abtransportierten Kisten somit am Ende der
Umschlagstation bereits in Stapeln ausgegeben, sodass
eine logistische Weiterverarbeitung der Normgebinde-
kisten vereinfacht bzw. ohne handisches Stapeln der
Normgebindekisten ermdglicht wird, was weniger Hand-
habungsaufwand bedeutet und somit dadurch entste-
hende Kosten reduziert.

[0036] GemalR einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform weist die Gebindekisten-Bereitstellungsvor-
richtung zumindest eine Zufiihreinrichtung und ein Kis-
tenmagazin auf, welche dazu ausgebildet sind, jeweils
abgefiihrte Normgebindekisten automatisch mit Norm-
gebindekisten aus dem Kistenmagazin zu ersetzen. Vor-
teilhaft wird somit auch der Vorgang des Ersetzens einer
vollen Normgebindekiste automatisch realisiert, was wie-
derum manuelle Eingriffe in hohem Ausmalfd reduziert.
Insbesondere ist ein manueller Eingriff erst dann nétig,
wenn alle Kisten aus dem Kistenmagazin verbraucht
bzw. mit Normbehaltern beflllt sind. Somit wird die rein
automatische Betriebszeit bis ein manueller Eingriff not-
wendig wird vorteilhaft stark erhéht.

[0037] GemaR einer Ausflihrungsform ist das Kisten-
magazin zum Magazinieren von Kistenstapeln ausgebil-
det. Bei dieser Ausfihrungsform weist das Kistenmaga-
zin ferner einen Kisten-Entstapelvorrichtung auf, welche
dazu ausgebildet ist, in dem Kistenmagazin gestapelt
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magazinierte Normgebindekisten zu vereinzeln. Somit
kénnen die Normgebindekisten auf platzsparende Weise
in Kistenstapeln magaziniert und dennoch einzeln durch
die Zufiihreinrichtung an die Gebindekisten-Bereitstel-
lungsvorrichtung zugefihrt werden.

[0038] Beieinerbesonders vorteilhaften Ausfihrungs-
form eines Rucknahmeautomaten bildet die Erken-
nungseinheit gleichzeitig die Flaschenscaneinheit. So-
mitwird eine zusatzliche Erkennungseinheit an der Riick-
seite des Rlcknahmeautomaten Uberflissig, wodurch
vorteilhaft eine Komponente der Umschlagvorrichtung
eingespart werden kann. Dazu wird die Steuereinrich-
tung derart ausgebildet, dass sie aus der Flaschensca-
neinheit Informationen Uber den Typ der gescannten
Mehrwegflaschen ausliest. Somit bleibt diese Informati-
on fir die Umschlagstation erhalten, so dass vorteilhaft
ein erneutes Erkennen mittels einer Erkennungseinheit
Uberflissig wird.

[0039] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform eines
erfindungsgeméafen Verfahrens istin einem Speicher In-
formation Uber bereits belegte Positionen innerhalb der
in der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung vorge-
haltenen Normgebindekisten abgelegt. Diese Informati-
on wird nach dem Verlagern eines Normbehalters an die
ihm zugeordnete Position in der Normgebindekiste in
dem Speicher aktualisiert. Somit sind in dem Speicher
stets aktuelle Informationen Uber bereits belegte bzw.
Uber freie Positionen innerhalb der Gebindekisten-Be-
reitstellungsvorrichtung vorhanden und daraus abrufbar.
Vorteilhaft kann somit die Gebindekisten-Bereitstel-
lungsvorrichtung vollautomatisch betrieben werden, da
auf Basis dieser Information auch die Zu- und Abfuhr von
Normgebindekisten gesteuert werden kann.

[0040] GemaR einer Ausflihrungsform wird nach dem
Aktualisieren ein Schritt des Abtransportierens der
Normgebindekiste vorgesehen, falls die Normgebinde-
kiste keine leere Position mehr aufweist. Somit werden
volle Normgebindekisten aus der Gebindekisten-Bereit-
stellungsvorrichtung abtransportiert.

[0041] Beieiner bevorzugten Ausfiihrungsform ist fer-
ner nach dem Abtransportieren ein Schritt des Zufiihrens
einer weiteren, bevorzugt leeren Normgebindekiste glei-
chen Typs vorgesehen. Somit wird die abtransportierte
Normgebindekiste direkt durch die zugefiihrte Normge-
bindekiste ersetzt.

[0042] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform um-
fasst der Schritt des Verlagerns des zugefiihrten Norm-
behalters die gleichzeitige Verlagerung von einer Mehr-
zahl von Normbehéltern. Somit wird die Effizienz des
Verfahrens gesteigert.

[0043] Die obigen Ausgestaltungen und Weiterbildun-
gen lassen sich, sofern sinnvoll, beliebig miteinander
kombinieren. Weitere mdgliche Ausgestaltungen, Wei-
terbildungen und Implementierungen der Erfindung um-
fassen auch nicht explizit genannte Kombinationen von
zuvor oder im Folgenden bezlglich der Ausfiihrungsbei-
spiele beschriebenen Merkmale der Erfindung. Insbe-
sondere wird dabei der Fachmann auch Einzelaspekte
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als Verbesserungen oder Ergédnzungen zu der jeweiligen
Grundform der vorliegenden Erfindung hinzufligen.

INHALTSANGABE DER ZEICHNUNG

[0044] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend an-
hand der in den schematischen Figuren der Zeichnung
angegebenen Ausflhrungsbeispiele néher erlautert. Es
zeigen dabei:

Fig. 1 ein Flaschensammeltisch in einer perspekti-
vischen Ansicht;

Fig. 2 eine Draufsicht auf eine schematisch darge-
stellte Umschlagstation gemaR einem ersten
Ausfiihrungsbeispiel;

Fig. 3 eine perspektivische Ansicht einer schema-
tisch dargestellten Umschlagstation gemaf
Fig. 2;

Fig. 4 die Umschlagstation geman Fig. 3 mit Sortier-
einrichtung und Sammeltisch;

Fig. 5 eine Draufsicht auf eine schematisch darge-
stellte Umschlagstation gemaR einem weite-
ren Ausfihrungsbeispiel;

Fig. 6 eine Draufsicht auf eine schematisch darge-
stellte Umschlagstation mit Abtransportvor-
richtung und Zufihreinrichtung;

Fig. 7 eine Draufsicht auf eine schematisch darge-
stellte Umschlagstation gemaR einem weite-
ren Ausfihrungsbeispiel;

Fig. 8 eine schematische Seitenansicht einer Kis-
tenstapelvorrichtung;

Fig. 9 eine schematische Seitenansicht einer Kis-
tenEntstapelvorrichtung;

Fig. 10  ein Ricknahmeautomat fir Mehrwegpfand-
flaschen;

Fig. 11 eine perspektivische Darstellung einer Um-
schlagstation mit aus zwei Tischen bestehen-
den Zufiihreinrichtung, einem Greifersystem
und einer Abtransportvorrichtung;

Fig. 12  eine Ansicht auf die Umschlagstation aus Fig.
11 von vorne gesehen.

[0045] Die beiliegenden Figuren der Zeichnung sollen
ein weiteres Verstandnis der Ausfiihrungsformen der Er-
findung vermitteln. Sie veranschaulichen Ausfiihrungs-
formen und dienen im Zusammenhang mit der Beschrei-
bung der Erklarung von Prinzipien und Konzepten der
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Erfindung. Andere Ausfiihrungsformen und viele der ge-
nannten Vorteile ergeben sich im Hinblick auf die Zeich-
nungen. Die Elemente der Zeichnungen sind nicht not-
wendigerweise mafistabsgetreu zueinander gezeigt.

[0046] In den Figuren der Zeichnung sind gleiche,
funktionsgleiche und gleich wirkende Elemente, Merk-
male und Komponenten - sofern nichts anderes ausge-
fuhrtist-jeweils mitdenselben Bezugszeichen versehen.

BESCHREIBUNG VON AUSFUHRUNGSBEISPIELEN

[0047] Figur 1 zeigt einen Flaschensammeltisch, wie
er der Anmelderin bekanntist. Der Flaschensammeltisch
100 weist eine Flaschensammelflache 101 auf, auf wel-
cher ein Rutsch-/Férderband vorgesehen ist, dessen
Forderrichtung mit dem auf der Flaschensammelflache
101 eingezeichneten Bewegungspfeil angedeutet ist.
Ferner ist eine Zufihrvorrichtung 102 vorgesehen, wel-
che dem Flaschensammeltisch schematisch dargestell-
te, unterschiedliche Flaschen A, B, C, D zufiihrt. Die Fla-
schensammelflache 101 ist von umlaufenden Banden
103 begrenzt, so dass auf dem Flaschensammeltisch
100 gesammelte Flaschen A, B, C, D nicht herunterfallen
kénnen. Die Flaschen werden unsortiert bzw. durchein-
anderzugefihrt, auf dem Flaschensammeltisch abge-
stellt, von dem Rutsch-/Férderband an das der Zufiihr-
vorrichtung 102 gegenulberliegende Tischende 104
transportiert und dort an der Bande 103 aufgestaut. Der
Flaschensammeltisch 100 ist zur Aufnahme von mehre-
ren hundert Flaschen A, B, C, D vorgesehen. Spatestens
wenn der Flaschensammeltisch 100 voll ist, muss er ma-
nuell geleert werden, damit weitere Flaschen zugefiihrt
werden kénnen.

[0048] Figur 2 zeigt eine Draufsicht auf eine schema-
tisch dargestellte Umschlagstation 1. Diese Um-
schlagstation 1weist eine Gebindekisten-Bereitstel-
lungsvorrichtung 2 auf, in welcher unterschiedliche Ty-
pen von Normgebindekisten A’, B’, C’, D’ (nachfolgend
als "Kisten" bezeichnet) vorgehalten sind. Ferner ist eine
Erkennungseinheit 3 vorgesehen, welche der Um-
schlagstation 1 zugefiihrte Mehrwegpfandflaschen A, B,
C, D (nachfolgend als "Flaschen" bezeichnet) erkennt.
Des Weiteren ist eine Transportvorrichtung 6 vorgese-
hen, welche die Flaschen A, B, C, D von der Erkennungs-
einheit 3 zu der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrich-
tung 2 transportiert.

[0049] Ferner ist eine Verlagerungsvorrichtung 4 vor-
gesehen, welche dazu ausgebildet ist, die von der Er-
kennungseinheit 3 erkannten Flaschen A, B, C, D jeweils
automatisiert an eine vorbestimmte freie Position in einer
furdenjeweiligen Typ der Flasche A; B; C; D bestimmten,
an der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung 2 be-
reitgestellten Normgebindekiste A’; B’; C’; D’ zu verla-
gern. Die Verlagerungsvorrichtung 4 weist dazu eine in
zwei Achsen x undy verfahrbare Stelleinheit 5 auf. Durch
das Verfahren entlang der x- und/oder y-Achse nimmt
die Stelleinheit 5 eine Ausrichtung der Gebindekisten-
Bereitstellungsvorrichtung 2 vor, welche jeweils der vor-
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bestimmten Position fiir eine erkannte Flasche A; B; C;
D entspricht. Falls beispielsweise eine niedrige Bierfla-
sche B erkannt wurde, wird die Stelleinheit 5 derart aus-
gerichtet, dass eine Ausgabe 9 der Transportvorrichtung
6 genau oberhalb der vorbestimmten Position der fir
niedrige Bierflasche D vorgesehenen Bierkiste D’ positi-
oniert ist.

[0050] Die Ausrichtung der Stelleinheit 5 kann vor oder
bevorzugt wahrend des Transports der jeweiligen Fla-
schen A; B; C; D stattfinden. Entscheidend ist lediglich,
dass die Ausrichtung zum Zeitpunkt der Ausgabe der
Flasche A; B; C; D in die jeweilige Kiste A’; B’; C’; D’
abgeschlossen ist. Wenn eine Flasche A; B; C; D die
Ausgabe 9 erreicht, wird sie direkt von oben in die Kiste
A’; B’; C’; D’ an die vorbestimmte Position zugefiihrt. Das
Zufihren kann dabei mittels motorischem Einsetzen,
schwerkraftbeschleunigtem Gleiten oder zumindest ab-
schnittsweisem Hineinfallen der Flasche A; B; C; D er-
folgen, wobei die Zufiihrbewegung bevorzugt an der Aus-
gabe 9 am Ende des Zufiihrvorganges abgebremst wird,
um eine Beschadigung der Flasche A; B; C; D oder der
Kiste A’; B’; C’; D’ zu vermeiden.

[0051] Die Umschlagstation 1 weist zum Zuordnen ei-
ner freien Position und zum Steuern der Stelleinheit 5
und/oder der Transportvorrichtung 6 eine Steuereinrich-
tung 20 auf. Diese enthalt einen Speicher 21 und ist dazu
ausgebildet, Informationen tUber den Typ einer zugefiihr-
ten Flasche A; B; C; D aus der Erkennungseinheit 3 aus-
zulesen. In dem Speicher 21 legt die Steuereinrichtung
20 aktuelle Informationen Uber bereits belegte Positio-
nen innerhalb der in der Gebindekisten-Bereitstellungs-
vorrichtung 2 vorgehaltene Normgebindekisten A’, B’, C’,
D’ ab. Nachdem eine Flasche A; B; C; D an eine freie
Position innerhalb einer Kiste A’; B’; C’; D’ zugeflhrt wur-
de, wird diese Information stets aktualisiert. Ferner wer-
den die abgelegten Informationen bei Bedarf abgerufen.
In Abhangigkeit dieser Informationen einer durch die Er-
kennungseinheit 3 erkannten Flasche A; B; C; D in der
fur deren Typ bestimmten Kiste A’; B’; C’; D’ wird dieser
dann eine freie Position innerhalb der Kiste A’; B’; C’; D’
zugeordnet. Die Steuereinrichtung 20 steuert dann die
Stelleinheit 5 und/oder die Transportvorrichtung 6 ent-
sprechend an, um die Flasche A; B; C; D an die zuge-
ordnete Position zu verlagern.

[0052] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind die
Erkennungseinheit 3, die Steuereinrichtung 20 und Teile
der Transportvorrichtung 6 in einem gemeinsamen Ge-
hause 10 untergebracht. Dies ist aber selbstverstandlich
nur eine beispielhafte Anordnung.

[0053] Figur 3 zeigt eine perspektivische Darstellung
einer schematisch abgebildeten Umschlagstation 1 ge-
maR Figur 2. Zur besseren Ubersichtlichkeit sind darin
die Kisten B’ und C’ nicht dargestellt sondern lediglich
hinsichtlich der Position ihrer Grundflache angedeutet.
Ferner ist das Gehduse 10 geschlossen dargestellt.
[0054] Aus dieser Darstellung sind besonders die Po-
sition und die Ausbildung der Transportvorrichtung 6 mit
ihrer Ausgabe 9 erkennbar. Die Transportvorrichtung 6
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weist einen ebenen Bereich und einen gekrimmten bzw.
abgewinkelten Bereich auf. Am Ende des abgewinkelten
Bereichs befindet sich die Ausgabe 9. Im ebenen Bereich
weist die Transportvorrichtung 6 bevorzugt eine nicht
dargestellte Vorschubvorrichtung, beispielsweise ein
Foérderband, Férderrollen oder dergleichen auf, welche
dazu ausgebildet ist, eine Flasche A; B; C; D zu dem
gekrimmten oder abgewinkelten Bereich zu beférdern.
Der gekrimmte oder abgewinkelte Bereich weist eine
Rutsche 17 auf, in welcher die Flasche A; B; C; D schwer-
kraftbeschleunigt wird und ihre Ausrichtung von einer ho-
rizontalen in eine vertikale Lage, in welcher sie in eine
Kiste A’; B’; C’; D’ einstellbar ist, andert. In dieser Lage
wird die Flasche A; B; C; D aus der Ausgabe 9 an die ihr
zugeordnete Position ausgegeben. Bevorzugt wird die
Flasche dabei an der Ausgabe 9 abgebremst. An der
Ausgabe 9 sind dazu Bremslappen 18 vorgesehen, wel-
che dazu ausgebildet sind, den Fall bzw. das Gleiten der
Flasche A; B; C; D zu bremsen, damit eine Beschadigung
der Flasche und/oder der Kiste vermieden wird.

[0055] In Figur 4 ist die Umschlagstation 1 gemaR Fi-
gur 3 mit einer Sortiereinrichtung 7 und einem Sammel-
tisch 8 dargestellt. Die Sortiereinrichtung 7 weist ein Stell-
teil 19 mittels welchem eine in der Transportvorrichtung
6 transportierte Flasche A; B; C; D aus der Transportvor-
richtung 6 ausgeschleust und dem Sammeltisch 8 zuge-
fuhrt werden kann. Die Sortiereinrichtung 7 wird immer
dann aktiviert, wenn eine Flasche A; B; C; D eingefiihrt
wird, welche fir keinen der in der Gebindekisten-Bereit-
stellungsvorrichtung 2 vorgehaltenen Kisten A’, B’, C’, D’
bestimmt ist. Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel ist
das Stellteil als Klappe 19 ausgebildet. Im nicht aktivier-
ten Zustand der Sortiervorrichtung 7 ist die Klappe 19
nach oben geklappt, so dass sie nicht in die Transport-
vorrichtung 6 eingreift. Im dargestellten aktivierten Zu-
stand ist die Klappe 19 heruntergeklappt, so dass sie in
die Transportvorrichtung 6 eingreift und eine in der
Transportvorrichtung 6 transportierte Flasche Uber die
Klappe 19 und eine daran angeschlossene Fiihrung dem
Sammeltisch 8 zugeflhrt wird. Als Fihrung kann bei-
spielsweise eine Rutsche, ein Forderband, ein Rollen-
forderer oder eine anders geartete Vorschubeinrichtung
an die Klappe 19 angeschlossen sein.

[0056] Auf dem Sammeltisch 8 werden die ausge-
schleusten Flaschen gemaR der in Figur 1 illustrierten
Weise eines Flaschensammeltischs gesammelt. Der
Sammeltisch 8 befindet sich auferhalb des Aktions-
raums der Stelleinheit 5. Im nicht aktivierten Zustand be-
einflussen die Sortiervorrichtung 7 und der Sammeltisch
8 somit nicht die Funktionen der Umschlagvorrichtung 1
fur Flaschentypen, fir welche Kisten A’, B’, C’, D’ in der
Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung 2 vorgehalten
sind.

[0057] Figur 5 zeigt eine alternative Ausfiihrungsform
einer Umschlagstation 1. Die Verlagerungsvorrichtung 4
ist dabei in der in Bezug auf die vorangehend beschrie-
benen Figuren 2-4 beschriebenen Weise ausgebildet.
Hingegen unterscheidet sich die dargestellte Ausfiih-
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rungsform in der Art und Weise der Flaschenzufiihrung.
Die Transportvorrichtung 6 weist hier eine Pufferzone 15
auf, die als Sammeltisch ausgebildet ist. In dieser Puf-
ferzone kdnnen die unterschiedlichen zugeflihrten Fla-
schen A, B, C, D in unsortierter Weise zwischengesam-
melt bzw. -gepuffert werden. Es ist ferner eine Vereinze-
lungsvorrichtung 16 vorgesehen, welche als sich verjin-
gende Leitplankenfiihrung ausgebildet ist, und die in der
Pufferzone 15 zwischengepufferte Flaschen A, B, C, D
vereinzelt, so dass sie von der Transportvorrichtung 6
einzeln weiter beférdert werden kénnen. Der Sammel-
tisch 15 ist dazu mit einem Rutsch-/Férderband ausge-
stattet, welches die Flaschen A, B, C, D in die mit den
Bewegungspfeilen dargestellte Richtung zur Leitplan-
kenfiihrung 16 beférdert und sie an der Leitplankenfiih-
rung 16 staut. Am Ende der Leitplankenfiihrung 16 ver-
jungt sich diese auf die Breite einer einzelnen Flasche
A;B; C; D, sodass jeweils auch nur eine einzelne Flasche
A; B; C; D in den an den Sammeltisch 15 angrenzenden
Abschnitt der Transportvorrichtung 6 eingefiihrt werden
kann. In diesem Abschnitt, in welchem die Flaschen A,
B, C, D vereinzelt weiter transportiert werden, ist bei die-
sem Ausfiihrungsbeispiel die Erkennungseinheit 3 vor-
gesehen. Diese stellt, analog zu der in Bezug auf die
Figuren 2-4 beschriebenen Weise, den jeweiligen Typ
einer Flasche A; B; C; D fest, so dass die Verlagerungs-
vorrichtung 4 bzw. die Stelleinheit 5 entsprechend aus-
gerichtet werden kénnen.

[0058] Figur 6 zeigt eine Umschlagstation 1 gemaR Fi-
gur 2 mit einer Zufuihreinrichtung 31 und einer Abtrans-
portvorrichtung 30. Die Zufiihreinrichtung 31 ist jeweils
an ein Kistenmagazin 32 angeschlossen, in welchem ei-
ne Vielzahl von Kisten A’, B’, C’, D’ magaziniert ist. Wenn
eine in der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung 2
vorgehaltene Kiste A’; B’; C’; D’ vollstandig mit Flaschen
A; B; C; D befiillt ist, wird diese durch die Stelleinheit 5
an eine ihr zugeordnete Abtransportvorrichtung 30 ge-
bracht. Die Abtransportvorrichtung 30 weist jeweils
Transportmittel, beispielsweise eine Antriebsrolle oder
dergleichen auf, mittels welcher die jeweilige Kiste A’; B’;
C’; D’ von der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung
2 heruntergezogen wird und abtransportiert wird. An-
schlieend wird die Gebindekisten-Bereitstellungsvor-
richtung 2 mittels der Stelleinheit 5 zu einer Position ge-
fahren, in welcher eine gleichartige Kiste an die Position
der abtransportierten Kiste A’; B’; C’; D’ durch die Zuflhr-
einrichtung 31 zugefiihrt werden kann.

[0059] In der dargestellten Ausfiihrungsform sind ins-
gesamt vier Zufiihreinrichtungen 31 und vier Abtrans-
portvorrichtungen 30 vorgesehen. Die Zufiihreinrichtun-
gen 31 sindin der Darstellung der Figur 6 links und rechts
der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung 2 ange-
ordnet, wahrend die Abtransportvorrichtungen 30 jeweils
vor (in der Zeichnung unten) und hinter (in der Zeichnung
oben) der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung 2
angeordnet sind. Die dargestellte Anordnung ist jedoch
rein beispielhaft zu verstehen.

[0060] In der dargestellten Anordnung wird, wenn bei-
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spielsweise eine flr Sprudelwasserflaschen A bestimm-
te Kiste A’ voll ist, die Gebindekisten-Bereitstellungsvor-
richtung 2 mittels der Stelleinheit 5 zunachst zum Ab-
transport der vollen Kiste A’ an der linken hinteren Ecke
des Aktionsraums der Stelleinheit 5 ausgerichtet. Somit
ist die Kiste A’ derart ausgerichtet, dass sie von der links
des Gehauses 10 angeordneten Abtransportvorrichtung
30 abtransportiert werden kann. AnschlieRend wird die
Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung 2 ein Stiick
nach vorne, d.h. in eine mittlere linke Position verfahren,
in welcher durch die hinten links angeordnete Zufiihrein-
richtung 31 eine Kiste A’ aus dem Kistenmagazin 32 an
die Position der abgefiihrten Kiste A’ zugefiihrt werden
kannum diese zu ersetzen. Nach dem Zuflihren der Kiste
A’ ist somit wieder eine neue, bevorzugt eine leere Kiste
A’ auf der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung 2
positioniert, welche dann wieder mit Sprudelwasserfla-
schen A beflillt werden kann. Entsprechend kann dieses
Vorgehen in analoger Weise auch mit einer Kiste B’ fur
hohe Bierflaschen B in der linken vorderen Ecke des Ak-
tionsraums oder mit einer Bierkiste D’ flr niedrige Bier-
flaschen D an der rechten hinteren Ecke des Aktions-
raums der Stelleinheit 5 durchgefiihrt werden. Fir die
Kisten C’, welche fiir Saftflaschen C vorgesehen sind,
werden jeweils zwei Kisten C’ auf einmal zu- oder abge-
fuhrt. Dies geschieht in dem dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel in der vorderen rechten Ecke des Aktionsraums
in analoger Weise. Insgesamt ist somit ein vollautomati-
sches System zum Abtransportieren und Zufiihren von
KistenA’, B’, C’, D’ an der Gebindekisten-Bereitstellungs-
vorrichtung 2 realisiert.

[0061] Die in Figur 6 gezeigte Ausfiihrungsform kann
zuséatzlich mit einer Kistenstapelvorrichtung 60 und op-
tional oder zuséatzlich mit einer Kisten-Entstapelvorrich-
tung 70 erganzt werden. Eine solche Kistenstapelvor-
richtung 60 ist in einer schematischen Seitenansicht in
Figur 7 gezeigt. Figur 8 zeigt eine schematische Seiten-
darstellung einer Kisten-Entstapelvorrichtung 70.
[0062] Eine Kistenstapelvorrichtung 60 gemaf Figur 7
ist bevorzugt an einer Abtransportvorrichtung 30 vorge-
sehen. Abtransportierten Kisten 65 kdnnen damit auto-
matisch gestapelt werden. Dazu werden die abtranspor-
tierten Kisten 65 zu einer Stapelstation 61 transportiert.
Diese Stapelstation 61 weist eine Hebevorrichtung 62
auf, mittels welcher eine oder mehrere sich bereits an
der Stapelstation 61 befindende Kisten 65, die zu einem
Kistenstapel 63 gehéren, angehoben werden, so dass
die abtransportierte Kiste 65 unter den Kistenstapel 63
transportiert werden kann. AnschlieRend wird der Kis-
tenstapels abgesenkt, so dass er auf der aktuell zuge-
fihrten Kiste aufsitzt. Somit wird der Kistenstapel 63 um
die zusatzlich zugefiihrte Kiste 65 erhdht.

[0063] Eine Greifvorrichtung 64 der Hebevorrichtung
62 wird anschlieRend an der aktuell zugefiihrten, unters-
ten Kiste des Kistenstapels 63 automatisch angebracht.
Beispielsweise kann diese dazu ein nicht dargestelltes
Federscharnier aufweisen, welches bei Verlagern der
Greifvorrichtung nach unten in eine Richtung umklapp-
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bar ist und bei Erreichen der untersten Kiste durch die
Federkraft wieder ausklappt. Bei Ankunft einer nachsten
abtransportierten Kiste kann der Stapelvorgang wieder-
holt werden und der Kistenstapel 63 um eine weitere Kis-
te erhdht werden. Bei Erreichen einer vorbestimmten ma-
ximalen Stapelhéhe von beispielsweise vier oder flinf
Kisten wird der Kistenstapel 63 dann weiter entlang der
Abtransportvorrichtung 30 abtransportiert. In diesem ge-
stapelten Zustand kénnen die Kistenstapel 63 dann di-
rekt, beispielsweise auf Paletten, weiter verladen wer-
den.

[0064] DieinFigur 8 gezeigte Kisten-Entstapelvorrich-
tung 70 verwendet das in Bezug aufFigur 7 beschriebene
Prinzip des Stapelvorgangs in umgekehrter Weise zum
Entstapeln. Im Kistenmagazin 32 sind die Kisten in Kis-
tenstapeln 73 gestapelt magaziniert. Wenn eine einzelne
Kiste mittels der Zufiihreinrichtung 31 zugefiihrt werden
soll, wird der sich an einer Entstapelstation befindliche
vorderste Kistenstapel 73 mittels einer Greifvorrichtung
74 und einer Hebevorrichtung 72 an der zweiten Kiste
von unten erfasst und angehoben. Die unterste Kiste ist
sodann frei und kann mittels der Zuflhreinrichtung 31
einzeln zugefliihrt werden. Anschlieend wird der restli-
che Kistenstapel 73 wieder auf der Zufiihreinrichtung 31
abgesetzt und die Greifvorrichtung wird in die nun zweite
Kiste von unten umgesetzt. Wenn alle Kisten des Kisten-
stapels 73 zugefiihrt sind, wird ein dahinter magazinierter
weiterer Kistenstapel 73 an die Entstapelstation 71 zu-
geflhrt.

[0065] Figur 9 zeigt eine alternative Ausfiihrungsform
einer Umschlagstation 1. Diese weist analog zu den vo-
rangehend beschriebenen Ausfiihrungsformen eine Er-
kennungseinheit 3 und eine Steuereinrichtung 20 auf. Im
Unterschied zu den vorstehend beschriebenen Ausflh-
rungsformen ist die Sortiervorrichtung 7 hier zusatzlich
zum Ausschleusen von Flaschen F, fiir welche keine Kis-
ten in der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung 2
vorgesehen sind, auch noch dazu ausgebildet, die zu-
gefluihrten Flaschen A, B, C, D, fur welche Kisten A’, B’,
C’, D’ in der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung 2
vorgehalten sind, vorzusortieren. Somit sind zusatzlich
zum Sammeltisch 8 auch noch Auslaufe 11, 12, 13 und
14 vorgesehen, in welche die Flaschen A, B, C, D sor-
tenrein ausgeschleust werden. In diesen Auslaufen 11,
12, 13 und 14 werden die Flaschen A, B, C, D dann sor-
tenrein aufgereiht.

[0066] Des Weiteren weist die Verlagerungsvorrich-
tung 4 gemaR dieser Ausflihrungsform eine alternative
Stelleinheit 5 auf, an welcher ein Greifersystem 41 vor-
gesehen ist. Das heif3t, im Unterschied zu den vorange-
hend beschriebenen Ausfiihrungsformen der Figuren 2
bis 6 bleiben bei dieser Ausfiihrungsform die Kisten A’,
B’, C’, D’ und die Gebindekisten-Bereitstellungsvorrich-
tung 2 wahrend des Verlagerungsvorgangs der Flaschen
A, B, C, D stationar. Stattdessen werden die Flaschen
A, B, C, D mittels des Greifersystems 41 erfasst und an
die ihnen zugeordnete vorbestimmte Position der zuge-
hérigen Kisten A’, B’, C’, D’ befordert.
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[0067] Das Greifersystem 41 weist insgesamt vier
Greifer 42 auf, welche im gezeigten Beispiel derart an-
geordnet und ausgerichtet sind, dass sie jeweils vier Fla-
schen A, B, C, D aus einem der Auslaufe 11, 12, 13, 14
gleichzeitig erfassen kénnen. Somit ist das Greifersys-
tem 41 parallel zu den Auslaufen 11, 12, 13, 14 ausge-
richtet. Die Stelleinrichtung 5, an welcher das Greifersys-
tem 41 angebrachtist, istdreidimensional verfahrbar. So-
mit ist es dazu ausgebildet, die innerhalb eines der Aus-
laufe ergriffenen Flaschen A; B; C; D anzuheben, und
entlang einer Héhendimension, welche in Fig. 9 mit einer
z-Achse eingezeichnet ist, aus dem Auslauf herauszu-
heben. Durch Verfahren entlang der x- und y-Achsen
wird das Greifersystem 41 dann an eine Position verfah-
ren, welche in z-Richtung mit dem fiir die erfassten Fla-
schen A; B; C; D vorbestimmten Positionen innerhalb
einer der in der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrich-
tung 2 vorgehaltenen Kisten A’; B’; C’; D’ fluchten. So-
dannwird das Greifersystem 41 in z-Richtung abgesenkt.
Wenn die vorbestimmte Position oder die aufgrund von
mangelnder Zuganglichkeiten der vorbestimmten Posi-
tion nachste Position erreicht ist, werden die Flaschen
A; B; C; D aus dem Greifersystem 41 freigegeben und
somit an ihre vorbestimmten Positionen zugefiihrt.
[0068] In der dargestellten Ausfiihrungsform befinden
sich die Kisten A’, B’, C’, D’ jeweils sortenrein auf einem
Foérderband, welches gleichzeitig die Zuflihreinrichtung
31 unddie Abtransportvorrichtung 30 bildet. Ferner bildet
das Forderband auch gleichzeitig das Kistenmagazin 32.
Optional kénnen die Kisten auch in Kistenstapeln 73 ma-
gaziniert sein, wobei eine Entstapelvorrichtung 70 ge-
manR Figur 8 zwischengeschaltetist. Ebenso kann im Be-
reich der Abtransportvorrichtung 30 eine Kistenstapel-
vorrichtung 60 gemaR Figur 7 vorgesehen sein. Die For-
derbander verlaufen parallel, so dass die Ausrichtung
des Greifersystems 41 fiir die einzelnen Kisten A’; B’; C’;
D’ nicht gedndert werden braucht. Die Kisten A’, B’, C’,
D’ sind entsprechend ihrer Anzahl von Flaschen A; B; C;
D, welche in Langs- oder Querrichtung in die jeweiligen
Kisten A’; B’; C’; D’ passen, unterschiedlich ausgerichtet.
Die Kisten B’ und D’ fur hohe bzw. niedrige Bierflaschen
B, D sind dabei langs in dem Férderband aufgereiht. Bei-
de Bierkisten B’, D’ kdnnen in Querrichtung vier Bierfla-
schen B, D aufnehmen.

[0069] Somit kann das mit vier Greifern 42 ausgestat-
tete Greifersystem 41 die Bierkisten B’, D’ jeweils in einer
Querreihe vollstéandig befiillen. Die Wasserkisten A’ sind
hingegen langs zur Forderrichtung in dem Férderband
aufgereiht. Die Wasserkisten A’ kénnen in Querrichtung
lediglich drei jedoch in Langsrichtung vier Flaschen in
einer Reihe aufnehmen. Dementsprechend kann das mit
vier Greifern 42 ausgestattete Greifersystem 41 jeweils
vier Wasserflaschen A gleichzeitig in Langsrichtung der
Wasserkisten A’ in diese einstellen. Die Saftkisten C’ wei-
sen in Langsrichtung lediglich drei und in Querrichtung
lediglich zwei Flaschenplatze auf. Daher werden zwei
Saftkisten C’ nebeneinander in Langsrichtung angereiht,
so dass das Greifersystem 41 gleichzeitig vier Saftfla-
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schen C in zwei nebeneinander angeordnete Saftkisten
C’ in deren Querrichtung zufiihren kann.

[0070] Zurickkommend auf die Sortiervorrichtung 7
weist diese am Eingang des Sammeltisches 8 und am
Eingang der Auslaufe 11, 12 und 13 jeweils eine Klappe
19 auf. Im geschlossenen Zustand der Klappen 19 wird
eine auf der Transportvorrichtung 6 transportierte Fla-
sche A; B; C; D an den Klappen 19 vorbei transportiert.
Im gedffneten Zustand wird eine Flasche A; B; C; D durch
eine Klappe 19 ausgeschleust und dem Sammeltisch 8
oder einem der Auslaufe 11, 12 oder 13 zugefihrt. Der
letzte Auslauf 14 bendétigt keine Klappe, da alle nicht zu
diesem Auslauf 14 zugehdrigen Flaschentypen vorher
bereits aussortiert werden.

[0071] Die Klappen 19 werden bevorzugt ebenfalls
durch die Steuereinrichtung 20 gesteuert. Beispielswei-
se werden die Flaschentypen A in dem Auslauf 11, die
Flaschentypen B in dem Auslauf 12, die Flaschentypen
C in dem Auslauf 13 und die Flaschentypen D in dem
Auslauf 14 gesammelt. Dementsprechend 6ffnet sich bei
dem Erkennen einer Flasche D durch die Erkennungs-
einheit 3 keine der Klappen 19, wahrend sich bei Erken-
nen des Flaschentyps C die Klappe 19 am Auslauf 13,
bei Erkennen des Flaschentyps B die Klappe 19 des Aus-
laufs 12 und bei Erkennen des Flaschentyps A die Klappe
19 am Auslauf 11 &ffnet. Falls ein anderer Flaschentyp,
beispielsweise einer Flasche F, fir den keine Normge-
bindekiste in der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrich-
tung 2 vorgehalten ist, erkannt wird, wird die jeweilige
Flasche F mittels der an dem Sammeltisch 8 vorgese-
henen Klappe 19 in diesen ausgeschleust.

[0072] Figur 10 zeigt einen Ricknahmeautomaten 50
fur Mehrwegpfandflaschen. Dieser weist Eingabevor-
richtung 51 zum Eingeben von einzelnen Flaschen auf.
Ferner ist eine Flaschenscaneinheit 3’ vorgesehen, wel-
che die eingegebenen einzelnen Flaschen scannt und
deren Typ erkennt, so dass einer eingegebenen Flasche
ein Pfandwert zugeordnet werden kann. Ferner ist eine
Transportvorrichtung 6’ vorgesehen, welche die einge-
gebenen Einzelflaschen von der Flaschenscaneinheit 3’
abtransportiert. Falls der Typ einer Flasche nicht erkannt
wird, wird die Annahme verweigert und die Flasche mit-
tels Rickwartslaufen der Transportvorrichtung 6’ wieder
ausgegeben.

[0073] In der dargestellten Ausflihrungsform weist der
Rucknahmeautomat eine hier nicht dargestellte Um-
schlagstation 1 gemaR einer der Figuren 2-4, 6 oder 9
auf. Die Umschlagstation 1 ist dabei bevorzugt an der
Ruckseite hinter dem Ricknahmeautomaten 50 ange-
ordnet. Die Flaschenscaneinheit 3’ bildet dabei gleich-
zeitig die Erkennungseinheit 3 der Umschlagstation 1
aus. Ferner ist die Transportvorrichtung 6’ bevorzugt als
Teil der Transportvorrichtung 6 der Umschlagstation 1
ausgebildet. Das Gehause 10 des Riicknahmeautoma-
ten 50 entspricht hier dem Gehause 10, in welchem ge-
maR Figur 2 und 9 die Erkennungseinheit 3 und die Steu-
ereinrichtung 20 vorgesehen sind. Dies ist allerdings nur
beispielhaft zu verstehen. Das Gehduse des Riicknah-
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1"

meautomaten kann stattdessen auch ein eigenstandiges
Gehause sein. Alternativ kann der Ricknahmeautomat
50 auch in eine Wand eingelassen vorgesehen sein, so
dass er lediglich an der Riickseite der Wand, an welcher
dann auch die Umschlagstation angeordnet ist, ein Ge-
hause aufweist.

[0074] Des Weiteren weist der Ricknahmeautomat
auch noch eine Einstellvorrichtung 52 zum Zufiihren von
Normgebindekisten auf. Diese koénnen erfindungsge-
maf ebenfalls mit einer Erkennungseinheit 3" bezliglich
ihres Pfandwertes gescannt und mittels einer zusatzli-
chen Transportvorrichtung 6" abtransportiert werden.
Hier eingegebene Kisten kénnen beispielsweise direkt
der Abtransportvorrichtung 30 der Umschlagstation zu-
geflihrt werden.

[0075] Ferner weist der Riicknahmeautomat 50 auch
einen Pfandanforderknopf 53 sowie einen Pfandgut-
scheinausgabeschlitz 54 auf, wobei Uber den Pfandan-
forderknopf 53 ein Uber den Schlitz 54 ausgebbarer
Pfandzettel ausgegeben werden kann. Selbstverstand-
lich sind der Pfandanforderknopf 53 und der Ausgabe-
schlitz 54 lediglich beispielhafte Ausflihrungen einer
Mensch-Maschine-Schnittstelle. Stattdessen kann auch
eine andere Mensch-Maschine-Schnittstelle, beispiels-
weise eine Touchscreen-Bedienung oder ein rein elek-
tronisches Pfandwertverarbeitungssystem oder derglei-
chen vorgesehen sein.

[0076] Obwohl die vorliegende Erfindung anhand be-
vorzugter Ausfuhrungsbeispiele vorstehend vollstandig
beschrieben wurde, ist sie darauf nicht beschrankt, son-
dern auf vielfaltige Art und Weise modifizierbar.

[0077] Beispielsweise kann der Riicknahmeautomat
auch fiir Einwegpfandflaschen geeignet sein. Diese wer-
den nicht der Umschlagstation, sondern einer vorgela-
gerten oder parallel angeordneten Komprimier- und/oder
Zerkleinerungsstation zugeflihrt. Unter einem Riicknah-
meautomaten fir Mehrwegflaschen ist somit auch ein
Rucknahmeautomat zu verstehen, welcher fir Mehrweg-
und Einwegflaschen geeignet ist.

[0078] Ferner kann die gesamte Umschlagstation in
einem separaten Raum oder in einem Gehaduse unter-
gebracht sein, wobei die Eingabevorrichtung und/oder
die Einstellvorrichtung und/oder der Pfandanforderknopf
und/oder der Ausgabeschlitz bevorzugtin eine Wand des
Raums oder des Gehauses integriert sind.

[0079] Die ZufUhreinrichtungen 31 und Abtransport-
vorrichtungen 30 kénnen auch in einer anderen geeig-
neten Weise, welche ein Zu- und Abfiihren der Kisten A’;
B’; C’; D’ erlaubt, angeordnet sein. Beispielsweise ware
es auch denkbar, dass in der Ausflihrungsform geman
Figur 6 die Abtransportvorrichtungen 30 wie die Zufiihr-
einrichtungen 31 ebenfalls seitlich angeordnet sind. Fer-
ner ware es denkbar, die Zufuhreinrichtungen 31 und die
Abtransportvorrichtungen 30 platzsparend zumindest
teilweise auch Ubereinander anzuordnen. In diesem Fall
ware die Stelleinrichtung 5 bevorzugt in drei Achsen, das
heilt zusatzlich zur x- und y- Richtung auch in z-Rich-
tung, verfahrbar, um die oberen und unteren Zuflhrein-
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richtungen 31 und Abtransportvorrichtungen 30 anzufah-
ren.

[0080] Fig. 11 und Fig. 12 zeigen eine perspektivische
Darstellung einer Umschlagstation bzw. eine Ansicht auf
die Umschlagstation von vorne gesehen. Die Um-
schlagstation 1 weist hier eine aus zwei Tischen 110 be-
stehenden Zufiihreinrichtung, mehrere Flaschenaufstel-
ler 111, ein Greifersystem 112 und eine Abtransportvor-
richtung 113 auf.

[0081] Ein Tisch 110 ist jeweils mit einer Vielzahl von
Auslaufen 114 ausgestattet, die der Auf- und Aneinan-
derreihung der sortierten und in diese hineingeschobe-
nen Norm-Flaschen 115 dient. Die Auslaufe 114 dienen
dem Zweck, eine Linienfiihrung auf den Tischen 110, in
welche die unterschiedlichen Norm-Flaschen 115 ent-
lang einer Linie vorsortiert werden, vorzugeben. Typi-
scherweise sind je Auslauf 114 nur eine Art an Norm-
Flaschen 115 vorgesehen.

[0082] An der Seite der in den Fig. 11 und 12 nicht
gezeigten Flaschenzufiihrung sind insgesamt 4 Fla-
schenaufsteller vorgesehen. Diese Flaschenaufsteller
111 dienen dem Zweck, zugefiihrte Norm-Flaschen 115,
die zum Beispiel seitlichanden Tischen 110imliegenden
Zustand zugefiihrt werden, aufzustellen. AnschlielRend
werden die so aufgestellten Norm-Flaschen 115 auf ge-
eignete Weise (in den Fig. 11 und 12 nicht dargestellt)
in die verschiedenen Auslaufe 114 sortiert. Typischer-
weise sind nach dem Sortieren je Auslauf 114 nur eine
Art an Norm-Flaschen 115 vorgesehen. Die sortierten
Norm-Flaschen 115 werden dann, zum Beispiel schwer-
kraftbedingt oder durch eine Antriebsvorrichtung, wie et-
wa einen Schieber oder ein Transportband, in Richtung
Tischende 104 bewegt.

[0083] Das Greifersystem 112 umfasst eine Uber ein
Gestell 117 in x-/y-Richtung entlang und quer zu den
beiden Tischen 110 verfahrbaren Greifer 118. Der Grei-
fer 118 ist hier als Portalkran 118 ausgebildet sind. Ein
Portalkran 115 ist ein ortsgebundener, aber beweglicher
Kran. Der Portalkran 118 lberspannt seinen Arbeitsbe-
reich, wie etwa im gezeigten Beispiel einen jeweiligen
Auslauf 113, wie ein Portal. Er lauft meistens auf Schie-
nen des Gestells 117, auf denen er sich mit seinen Stiit-
zen abstiutzt. Der Portalkran 118 kann die Last in allen
drei Richtungen bewegen. Dieser Portalkran 118 istdazu
ausgebildet, als Greifer zu fungieren und mindestens ein,
bevorzugt auch mehrere nebeneinander in einem jewei-
ligen Auslauf 113 befindliche Norm-Flaschen 115 aufzu-
nehmen und in eine entsprechende Normgebinde-Kiste
119 zu platzieren. Zu diesem ist der Portalkran 118 auch
in z-Richtung, also vertikal bewegbar, um die aufgenom-
menen Norm-Flaschen 115 in die Normgebinde-Kiste
119 abzusetzen.

[0084] Ist eine Normgebinde-Kiste 119 voll, was Uber
in den (in den Fig. 11 und 12 nicht dargestellt Sensorik
erkennbar ist, kann sie Uber die als Transportband 113
ausgebildete Abtransportvorrichtung 113 abtransportiert
werden. Uber dieses Transportband werden der Um-
schlagstation 1 auch leere Normgebinde-Kisten 119 zu-
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geflihrt. Das Zufiihren oder Abtransportieren der leeren
bzw. vollen Normgebinde-Kisten 119 kann iber eine An-
triebsvorrichtung, wie etwa einen Schieber oder ein
Transportband, erfolgen. Alternativ ware auch ein an-
triebsloses, z.B. schwerkraftbedingtes Zufiihren der lee-
ren Normgebinde-Kisten 119 bis zu einer Ubernahme-
position 120, bei der der Portalkran 118 die aufgenom-
menen Norm-Flaschen 115 in die Normgebinde-Kiste
119 absetzt. Sobald eine Normgebinde-Kiste 119 voll-
sténdig mit Flaschen gefllt ist, kann durch Freigeben
eines Puffer oder Anschlags die Normgebinde-Kiste 119
schwerkraftbedingt oder durch eine Antriebsvorrichtung
entlang der Abtransportvorrichtung 113 abtransportiert
werden.

[0085] Obwohl die vorliegende Erfindung anhand be-
vorzugter Ausfuhrungsbeispiele vorstehend vollstandig
beschrieben wurde, ist sie darauf nicht beschrankt, son-
dern auf viel-faltige Art und Weise modifizierbar.

Weitere Ausfiihrungsformen
[0086]

1. Umschlagstation (1) flr unsortiert zugefiihrte
Normbehalter (A, B, C, D) unterschiedlichen Typs,
insbesondere flr unterschiedliche unsortiert zuge-
fihrte Mehrwegpfandflaschen(A, B, C, D),

mit einer Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung
(2), welche dazu ausgebildet ist, unterschiedliche
Typen von flr die unterschiedlichen Normbehalter
(A, B, C, D) bestimmten Normgebindekisten (A’, B’,
C’, D) vorzuhalten,

mit einer Erkennungseinheit (3), welche dazu aus-
gebildet ist, den Typ eines zugefiuhrten Normbehal-
ters (A, B, C, D) zu erkennen,

mit einer Verlagerungsvorrichtung (4),welche dazu
ausgebildet ist, automatisiert zumindest einen von
der Erkennungseinheit erkannten Normbehalter (A;
B; C; D) an eine vorbestimmte freie Position inner-
halb einer fur den jeweiligen Typ des Normbehalters
(A; B; C; D) bestimmten, an der Gebindekisten-Be-
reitstellungsvorrichtung (2) bereitgestellten Norm-
gebindekiste (A’; B’; C’; D’) zu verlagern.

2. Umschlagstation nach Ausfiihrungsform 1,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Verlagerungsvorrichtung (4) eine zumin-
dest in zwei Achsen (X, Y) und/oder rotatorisch ver-
fahrbare Stelleinheit (5) aufweist.

3. Umschlagstation nach Ausfiihrungsform 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine Transportvorrichtung (6) vorgesehen ist,
welche dazu ausgebildet ist, die unterschiedlichen
Normbehalter (A, B, C, D) zu beférdern.

4. Umschlagstation nach einer der vorstehenden
Ausfiihrungsformen,
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dadurch gekennzeichnet,

dass eine Sortiervorrichtung (7) vorgesehen ist, wel-
che dazu ausgebildet ist, solche Normbehalter (F),
fur welche keine Normgebindekisten in der Gebin-
dekisten-Bereitstellungsvorrichtung (2) vorgehalten
sind, zu erkennen und aus der Transportvorrichtung
(6) auszuschleusen.

5. Umschlagstation nach Ausfiihrungsform 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass ein Sammeltisch (8) vorgesehen ist, auf wel-
chem die ausgeschleusten Normbehalter (F), fur
welche keine Normgebindekisten in der Gebindekis-
ten-Bereitstellungsvorrichtung (2) vorgehalten sind,
sammelbar sind.

6. Umschlagstation nach einer der vorstehenden
Ausfiihrungsformen,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stelleinheit (5) dazu ausgebildet ist, eine
der vorbestimmten Position entsprechende Ausrich-
tung der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung
(2) vorzunehmen und der zumindest eine Normbe-
halter (A; B; C; D) nach der Ausrichtung durch die
Transportvorrichtung (6) an die vorbestimmte Posi-
tion verlagerbar ist.

7. Umschlagstation nach Ausfiihrungsform 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Transportvorrichtung (6) ein Rutschensys-
tem (17) enthalt, welches derart ausgebildet ist, dass
ein Normbehalter (A; B; C; D) darin beim Verlagern
an die vorbestimmte Position zumindest abschnitts-
weise schwerkraftbeschleunigt von einem héheren
Niveau an die vorbestimmte Position gleitet.

8. Umschlagstation nach einer der vorstehenden
Ausfihrungsformen ,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Normbehalter (A; B; C; D) durch die Trans-
portvorrichtung zu der Stelleinheit (5) beférderbar
sind und die Stelleinheit (5) dazu ausgebildet ist, zu-
mindest einen Normbehalter (A; B; C; D) an die vor-
bestimmte Position zu verlagern.

9. Umschlagstation nach Ausfiihrungsform 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Sortiervorrichtung (7) ferner dazu ausge-
bildet ist, die Typen von Normbehaltern (A, B, C, D)
fur welche Normgebindekisten (A’, B’, C’, D’) in der
Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung (2) vor-
gehalten sind, in einzelne Auslaufe (11, 12, 13, 14)
sortiert auszuschleusen.

10. Umschlagstation nach Ausfiihrungsform 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Stelleinrichtung (5) dazu ausgebildet ist,
eine Mehrzahl von Normbehéltern (A; B; C; D) eines
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Typs, insbesondere gleichzeitig, aus zumindest ei-
nem der Auslaufe (11, 12, 13, 14) zu entnehmen und
zu einer korrespondierenden Mehrzahl vorbestimm-
ter Positionen innerhalb zumindest einer fir den je-
weiligen Typ der Normbehaélter (A; B; C; D) bestimm-
ten Normgebindekiste (A’; B’; C’; D’) zu verlagern.

11. Umschlagstation nach Ausfiihrungsform 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Mehrzahl von Normbehaltern (A; B; C; D)
der Anzahl oder einem ganzzahligen Vielfachen der
Anzahl an Normbehaltern (A; B; C; D) entspricht,
welche nebeneinander in Langs- oder Querrichtung
der Normgebindekisten in die Normgebindekisten
passen.

12. Umschlagstation nach Ausfiihrungsform 10 oder
11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mehrzahl von Normbehaltern (A; B; C; D)
vier Normbehaltern (A; B; C; D) entspricht.

13. Umschlagstation nach einer der Ausfiihrungsfor-
men 10 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stelleinrichtung ein Greifersystem (41) auf-
weist, welches dazu ausgebildet ist, die Mehrzahl
von Normbehaltern, insbesondere gleichzeitig, zur
Entnahme aus einem der Auslaufe (11, 12, 13, 14)
zu erfassen und zum Einstellen in zumindest eine
Normgebindekiste, insbesondere gleichzeitig, wie-
der freizugeben.

14. Umschlagstation nach einer der vorstehenden
Ausfiihrungsformen,

dadurch gekennzeichnet, dass die Transportvor-
richtung (6) eine Pufferzone (15) aufweist, in welcher
zugeflihrte Normbehalter (A; B; C; D) zunachst un-
sortiert sammelbar sind.

15. Umschlagstation nach Ausfiihrungsform 14,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Transportvorrichtung (6) eine Vereinze-
lungsvorrichtung (16) aufweist, mittels welcher die
in der Pufferzone (15) gesammelten Normbehalter
(A; B; C; D) anschlieRend vereinzelbar und einzeln
weiterbeférderbar sind.

16. Umschlagstation nach Ausfiihrungsform 14 oder
15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Pufferzone (15) als Sammeltisch (15), ins-
besondere als mit einem Rutsch-/Férderband aus-
gestatteter Sammeltisch, ausgebildet ist.

17. Umschlagstation nach Ausfiihrungsform 16,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vereinzelungsvorrichtung (16) als sich auf



25 EP 3 456 424 A2 26

die Breite eines Normbehalters (A; B; C; D) verjin-
gende Leitplankenfiihrung (16) auf dem Sammel-
tisch ausgebildet ist.

18. Umschlagstation nach einer der Ausfiihrungsfor-
men 14 bis 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Erkennungseinheit (3) der Pufferzone (15)
und/oder der Vereinzelungsvorrichtung (16) in
Transportrichtung nachgelagert an der Transport-
vorrichtung (6) vorgesehen ist.

19. Umschlagstation nach einer der vorstehenden
Ausfiihrungsformen,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Steuereinrichtung (20) vorgesehen ist,
welche einen Speicher (21) aufweist und welche da-
zu ausgebildet ist:

- Informationen Uber den Typ eines Normbehal-
ters (A; B; C; D) aus der Erkennungseinheit (3)
auszulesen;

- aktuelle Informationen Uber bereits belegte Po-
sitionen innerhalb der in der Gebindekisten-Be-
reitstellungsvorrichtung  (2) vorgehaltenen
Normgebindekisten (A’; B’; C’; D’) in dem Spei-
cher (21) abzulegen, zu aktualisieren und bei
Bedarf wieder abzurufen;

- einem durch die Erkennungseinheit (3) erkann-
ten Normbehalter (A; B; C; D) in Abhangigkeit
der Informationen zu dessen Typ und zu den
bereits belegten Positionen in der fir diesen Typ
bestimmten Normgebindekiste (A’; B’; C’; D’) ei-
ne freie Position innerhalb dieser Normgebinde-
kiste zuzuordnen; und

- die Stelleinheit (5) und/oder die Transportvor-
richtung (6) entsprechend zum Verlagern des
Normbehalters (A; B; C; D) an die ihm zugeord-
nete Position zu steuern.

20. Umschlagstation nach einer der vorstehenden
Ausfiihrungsformen,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung
(2) zumindest eine Abtransportvorrichtung (30) auf-
weist, welche dazu ausgebildet ist, insbesondere in
Abhangigkeit von der in dem Speicher (21) abgeleg-
ten Information, vollstdndig mit Normbehaltern (A;
B; C; D) gefiilite Normgebindekisten (A’; B’; C’; D)
automatisch abzutransportieren.

21. Umschlagstation nach Ausfiihrungsform 20,
dadurch gekennzeichnet,

dass eine Kisten-Stapelvorrichtung vorgesehen ist,
welche dazu ausgebildet ist, von der Gebindekisten-
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Bereitstellungsvorrichtung (2) abtransportierte
Normgebindekisten (A’; B’; C’; D’) zu stapeln.

22. Umschlagstation nach einer der vorstehenden
Ausfiihrungsformen,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung
(2) zumindest eine Zufiihreinrichtung (31) und ein
Kistenmagazin (32) aufweist, welche dazu ausgebil-
det sind, jeweils abgeflihrte Normgebindekisten (A’;
B’; C’; D’) automatisch mit Normgebindekisten (A’;
B’; C’; D’) aus dem Kistenmagazin (32) zu ersetzen.

23. Umschlagstation nach Ausfiihrungsform 22,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Kistenmagazin (32) zum Magazinieren von
Kistenstapeln ausgebildet ist und eine Kisten-Ent-
stapelvorrichtung aufweist ist, welche dazu ausge-
bildet ist, im Kistenmagazin (32) gestapelt magazi-
nierte, insbesondere leere, Normgebindekisten (A’;
B’; C’; D’) zu vereinzeln.

24. Rucknahmeautomat (50) fur Mehrwegpfandfla-
schen (A; B; C; D)

mit einer Eingabevorrichtung (51) zum einzelnen
Einflihren von Mehrwegpfandflaschen,

mit einer Transportvorrichtung (6’),

mit einer Flaschenscaneinheit (3’)

mit einer Umschlagstation (1) gemaf einem der vor-
stehenden Anspriiche.

25. Ricknahmeautomat nach Ausflihrungsform 24,
dadurch gekennzeichnet,
dass, die Erkennungseinheit (3) gleichzeitig die Fla-
schenscaneinheit (3’) bildet.

26. Verfahren zum automatischen Umschlagen von
unsortiert zugefihrten Normbehaltern (A, B, C, D)
unterschiedlichen Typs, insbesondere mittels einer
Umschlagstation (1) gemaR einem der Anspriiche 1
bis 23 und/oder mittels eines Riicknahmeautomaten
(50) gemal Ausfihrungsform 24 oder 25, mit den
folgenden Schritten:

Ermitteln des Typs zumindesteines zugefiihrten
Normbehalters (A; B; C; D);

Ermitteln der freien Positionen einer fiir dem er-
mittelten Typ des Normbehélters (A; B; C; D)
zugeordneten Normgebindekiste (A’; B’; C’; D’);

Zuordnen zumindest einer der freien Positionen
innerhalb einerfir den erkannten Typ des Norm-
behalters (A; B; C; D) bestimmten Normgebin-
dekiste (A’; B’; C’; D);

Verlagern des zugeflihrten Normbehalters (A;
B; C; D) an die ihm zugeordnete Position in der



27
Normgebindekiste (A’; B’; C’; D’).

27. Verfahren nach Ausfiihrungsform 26,

dadurch gekennzeichnet,

dassin einem Speicher (21) Information iber bereits
belegte Positionen innerhalb der in der Gebindekis-
ten-Bereitstellungsvorrichtung (2) vorgehaltenen
Normgebindekisten (A’; B’; C’; D’) abgelegt ist, wel-
che nach dem Verlagern eines Normbehélters (A;
B; C; D) an die ihm zugeordnete Position in der
Normgebindekiste (A’; B’; C’; D’) in dem Speicher
(21) aktualisiert wird.

28. Verfahren nach einer der Ausflihrungsformen 26
oder 27,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach dem Aktualisieren ein Schritt des Abtrans-
portierens der Normgebindekiste (A’; B’; C’; D’) vor-
gesehen wird, falls die Normgebindekiste (A’; B’; C’;
D’) keine leere Position mehr aufweist.

29. Verfahren nach Ausfiihrungsform 28,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach dem Abtransportieren ein Schritt des Zu-
fuhrens einer weiteren, bevorzugt leeren, Normge-
bindekiste (A’; B’; C’; D’) gleichen Typs vorgesehen
ist.

30. Verfahren nach einer der Ausfiihrungsformen 26
bis 29,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schritt des Verlagerns des zugefiihrten
Normbehalters (A; B; C; D) die gleichzeitige Verla-
gerung von einer Mehrzahl von Normbehaltern (A;
B; C; D) umfasst.

Bezugszeichenliste

[0087]

1 Umschlagstation

2 Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung
3 Erkennungseinheit

3 Flaschenscaneinheit

3" Erkennungseinheit

4 Verlagerungsvorrichtung

5 Stelleinheit

6, 6’, 6" Transportvorrichtung

7 Sortiervorrichtung

8 Sammeltisch

9 Ausgabe

10 Gehause

11 Auslauf

12 Auslauf

13 Auslauf

14 Auslauf

15 Pufferzone, Sammeltisch

16 Vereinzelungsvorrichtung, sich verjingende
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17 Rutsche

18 Bremslappen

19 Klappe

20 Steuereinrichtung

21 Speicher

30  Abtransportvorrichtung

31 Zuflhreinrichtung

32  Kistenmagazin

41  Greifersystem

42  Greifer

50 Ricknahmeautomat

51  Eingabevorrichtung

52  Einstellvorrichtung

53 Pfandanforderknopf

54  Ausgabeschlitz

60 Kistenstapelvorrichtung
61  Stapelstation

62  Hebevorrichtung

63 Kistenstapel

64  Greifvorrichtung

65 Kiste, Normgebindekiste
70  Kisten-Entstapelvorrichtung
71 Entstapelstation

72  Hebevorrichtung

73  Leerkistenstapel

74  Greifvorrichtung

100 Flaschensammeltisch
101 Flaschensammelflache
102  Zuflhrvorrichtung

103 Banden

104 Tischende

110  Tische, Zuflhreinrichtung
111 Flaschenaufsteller

112  Greifersystem

113  Abtransportvorrichtung
114 Auslaufe

115  Norm-Flaschen

116 Ubernahmeposition

117  Gestell

118  Greifereinheit, Portalkran
119  Normgebinde-Kiste

X, Y, Z Achsen

A, B, C, D" Normgebindekisten
A B,C,D Normgebinde, Flaschen
Patentanspriiche

1.

28

Leitplankenfiihrung

Umschlagstation (1) fir unsortiert einzeln zugefihrte
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Normbehalter (A, B, C, D) unterschiedlichen Typs,
insbesondere flr unterschiedliche unsortiert einzeln
zugefiihrte Mehrwegpfandflaschen (A, B, C, D),
mit einer Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung
(2), welche dazu ausgebildet ist, unterschiedliche
Typen von fiir die unterschiedlichen Normbehalter
(A, B, C, D) bestimmten Normgebindekisten (A’, B’,
C’, D’) vorzuhalten,

mit einer Erkennungseinheit (3), welche dazu aus-
gebildet ist, den Typ eines einzeln zugefilihrten
Normbehalters (A, B, C, D) zu erkennen,

mit einer Verlagerungsvorrichtung (4),welche dazu
ausgebildet ist, automatisiert zumindest einen von
der Erkennungseinheit erkannten Normbehalter (A;
B; C; D) an eine vorbestimmte freie Position inner-
halb einer fiir den jeweiligen Typ des Normbehélters
(A; B; C; D) bestimmten, an der Gebindekisten-Be-
reitstellungsvorrichtung (2) bereitgestellten Norm-
gebindekiste (A’; B’; C’; D’) zu verlagern.

Umschlagstation nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verlagerungsvorrichtung (4) eine zumin-
dest in zwei Achsen (X, Y) und/oder rotatorisch ver-
fahrbare Stelleinheit (5) aufweistund/oder dass eine
Transportvorrichtung (6) vorgesehen ist, welche da-
zuausgebildetist, die unterschiedlichen Normbehal-
ter (A, B, C, D) zu beférdern.

Umschlagstation nach einem der vorstehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine Sortiervorrichtung (7) vorgesehen ist, wel-
che dazu ausgebildet ist, solche Normbehalter (F),
fur welche keine Normgebindekisten in der Gebin-
dekisten-Bereitstellungsvorrichtung (2) vorgehalten
sind, zu erkennen und aus der Transportvorrichtung
(6) auszuschleusen, insbesondere auf einen dafir
vorgesehenen Sammeltisch.

Umschlagstation nach einem der vorstehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Stelleinheit (5) dazu ausgebildet ist, eine
der vorbestimmten Position entsprechende Ausrich-
tung der Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung
(2) vorzunehmen und der zumindest eine Normbe-
halter (A; B; C; D) nach der Ausrichtung durch die
Transportvorrichtung (6) an die vorbestimmte Posi-
tion verlagerbar ist.

Umschlagstation nach einem der vorstehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Normbehalter (A; B; C; D) durch die Trans-
portvorrichtung zu der Stelleinheit (5) beférderbar
sind und die Stelleinheit (5) dazu ausgebildet ist, zu-
mindest einen Normbehalter (A; B; C; D) an die vor-
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10.

30
bestimmte Position zu verlagern.

Umschlagstation nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Sortiervorrichtung (7) ferner dazu ausge-
bildet ist, die Typen von Normbehaltern (A, B, C, D)
fir welche Normgebindekisten (A’, B’, C’, D’) in der
Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung (2) vor-
gehalten sind, in einzelne Auslaufe (11, 12, 13, 14)
sortiert auszuschleusen und/oder

dass die Stelleinrichtung (5) dazu ausgebildet ist,
eine Mehrzahl von Normbehéltern (A; B; C; D) eines
Typs, insbesondere gleichzeitig, aus zumindest ei-
nem der Auslaufe (11, 12, 13, 14) zu entnehmen und
zu einer korrespondierenden Mehrzahl vorbestimm-
ter Positionen innerhalb zumindest einer fir den je-
weiligen Typ der Normbehaélter (A; B; C; D) bestimm-
ten Normgebindekiste (A’; B’; C’; D’) zu verlagern,
wobei die Mehrzahl von Normbehéltern (A; B; C; D)
insbesondere der Anzahl oder einem ganzzahligen
Vielfachen der Anzahl an Normbehéltern (A; B; C;
D) entspricht, welche nebeneinander in Langs- oder
Querrichtung der Normgebindekisten in die Norm-
gebindekisten passen.

Umschlagstation nach einem der vorstehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Transportvorrichtung (6) eine Pufferzone
(15) aufweist, in welcher zugefiihrte Normbehalter
(A; B; C; D) zunachst unsortiert sammelbar sind, wo-
bei

die Transportvorrichtung (6) eine Vereinzelungsvor-
richtung (16) aufweist, mittels welcher die in der Puf-
ferzone (15) gesammelten Normbehélter (A; B; C;
D) anschlieRend vereinzelbar und einzeln weiterbe-
férderbar sind.

Umschlagstation nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Pufferzone (15) als Sammeltisch (15), ins-
besondere als mit einem Rutsch-/Férderband aus-
gestatteter Sammeltisch, ausgebildet ist und/oder
dass die Vereinzelungsvorrichtung (16) als sich auf
die Breite eines Normbehalters (A; B; C; D) verjin-
gende Leitplankenfihrung (16) auf dem Sammel-
tisch ausgebildet ist.

Umschlagstation nach einem der Anspriiche 7 oder
8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Erkennungseinheit (3) der Pufferzone (15)
und/oder der Vereinzelungsvorrichtung (16) in
Transportrichtung nachgelagert an der Transport-
vorrichtung (6) vorgesehen ist.

Umschlagstation nach einem der vorstehenden An-
spriche,
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dadurch gekennzeichnet,

dass eine Steuereinrichtung (20) vorgesehen ist,
welche einen Speicher (21) aufweist und welche da-
zu ausgebildet ist:

- Informationen iber den Typ eines Normbehal-
ters (A; B; C; D) aus der Erkennungseinheit (3)
auszulesen;

- aktuelle Informationen tber bereits belegte Po-
sitionen innerhalb der in der Gebindekisten-Be-
reitstellungsvorrichtung  (2) vorgehaltenen
Normgebindekisten (A’; B’; C’; D’) in dem Spei-
cher (21) abzulegen, zu aktualisieren und bei
Bedarf wieder abzurufen;

- einem durch die Erkennungseinheit (3) erkann-
ten Normbehalter (A; B; C; D) in Abhangigkeit
der Informationen zu dessen Typ und zu den
bereits belegten Positionen in der fir diesen Typ
bestimmten Normgebindekiste (A’; B’; C’; D’) ei-
ne freie Position innerhalb dieser Normgebinde-
kiste zuzuordnen; und

- die Stelleinheit (5) und/oder die Transportvor-
richtung (6) entsprechend zum Verlagern des
Normbehalters (A; B; C; D) an die ihm zugeord-
nete Position zu steuern.

Umschlagstation nach einem der vorstehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Gebindekisten-Bereitstellungsvorrichtung
(2) zumindest eine Abtransportvorrichtung (30) auf-
weist, welche dazu ausgebildet ist, insbesondere in
Abhangigkeit von der in dem Speicher (21) abgeleg-
ten Information, vollstdndig mit Normbehaltern (A;
B; C; D) gefiilite Normgebindekisten (A’; B’; C’; D)
automatisch abzutransportieren.

Rucknahmeautomat (50) fir Mehrwegpfandfla-
schen (A; B; C; D)

mit einer Eingabevorrichtung (51) zum einzelnen
Einfiihren von Mehrwegpfandflaschen,

mit einer Transportvorrichtung (6°),

mit einer Flaschenscaneinheit (3’)

mit einer Umschlagstation (1) gemaf einem der vor-
stehenden Anspriiche.

Ricknahmeautomat nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass, die Erkennungseinheit (3) gleichzeitig die Fla-
schenscaneinheit (3’) bildet.
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