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Beschreibung
GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Fla-
schenaufsteller sowie einen Riicknahmeautomaten und
eine Sortieranlage miteinem derartigen Flaschenaufstel-
ler.

TECHNISCHER HINTERGRUND

[0002] Ricknahmeautomatenbzw. Riicknahmesyste-
me dienen dazu, leere Getrankeverpackungen entge-
genzunehmen und ein entsprechendes Pfand an den Be-
nutzer zu entrichten oder gutzuschreiben. Verschiedene
Arten von Getrankeverpackungen sind zur Riicknahme
vorgesehen, wie etwa einzelne Flaschen, Dosen oder
Becher usw. Allgemein werden derartige leere Getran-
keverpackungen auch als Leergutgebinde bezeichnet.

[0003] Generell lassen sich Leergutgebinde anhand
ihrer Merkmale in verschiedene Klassen einteilen, denen
entsprechend unterschiedliche Pfandwerte zugeordnet
sind. Im Falle von Flaschen werden beispielsweise als
Merkmale die duRere Form, das Gewicht, eine eventuell
vorhandene Beschadigung oder Restbefiillung oder ein
auf der Flasche befindlicher Verschluss erfasst. Riick-
nahmeautomaten sind dazu ausgebildet, die Merkmale
einer in den Automaten eingefiihrten Flasche festzustel-
len, Uber die Annahme oder Zuriickweisung der Flasche
zu entscheiden und ein entsprechendes Pfand heraus-
zugeben. Angenommene Flaschen koénnen im An-
schluss innerhalb des Systems weitergeleitet werden
und beispielsweise mittels eines Flaschenaufstellers auf
einem Flaschentisch oder in einem entsprechenden Zwi-
schenlagerbereich flr die Weiterverarbeitung durch das
Personal aufgestellt und gesammelt werden. Gegebe-
nenfalls kann im Verlauf der Flaschenriicknahme bereits
eine Vorsortierung der Flaschen stattfinden, um diese im
Anschluss méglichst effizient entsprechend ihrer Merk-
male bzw. Eigenschaften weiterverarbeiten zu kénnen.
[0004] In typischen Flaschenaufstellern werden die
Flaschen liegend Uber eine Zufihrrutsche zugeleitet, an-
schlielend aufgestellt und gegebenenfalls weitertrans-
portiert, siehe z.B. die Druckschrift DE 100 61 462 C2.

ZUSAMMENFASSUNG DER ERFINDUNG

[0005] Vor diesem Hintergrund liegt der vorliegenden
Erfindung die Aufgabe zugrunde, méglichst effiziente L6-
sungen fur den Ricknahme- und/oder Sortierprozess
von Leergutgebinden zu finden.

[0006] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durch ei-
nen Flaschenaufsteller mit den Merkmalen des Paten-
tanspruchs 1, durch einen Riicknahmeautomat mit den
Merkmalen des Patentanspruchs 14 und/oder durch ein
Sortiersystem mit den Merkmalen des Patentanspruchs
15 geldst.

[0007] Demgemal ist vorgesehen:
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- EinFlaschenaufsteller mit einem Transportelement,
mit einer ZufUhrrutsche zur Zufiihrung von Leergut-
gebinden, insbesondere Flaschen, in einen Zufiihr-
bereich an das Transportelement, und mit einem
Stabilisator, welcher dazu ausgebildet ist, das zuge-
fihrte Leergutgebinde in dem Zuflihrbereich gegen
das Transportelement zu schieben, um das Leergut-
gebinde in eine statische Ruhelage zu bringen, wo-
bei das Transportelement dazu ausgebildet ist, das
beruhigte Leergutgebinde weiter zu transportieren.

- EinRicknahmeautomat miteinem erfindungsgema-
Ren Flaschenaufsteller.

- Eine Sortieranlage mit einem erfindungsgemaRen
Flaschenaufsteller.

[0008] Die der vorliegenden Erfindung zugrunde lie-
gende Idee besteht darin, ein Uber eine Zufihrrutsche
zugefihrtes und, aufgrund des hierdurch erhaltenen Im-
pulses, mdglicherweise taumelndes Leergutgebinde zu
stabilisieren, indem dieses an ein Transportelement ge-
driickt wird, welches das Leergutgebinde anschlieRend
weitertransportiert. Der besondere Vorteil der vorliegen-
den Erfindung ist nun darin zu sehen, dass das Trans-
portelement einerseits als Gegenstand bzw. Barriere fir
das Andriicken des Leergutgebindes dient, andererseits
jedoch gleichzeitig als Transportmittel fir das Leergut-
gebinde fungiert. Es werden somit unterschiedliche funk-
tionelle Aspekte miteinander vereinbart, sodass der er-
findungsgemaRe Flaschenaufsteller besonders kompakt
und einfach ausgefiihrt werden kann. Insbesondere kann
die Anzahl der zu verbauenden Einzelteile gering gehal-
ten werden, was schlussendlich Herstellungs-, War-
tungs- und Montagekosten einspart. Dartiber hinaus ist
das erfindungsgemaRe System weniger fehleranfallig als
bekannte Systeme aus dem Stand der Technik.

[0009] Die erfindungsgeméfen Flaschenaufsteller
sind besonders geeignet fiir die Verwendung in Ruck-
nahmeautomaten und/oder Sortieranlagen oder derglei-
chen Vorrichtungen, bei denen eine sehr groe Anzahl
von Leergutgebinden méglichst effizientund fehlerrobust
aufzunehmen, zu transportieren und/oder zu sortieren
ist. Die erfindungsgemafen Flaschenaufsteller kénnen
hierbei nicht nur fur die Aufstellung, den Transport und
die Sortierung von Flaschen im eigentlichen Sinne die-
nen. Vielmehr kénnen allgemeine Leergutgebinde, wie
beispielsweise Dosen, Becher, Fasser, Container usw.
bearbeitet werden, welche Einwegbehalter oder Mehr-
wegbehalter sein kdnnen.

[0010] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen ergeben sich aus denweiteren Unteranspriichen
sowie aus der Beschreibung unter Bezugnahme auf die
Figuren der Zeichnung.

[0011] GemaR einer Weiterbildung kann die Zufihrrut-
sche zur im Wesentlichen senkrechten Zuflihrung des
Leergutgebindes ausgebildet sein. Beispielsweise kon-
nen die Leergutgebinde Uber ein Transportband in lie-
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gender Weise auf die Zufiihrrutsche bewegt werden, an
welcher diese anschlieBend schrag und/oder senkrecht
nach unten rutschen oder fallen, sodass sie in einer an-
nahernd aufrecht stehenden und/oder ndherungsweise
senkrechten Position in dem Zufiihrbereich auftreffen.
Prinzipiell kdnnen die Leergutgebinde hierbei in dem Zu-
fihrbereich schrag und/oder taumelnd Uber die Zuflhr-
rutsche bereitgestellt werden, wobei die Leergutgebinde
im Anschluss uber den Stabilisator in eine senkrecht sta-
bilisierte Ruheposition gebracht werden.

[0012] GemalR einer Weiterbildung kann das Trans-
portelement mit zumindest einem Leergutfach ausgebil-
det sein. Der Stabilisator kann dazu ausgebildet sein,
das zugefiihrte Leergutgebinde in das zumindest eine
Leergutfach zu schieben. Das Transportelement kann
dazu ausgebildet ist, das eingeschobene Leergutgebin-
de in dem zumindest einen Leergutfach weiter zu trans-
portieren. In dieser Weiterbildung schiebt der Stabilisator
das Leergutgebinde somit zundchst in das Leergutfach
und dort gegen das Transportelement, z.B. gegen eine
rickseitige Wand des Leergutfachs. Beispielsweise
kann der Stabilisator dazu ausgebildet sein, das Leer-
gutgebinde fir eine vorgegebene Zeitdauer an das
Transportelement zu driicken, in welcher dieses ausrei-
chend in seiner Ruheposition stabilisiert wird. Anschlie-
Rend wird das Leergutgebinde von dem Transportele-
ment weiter bewegt. In einem konkreten Beispiel kann
der Stabilisator als horizontal, linear bewegliches An-
driickteil ausgebildet sein. Das Andriickteil kann dazu
ausgebildet sein, das zugeflihrte Leergutgebinde vonder
Zufuhrrutsche gegen das Transportelement zu schieben
und derart zu stabilisieren. AnschlieRen kann das An-
driickteil wieder zurtickgefiihrt werden, bevor das Leer-
gutgebinde Uber das Transportelement weiter bewegt
wird. Das Leergutfach kann hierbei entsprechend dimen-
sioniert sein, sodass die zu transportierenden Leergut-
gebinde sicher und stabil in dem Leergutfach stehen blei-
ben, wenn diese von dem Transportelement weiter trans-
portiert werden. In einem konkreten Beispiel kann der
Flaschenaufsteller zum Transport von Mehrwegflaschen
ausgebildet sein, wobei das Leergutfach derart dimensi-
oniert ist, dass eine in dem Leergutfach aufrecht stehen-
de Flasche nicht umkippen kann.

[0013] GemalR einer Weiterbildung kann das Trans-
portelement als Rotationskdrper dazu ausgebildet sein,
das Leergutgebinde mittels Eigenrotation weiter zu
transportieren. In dieser besonders effizienten und platz-
sparenden Weiterbildung wird ein Leergutgebinde somit
Uber die Zufuhrrutsche zugefuhrt, an das Transportele-
ment gedriickt und dadurch stabilisiert und anschlieRend
mittels Rotation des Transportelements weiterbewegt.
[0014] GemalR einer Weiterbildung kann das Trans-
portelement als Drehkreuz mit mehreren Leergutfachern
ausgebildet sein. Beispielsweise kann das Drehkreuz
zwei, drei, vier, finf, sechs oder mehr Leergutfacher auf-
weisen. Die Leergutfacher kénnen in eine Umfangsrich-
tung um das Drehkreuz herum hintereinander angeord-
net sein, wobei die Leergutfacher radial nach au3en hin
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offen ausgebildet sein kdnnen. Beispielsweise kann der
Umfang des Drehkreuzes in identisch ausgebildete und
dimensionierte Leergutfacher eingeteilt sein, z.B. vier
Leergutfacher, welche jeweils einen Winkelbereich von
etwa 90° einnehmen. In diesem konkreten Beispiel kann
das Drehkreuz vier identische Drehfliigel aufweisen, wel-
che radial von einem Mittelpunkt des Drehkreuzes nach
auflen hin in Form eines Kreuzes orientiert sind, wobei
jeweils zwei Drehfliigel ein Leergutfach in Umfangsrich-
tung begrenzen. Aufgrund der Bereitstellung mehrerer
Leergutfacher ist es beispielsweise moglich, mehrere
Leergutgebinde zeitgleich durch den Flaschenaufsteller
und das Transportelement zu schleusen.

[0015] Das Transportelement kann dazu ausgebildet
sein, kontinuierlich und/oder schrittweise zu rotieren.
Beispielsweise kann das Transportelement dazu ausge-
bildet sein, um einen der Anzahl der Leergutfacher ent-
sprechenden Winkelbereich zu rotieren, z.B. kannim Fal-
le von vier identischen Leergutfachern eine schrittweise
Rotation um 90° vorgesehen sein. Prinzipiell kann das
Transportelement jedoch ebenso mit mehreren Leergut-
fachern ausgebildet sein, welche unterschiedliche Win-
kelbereiche abdecken, z.B. insgesamt drei Facher mit
zweimal 90° und einmal 180° usw, sodass eine Rotation
dementsprechend in variablen bzw. unterschiedlichen
Schritten erfolgen kann. Alternativ kann das Transport-
element ebenso kontinuierlich um seine Achse rotieren,
wobei die Rotationsgeschwindigkeit beispielsweise so
gering gewahlt sein kann, dass der Stabilisator ein Leer-
gutgebinde in ein Leergutfach einschieben und dort sta-
bilisieren kann, ohne dass beispielsweise ein Andriickteil
des Stabilisators mit der Bewegung des Transportele-
ments in Konflikt gerat. Beispielsweise kann sich das An-
drlckteil wieder zurlickziehen, bevor das Transportele-
ment signifikant weiter rotiert ist.

[0016] GemalR einer Weiterbildung kann das Trans-
portelement mit drei Leergutfachern ausgebildet sein.
Das Transportelement kann dazu ausgebildet sein,
schrittweise um jeweils 120° zu rotieren. Prinzipiell kann
das Transportelement alternativ oder zusatzlich dazu
ausgebildet sein, kontinuierlich zu rotieren. Beispielswei-
se kann der Flaschenaufsteller mit unterschiedlichen Be-
triebsmodi ausgebildet sein, in denen das Transportele-
ment unterschiedlich betrieben wird, z.B. wahlweise kon-
tinuierlich oder schrittweise rotiert wird.

[0017] GemaR einer Weiterbildung kann weiterhin ein
erstes Forderband zum Weitertransport des Leergutge-
bindes vorgesehen sein. Das Transportelement kann da-
zu ausgebildet sein, das beruhigte Leergutgebinde an
das erste Forderband zu Ubergeben. Beispielsweise
kann das Transportelement als Rotationsk&rper tiber zu-
mindest einen Abschnitt des ersten Férderbands rotie-
ren, welches wahrend der Rotation des Transportele-
ments gestoppt ist. Sobald das Leergutgebinde auf dem
ersten Forderband steht, kann die Rotation des Trans-
portelements gestoppt werden und im Gegenzug nun
das erste Forderband gestartet werden, welches das
Leergutgebinde anschlieRend forttragt.
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[0018] GemaR einer Weiterbildung kann weiterhin ein
zweites Foérderband zum Weitertransport des Leergut-
gebindes vorgesehen sein. Das Transportelement kann
dazu ausgebildet sein, das beruhigte Leergutgebinde
wahlweise an das erste Férderband oder das zweite For-
derband zu Ubergeben. Beispielsweise kann der Fla-
schenaufsteller und/oder der Riicknahmeautomat bzw.
die Sortieranlage dazu ausgebildet sein, vorgegebene
Merkmale des Leergutgebindes zu bestimmen. Das
Transportelement kann nun dazu ausgebildet sein, das
Leergutgebinde je nach Merkmal entweder an das erste
Forderband oder das zweite Férderband zu tibergeben.
In dieser Weiterbildung erfiillt der Flaschenaufsteller ne-
ben einer Stabilisierungs- und Transportfunktion Uber-
dies eine Sortierfunktion.

[0019] Beispielsweise kénnen der Riicknahmeauto-
mat, die Sortieranlage und/oder der Flaschenaufsteller
eine Sensorvorrichtung aufweisen, durch die eines oder
mehrere Merkmale des Leergutgebindes erfasst werden
kénnen. Beispielsweise kann ein Merkmal die aullere
Form und das Gewicht einer Flasche sein, eine eventuell
vorhandene Beschadigung oder Restbeflillung, ein vor-
handener Bar- oder Strichcode oder ein auf der Flasche
befindlicher Verschluss. Die Sensorvorrichtung kann mit
einer Steuervorrichtung verbunden sein, welche dazu
ausgebildet ist, das durch die Sensorvorrichtung festge-
stellte Merkmal auszuwerten. Die Steuervorrichtung
kann ferner den Flaschenaufsteller und/oder das Trans-
portelement entsprechend steuern, sodass das Trans-
portelement nach der Auswertung des Merkmals veran-
lasst wird, das Leergutgebinde an das erste Férderband
oder das zweite Férderband zu Ubergeben.

[0020] In einem konkreten Beispiel kann ein Riicknah-
meautomat einen Annahmebereich aufweisen, in den
Leergutgebinde Uber eine auRen an einem Gehause des
Rucknahmeautomaten angebrachte Einfiihréffnung ein-
legbarsind. Im Falle eines Riicknahmeautomaten fiir ein-
zelne Flaschen kann diese Einfiihréffnung beispielswei-
se kreisférmig sein und der Annahmebereich als hohlzy-
linderférmiger Bereich ausgebildet sein. Der Annahme-
bereich kann weiterhin ein Transportband umfassen,
welches ein in den Annahmebereich eingeflihrtes Leer-
gutgebinde an eine Sensorvorrichtung weiterleitet, durch
die eines oder mehrere Merkmale des Leergutgebindes
erfasst werden. Der Rlicknahmeautomaten kann nun ei-
ne Steuervorrichtung umfassen, die mit der Sensorvor-
richtung verbunden ist. Bei der Steuervorrichtung kann
es sich um eine zentrale Steuervorrichtung des Riick-
nahmeautomaten handeln. Ebenso kann die Steuervor-
richtung jedoch in dem Flaschenaufsteller bereitgestellt
werden, z.B. in dem Zuflihrbereich des Flaschenaufstel-
lers. Entsprechend kann die Sensorvorrichtung bzw. der
Sensor in oder an dem Zuflihrbereich vorgesehen sein.
Die Steuervorrichtung des Riicknahmeautomaten bzw.
des Flaschenaufstellers kann nun dazu ausgebildet sein,
das Transportelement entsprechend anzuweisen, das
Leergutgebinde entsprechend seinen festgestellten
Merkmalen zu sortieren.
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[0021] GemaR einer Weiterbildung kann das Trans-
portelement dazu ausgebildet sein, das Leergutgebinde
an das erste Férderband durch Eigenrotation in eine Ro-
tationsrichtung zu Gbergeben.

[0022] GemaR einer Weiterbildung kann das Trans-
portelement dazu ausgebildet sein, das Leergutgebinde
an das zweite Férderband durch Eigenrotation entgegen
der Rotationsrichtung zu Ubergeben. In dieser Weiterbil-
dung wird somit ein besonders kompakter und effizienter
Flaschenaufsteller geschaffen, welcher mit einer mini-
malen Anzahl von Systemkomponenten die Stabilisie-
rung, den Transport und die Sortierung von Leergutge-
binden umsetzt. Das Transportelement dient hierbei
gleichzeitig als Stabilisierungsgegenstand bzw. Stabili-
sierungsbarriere, als Transportmittel und als Sortierhilfe.
GemaR einer Weiterbildung kann weiterhin eine Steuer-
vorrichtung zur Steuerung des Stabilisators vorgesehen
sein. Ferner kann ein Anwesenheitssensor in dem Zu-
fuhrbereich vorgesehen sein. Die Steuervorrichtung
kann an den Anwesenheitssensor gekoppelt sein. Die
Steuervorrichtung kann dazu ausgebildet sein, die An-
wesenheit eines zugeflihrten Leergutgebindes in dem
Zufuhrbereich mittels des Anwesenheitssensors festzu-
stellen. Die Steuervorrichtung kann ferner dazu ausge-
bildet sein, den Stabilisator zu veranlassen, das Leergut-
gebinde gegen das Transportelement zu schieben, wenn
die Anwesenheit eines zugeflihrten Leergutgebindes
festgestellt wurde.

[0023] GemaR einer Weiterbildung kann der Anwesen-
heitssensor als optischer Sensor und/oder Gewichtsen-
sor oder dergleichen ausgebildet sein. Beispielsweise
kann der Anwesenheitssensor als Laserschranke aus-
gebildet sein, welche unterhalb der Zufiihrrutsche in dem
Zufuhrbereich angeordnet ist. Alternativ oder zusatzlich
kann der Anwesenheitssensor einen Gewichtsensor in
dem Zuflihrbereich umfassen, z.B. in und/oder auf einem
Bodens unterhalb der Zufiihrrutsche.

[0024] GemaR einer Weiterbildung kann der Stabilisa-
tor mit einem Ausgleichsfedermechanismus zur Bereit-
stellung einer variablen Andriickkraft ausgebildet sein.
Derartkdnnen beispielsweise unterschiedliche Gebinde-
durchmesser kompensiert werden, sodass der Fla-
schenaufsteller beispielsweise Flaschen unterschiedli-
cher GréRRe bzw. unterschiedlichen Durchmessers ver-
arbeiten kann.

[0025] GemalR einem Ausfuhrungsbeispiel ist vorge-
sehen:

- EinFlaschenaufsteller mit einem Transportelement,
mit einer Zufuhrrutsche zur Zufiihrung von Leergut-
gebinden, insbesondere Flaschen, in einen Zufiihr-
bereich andas Transportelement, und miteinemers-
ten Férderband und einem zweiten Férderband zum
Weitertransport des Leergutgebindes, wobei das
Transportelement dazu ausgebildetist, das Leergut-
gebinde wahlweise an das erste Férderband oder
das zweite Férderband zu tbergeben.



7 EP 3 557 541 A1 8

[0026] Die diesem Ausfiihrungsbeispiel zugrunde lie-
gende Idee besteht darin, ein Gber eine Zufihrrutsche
zugefihrtes Leergutgebinde mittels eines Transportele-
ments selektiv auf eines von zumindest zwei Férderban-
dern zu Ubergeben und auf diesem anschlieRend weiter
zu transportieren. Anders als bei typischen Flaschenauf-
stellern ist somit insbesondere eine (Vor-)Sortierung der
Leergutgebinde bereits innerhalb des Flaschenaufstel-
lers moéglich. Beispielsweise kann der Flaschenaufsteller
und/oder der Riicknahmeautomat bzw. die Sortieranlage
dazu ausgebildet sein, vorgegebene Merkmale des Leer-
gutgebindes zu bestimmen. Das Transportelement kann
nun dazu ausgebildet sein, das Leergutgebinde je nach
Merkmal entweder an das erste Forderband oder das
zweite Forderband zu tbergeben. Der Flaschenaufstel-
ler kann somit neben einer Aufstell- und Transportfunk-
tion Uberdies eine Sortierfunktion erfullen. Weiterhin
kann es vorgesehen sein, Leergutgebinde unabhangig
von ihren konkreten Merkmalen auf eines der Forder-
bander zu Ubergeben. Beispielsweise kann jedes der
Forderbander zu einem separaten (Zwischen-)Lagerbe-
reich fir die Leergutgebinde fiihren. Sollte beispielswei-
se einer der Lagerbereich momentan gefiillt sein, so kdn-
nen alle folgenden Leergutgebinde lber ein alternatives
Forderband in einen noch nicht ausgelasteten Lagerbe-
reich geleitet werden. Ebenso ist es mdéglich, dass die
Leergutgebinde bei Ausfall eines der Forderbander
und/oder bei Ausfall einer der sich diesem Férderband
anschlieRenden Komponenten lber ein alternatives For-
derband umgeleitet werden. Das System ist somit kom-
fortabler, vielseitiger und weniger fehleranfallig als be-
kannte Systeme aus dem Stand der Technik.

[0027] GemalR einem Ausfihrungsbeispiel kann das
Transportelement als Rotationskérper dazu ausgebildet
sein, das Leergutgebinde mittels Eigenrotation zu tber-
geben. In diesem besonders effizienten und platzspa-
renden Ausflihrungsbeispiel wird ein Leergutgebinde so-
mit Uber die Zufiihrrutsche zugefiihrt und anschlieRend
mittels Rotation des Transportelements weiterbewegt.
[0028] GemalR einem Ausflhrungsbeispiel kann das
Transportelement dazu ausgebildet sein, das Leergut-
gebinde an das erste Férderband durch Eigenrotation in
eine Rotationsrichtung zu Ubergeben. Beispielsweise
kann das Transportelement als Rotationskdrper tber zu-
mindest einen Abschnitt des ersten Férderbands rotie-
ren, welches wahrend der Rotation des Transportele-
ments gestoppt ist. Sobald das Leergutgebinde auf dem
ersten Forderband steht, kann die Rotation des Trans-
portelements gestoppt werden und im Gegenzug nun
das erste Forderband gestartet werden, welches das
Leergutgebinde anschlieRend forttragt.

[0029] GemalR einem Ausfihrungsbeispiel kann das
Transportelement dazu ausgebildet sein, das Leergut-
gebinde an das zweite Férderband durch Eigenrotation
entgegen der Rotationsrichtung zu Gibergeben. In diesem
Ausfiihrungsbeispiel wird somit ein besonders kompak-
ter und effizienter Flaschenaufsteller geschaffen, wel-
cher mit einer minimalen Anzahl von Systemkomponen-
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ten die Stabilisierung, den Transport und die Sortierung
von Leergutgebinden umsetzt. Das Transportelement
dient hierbei gleichzeitig als Transportmittel und als Sor-
tierhilfe und gegebenenfalls darlber hinaus als Stabili-
sierungsgegenstand bzw. Stabilisierungsbarriere.
[0030] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel kann das
Transportelement mit zumindest einem Leergutfach fur
den Transport des Leergutgebindes ausgebildet sein.
Beispielsweise kann die Zuflhrrutsche derart angeord-
net und ausgebildet sein, dass das Leergutgebinde in
das Leergutfach gewissermallen von selbst hinein
rutscht und dort weiter transportiert wird. Alternativ oder
zusatzlich kann beispielsweise ein Stabilisator oder der-
gleichen dazu ausgebildet sein, das zugefiihrte Leergut-
gebinde in das zumindest eine Leergutfach zu schieben.
In einem konkreten Beispiel kann der Stabilisator dazu
ausgebildet sein, das zugefiihrte Leergutgebinde in dem
Zufuhrbereich gegen das Transportelement zu schieben,
um das Leergutgebinde in eine statische Ruhelage zu
bringen. Das Transportelement kann dazu ausgebildet
ist, das eingeschobene Leergutgebinde in dem zumin-
dest einen Leergutfach weiter zu transportieren. In die-
sem Ausflihrungsbeispiel schiebt der Stabilisator das
Leergutgebinde somit zunachst in das Leergutfach und
dort gegen das Transportelement, z.B. gegen eine riick-
seitige Wand des Leergutfachs. Beispielsweise kann der
Stabilisator dazu ausgebildet sein, das Leergutgebinde
fur eine vorgegebene Zeitdauer an das Transportele-
ment zu driicken, in welcher dieses ausreichend in seiner
Ruheposition stabilisiert wird. Anschliefiend wird das
Leergutgebinde von dem Transportelement weiter be-
wegt. In einem konkreten Beispiel kann der Stabilisator
als horizontal, linear bewegliches Andrickteil ausgebil-
det sein. Das Andruckteil kann dazu ausgebildet sein,
das zugefiihrte Leergutgebinde von der Zufiihrrutsche
gegen das Transportelement zu schieben und derart zu
stabilisieren. Anschlieen kann das Andruckteil wieder
zurlckgefuhrt werden, bevor das Leergutgebinde lber
das Transportelement weiter bewegt wird. Das Leergut-
fach kann hierbei entsprechend dimensioniert sein, so-
dass die zu transportierenden Leergutgebinde sicher
und stabilin dem Leergutfach stehen bleiben, wenndiese
von dem Transportelement weiter transportiert werden.
In einem konkreten Beispiel kann der Flaschenaufsteller
zum Transport von Mehrwegflaschen ausgebildet sein,
wobei das Leergutfach derart dimensioniertist, dass eine
in dem Leergutfach aufrecht stehende Flasche nicht um-
kippen kann.

[0031] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel kann das
Transportelement als Drehkreuz mit mehreren Leergut-
fachern ausgebildet sein. Beispielsweise kann das Dreh-
kreuz zwei, drei, vier, finf, sechs oder mehr Leergutfa-
cher aufweisen. Die Leergutfacher kénnen in eine Um-
fangsrichtung um das Drehkreuz herum hintereinander
angeordnet sein, wobei die Leergutfacherradial nach au-
Ren hin offen ausgebildet sein kdnnen. Beispielsweise
kann der Umfang des Drehkreuzes in identisch ausge-
bildete und dimensionierte Leergutfacher eingeteilt sein,
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z.B. vier Leergutfacher, welche jeweils einen Winkelbe-
reich von etwa 90° einnehmen. In diesem konkreten Bei-
spiel kann das Drehkreuz vier identische Drehfliigel auf-
weisen, welche radial von einem Mittelpunkt des Dreh-
kreuzes nach auf3en hin in Form eines Kreuzes orientiert
sind, wobei jeweils zwei Drehfligel ein Leergutfach in
Umfangsrichtung begrenzen. Aufgrund der Bereitstel-
lung mehrerer Leergutfacher ist es beispielsweise mog-
lich, mehrere Leergutgebinde zeitgleich durch den Fla-
schenaufsteller und das Transportelement zu schleusen.
[0032] Das Transportelement kann dazu ausgebildet
sein, kontinuierlich und/oder schrittweise zu rotieren.
Beispielsweise kann das Transportelement dazu ausge-
bildet sein, um einen der Anzahl der Leergutfécher ent-
sprechenden Winkelbereich zu rotieren, z.B. kannim Fal-
le von vier identischen Leergutfachern eine schrittweise
Rotation um 90° vorgesehen sein. Prinzipiell kann das
Transportelement jedoch ebenso mit mehreren Leergut-
fachern ausgebildet sein, welche unterschiedliche Win-
kelbereiche abdecken, z.B. insgesamt drei Facher mit
zweimal 90° und einmal 180° usw., sodass eine Rotation
dementsprechend in variablen bzw. unterschiedlichen
Schritten erfolgen kann. Alternativ kann das Transport-
element ebenso kontinuierlich um seine Achse rotieren,
wobei die Rotationsgeschwindigkeit beispielsweise so
gering gewahlt sein kann, dass ein Leergutgebinde in ein
Leergutfach eingebracht werden kann, ohne dass dieses
mit der Bewegung des Transportelements in Konflikt ge-
rat. Beispielsweise kann das Leergutgebinde Uber ein
Andriickteil bzw. einen Stabilisator in ein Leergutfach ein-
geschoben und dort stabilisiert werden, wobei sich das
Andrickteil wieder zurlickzieht, bevor das Transportele-
ment signifikant weiter rotiert ist.

[0033] GemalR einem Ausflhrungsbeispiel kann das
Transportelement mit drei Leergutfachern ausgebildet
sein. Das Transportelement kann dazu ausgebildet sein,
schrittweise um jeweils 120° zu rotieren. Prinzipiell kann
das Transportelement alternativ oder zusatzlich dazu
ausgebildet sein, kontinuierlich zu rotieren. Beispielswei-
se kann der Flaschenaufsteller mit unterschiedlichen Be-
triebsmodi ausgebildet sein, in denen das Transportele-
mentunterschiedlich betrieben wird, z.B. wahlweise kon-
tinuierlich oder schrittweise rotiert wird.

[0034] GemalR einem Ausfihrungsbeispiel kann das
Transportelement dazu ausgebildet sein, das Leergut-
gebinde auf Basis von festgestellten Leergutmerkmalen
des Leergutgebindes wahlweise an das erste Forder-
band oder das zweite Férderband zu Ubergeben. Bei-
spielsweise kdnnen der Rlicknahmeautomat, die Sortier-
anlage und/oder der Flaschenaufsteller eine Sensorvor-
richtung aufweisen, durch die eines oder mehrere Leer-
gutmerkmale des Leergutgebindes erfasst werden kon-
nen. Beispielsweise kann ein Leergutmerkmal die dulRe-
re Form und das Gewicht einer Flasche sein, eine even-
tuell vorhandene Beschadigung oder Restbeflillung, ein
vorhandener Bar- oder Strichcode oder ein auf der Fla-
sche befindlicher Verschluss. Die Sensorvorrichtung
kann mit einer Steuervorrichtung verbunden sein, welche
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dazu ausgebildet ist, das durch die Sensorvorrichtung
festgestellte Leergutmerkmal auszuwerten. Die Steuer-
vorrichtung kann ferner den Flaschenaufsteller und/oder
das Transportelement entsprechend steuern, sodass
das Transportelement nach der Auswertung des Leer-
gutmerkmals veranlasst wird, das Leergutgebinde an
das erste Forderband oder das zweite Foérderband zu
Ubergeben.

[0035] Ineinem konkreten Beispiel kann ein Riicknah-
meautomat einen Annahmebereich aufweisen, in den
Leergutgebinde Uber eine aulen an einem Gehause des
Rucknahmeautomaten angebrachte Einfihréffnung ein-
legbarsind. ImFalle eines Riicknahmeautomaten fir ein-
zelne Flaschen kann diese Einflihréffnung beispielswei-
se kreisférmig sein und der Annahmebereich als hohlzy-
linderférmiger Bereich ausgebildet sein. Der Annahme-
bereich kann weiterhin ein Transportband umfassen,
welches ein in den Annahmebereich eingefiihrtes Leer-
gutgebinde an eine Sensorvorrichtung weiterleitet, durch
die eines oder mehrere Leergutmerkmale des Leergut-
gebindes erfasst werden. Der Riicknahmeautomat kann
nun eine Steuervorrichtung umfassen, die mit der Sen-
sorvorrichtung verbunden ist. Bei der Steuervorrichtung
kann es sich um eine zentrale Steuervorrichtung des
Ricknahmeautomaten handeln. Ebenso kann die Steu-
ervorrichtung jedoch in dem Flaschenaufsteller bereitge-
stellt werden, z.B. in dem Zufiihrbereich des Flaschen-
aufstellers. Entsprechend kann die Sensorvorrichtung
bzw. der Sensor in oder an dem Zuflihrbereich vorgese-
hen sein. Die Steuervorrichtung des Riicknahmeauto-
maten bzw. des Flaschenaufstellers kann nun dazu aus-
gebildet sein, das Transportelement entsprechend an-
zuweisen, das Leergutgebinde entsprechend seinen
festgestellten Leergutmerkmalen zu sortieren.

[0036] GemalR einem Ausflhrungsbeispiel kann wei-
terhin eine Steuervorrichtung zur Steuerung des Trans-
portelements vorgesehen sein. Die Steuervorrichtung
kann dazu ausgebildet sein, die Leergutmerkmale des
Leergutgebindes festzustellen und darauf aufbauend
das Transportelement zu veranlassen, das Leergutge-
binde an das erste Férderband oder das zweite Forder-
band zu Ubergeben. Die Steuervorrichtung kann bei-
spielsweise bereits anderweitig festgestellte Leergut-
merkmale des Leergutgebindes Ubermittelt bekommen
bzw. diese anfordern, z.B. mittels Kommunikation mit ei-
ner zentralen Steuervorrichtung eines Riicknahmeauto-
maten und/oder einer Sortieranlage, wobei die Leergut-
merkmale beispielsweise in einem Annahmebereich des
Ricknahmeautomaten und/oder der Sortieranlage be-
reits erfasst worden sein kénnen. Aufbauend auf diesen
Leergutmerkmalen kann nun die Steuervorrichtung eine
entsprechende Sortierung des Leergutgebindes auf ein
bestimmtes Férderband veranlassen. Alternativ oder zu-
satzlich kann die Steuervorrichtung mit Sensoren des
Flaschenaufstellers gekoppelt sein, welche wiederum
dazu ausgebildet sind, die Leergutmerkmale des Leer-
gutgebindes zu erfassen und an die Steuervorrichtung
weiterzuleiten.
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[0037] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel kann die
Steuervorrichtung an einen Anwesenheitssensor in dem
Zufuhrbereich gekoppelt sein. Die Steuervorrichtung
kann dazu ausgebildet ist, die Anwesenheit eines zuge-
fuhrten Leergutgebindes in dem Zuflhrbereich mittels
des Anwesenheitssensors festzustellen und darauf auf-
bauend das Transportelement zu veranlassen, das Leer-
gutgebinde an das erste Férderband oder das zweite
Forderband zu Gbergeben.

[0038] GemaR einem Ausfiihrungsbeispiel kann der
Anwesenheitssensor als optischer Sensor und/oder Ge-
wichtsensor oder dergleichen ausgebildet sein. Bei-
spielsweise kann der Anwesenheitssensor als Laser-
schranke ausgebildet sein, welche unterhalb der Zufiihr-
rutsche in dem Zufiihrbereich angeordnet ist. Alternativ
oder zuséatzlich kann der Anwesenheitssensor einen Ge-
wichtsensor in dem Zufiihrbereich umfassen, z.B. in
und/oder auf einem Bodens unterhalb der Zufiihrrutsche.
[0039] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel kann der
Anwesenheitssensor dazu ausgebildet sein, die Leergut-
merkmale des Leergutgebindes zu erfassen. Beispiels-
weise kann der der Anwesenheitssensor dazu ausgebil-
det sein, Leergutmerkmale anhand von auf dem Leer-
gutgebinde angebrachten Kennzeichen und/oder an-
hand von aulReren Merkmalen des Leergutgebindes wie
beispielsweise dessen Gewicht, dessen auliere Gestalt
und/oder dessen GréRe oder dergleichen zu erfassen.
Hierzu kann der Anwesenheitssensor beispielsweise als
optischer Sensor und/oder als Gewichtssensor ausge-
bildet sein.

[0040] GemalR einem Ausfiihrungsbeispiel kann die
Zuflhrrutsche zur im Wesentlichen senkrechten Zufiih-
rung des Leergutgebindes ausgebildet sein. Beispiels-
weise kdnnen die Leergutgebinde Uber ein Transport-
band in liegender Weise auf die Zufihrrutsche bewegt
werden, an welcher diese anschlielend schrag und/oder
senkrecht nach unten rutschen oder fallen, sodass sie in
einer annahernd aufrecht stehenden und/oder nahe-
rungsweise senkrechten Position in dem Zufiihrbereich
auftreffen. Prinzipiell kbnnen die Leergutgebinde hierbei
in dem ZuflUhrbereich schrag und/oder taumelnd Gber die
Zufuhrrutsche bereitgestellt werden, wobei die Leergut-
gebinde im Anschluss Uber einen Stabilisator oder der-
gleichen in eine senkrecht stabilisierte Ruheposition ge-
bracht werden. Alternativ kdnnen die Zufiihrrutsche, der
Zufuhrbereich und/oder das Transportelement entspre-
chend konfiguriert werden, sodass eine erganzende Sta-
bilisierung nicht notwendig ist, z.B. weil das Leergutge-
binde direkt in ein Leergutfach des Transportelements
hineingebracht wird, wobei ein Taumeln aufgrund der
Wande des Leergutfachs unterbunden wird.

[0041] Die obigen Ausgestaltungen und Weiterbildun-
gen lassen sich, sofern sinnvoll, beliebig miteinander
kombinieren.

[0042] Weitere mdgliche Ausgestaltungen, Weiterbil-
dungen und Implementierungen der Erfindung umfassen
auch nicht explizit genannte Kombinationen von zuvor
oder im Folgenden bezuglich der Ausfiihrungsbeispiele
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beschriebenen Merkmale der Erfindung. Insbesondere
wird dabei der Fachmann auch Einzelaspekte als Ver-
besserungen oder Erganzungen zu der jeweiligen
Grundform der vorliegenden Erfindung hinzufligen.

INHALTSANGABE DER ZEICHNUNG

[0043] Dievorliegende Erfindung wird nachfolgend an-
hand der in den schematischen Figuren der Zeichnung
angegebenen Ausfliihrungsbeispiele néher erlautert. Es
zeigen dabei:

schematische Draufsichten auf einen Fla-
schenaufsteller gemall einem Ausfih-
rungsbeispiel wahrend des Transports ei-
nes Leergutgebindes,

Fig. 1a-d

schematische Draufsichten auf einen Fla-
schenaufsteller gemaf einer Ausfihrungs-
form der Erfindung wahrend des Transports
eines Leergutgebindes,

Fig. 2a-e

schematische Perspektivansicht eines
Rucknahmeautomaten von schrag vorne
mit dem Flaschenaufsteller aus Fig. 1a-d
oder Fig. 2a-e, und

Fig. 3

schematische Perspektivansicht einer Sor-
tieranlage von schrag vorne mit dem Fla-
schenaufsteller aus Fig. 1a-d oder Fig. 2a-e.

Fig. 4

[0044] 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
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.

[0045] 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

[0046] Figur 1a-d zeigen schematische Draufsichten
auf einen Flaschenaufsteller 1 gemal einem Ausfih-
rungsbeispiel wahrend des Transports eines Leergutge-
bindes 4.

[0047] Der gezeigte Flaschenaufsteller 1 ist eine Ma-
schine, die das Aufstellen, Transportieren und Sortieren
von Leergutgebinden 4 wie Flaschen und &hnlichem er-
moglicht. Die Leergutgebinde 4 kénnen in unterschied-
lichen Formen, GréRen und Materialien verarbeitet wer-
den. Das Grundprinzip des Flaschenaufstellers besteht
darin, die Leergutgebinde 4 Uber eine Zufuihrrutsche 3
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zuzufuhren und an ein Transportelement 2 zu lberge-
ben, welches diese auf unterschiedliche Forderbander
8a, 8b sortiert, wo sie anschlieRend weiter transportiert
werden. In einem weiteren Schritt kbnnen beispielsweise
nachgeschaltete Maschinen mit den transportierten
Leergutgebinden 4 beschickt werden und/oder diese
zwischengelagert werden, z.B. auf einem Sammeltisch
(vgl. Fig. 3 und 4). Der genaue Ablauf des Transports
wird im Folgenden mit Bezug auf Fig. 1a-d erlautert.
[0048] Konkret umfasst der Flaschenaufsteller 1 ein
Transportelement 2 und eine Zuflihrrutsche 3, tiber wel-
che Leergutgebinde 4, z.B. Flaschen, in einen Zufiihrbe-
reich 5 zufihrt werden (angedeutet durch Pfeile an der
Zufuhrrutsche 3 in Fig. 1a). Beispielsweise kénnen die
Leergutgebinde 4 Uber ein Transportband (nicht darge-
stellt) oder dergleichen in liegender Weise auf die Zu-
fuhrrutsche 3 bewegtwerden, an welcher diese anschlie-
Rend schrag bzw. senkrecht nach unten rutschen oder
fallen, sodass sie in einer mehr oder weniger aufrecht
stehenden oder schragen Position in dem Zufihrbereich
5 auftreffen.

[0049] Das Transportelement 2 des Flaschenaufstel-
lers 1 ist dazu ausgebildet, das zugefiihrte Leergutge-
binde 4 wahlweise an das erste Férderband 8a oder das
zweite Foérderband 8b zu Ubergeben. Hierzu ist das
Transportelement 2 als Drehkreuz ausgebildet, welches
das Leergutgebinde 4 mittels Eigenrotation ibergibt. Das
Drehkreuz weist drei identisch ausgebildete Leergutfa-
cher 7 auf, welche jeweils einen Winkelbereich von 120°
einnehmen. Konkret wird das Leergutgebinde 4 an das
erste Forderband 8a durch Eigenrotation in eine Rotati-
onsrichtung 9 und an das zweite Férderband 8b durch
Eigenrotation entgegen der Rotationsrichtung 9 iberge-
ben. Hierbei wird das Leergutgebinde 4 innerhalb des
Leergutfachs 7 mitgefuhrt (vgl. Fig. 1b). Das Transport-
element2istderartan bzw. aufeinem ersten Férderband
8a positioniert, dass das Leergutgebinde 4 aufgrund der
Rotation des Transportelements 2 auf das Férderband
8a bewegt wird und von diesem in eine Férderrichtung
16 mitgefihrt werden kann (vgl. Fig. 1c). Aufgrund der
symmetrischen Ausgestaltung des Transportelements 2
ist nach einer Rotation um 120° erneut ein Leergutfach
7 in Richtung der Zuflihrrutsche 3 ausgerichtet, sodass
ein weiteres Leergutgebinde 4 zugefiihrt werden kann.
Prinzipiell kann dies bereits wahrend der Rotation des
Transportelements 2 geschehen.

[0050] Das Leergutgebinde 4 kann wie bereits be-
schrieben wahlweise anstelle des ersten Forderbands
8a ebenso an das zweite Forderband 8b tibergeben wer-
den. Zu diesem Zweck kann das Transportelement 2
durch Eigenrotation in eine Gegenrotationsrichtung 9’
entgegen dem Uhrzeigersinn rotieren (vgl. Fig. 1d). Das
zweite Forderband 8b kann nun das Leergutgebinde 4
ahnlich wie das erste Férderband 8a in eine Férderrich-
tung 16 weiter bewegen, wobei die Férderrichtung 16
wie in Fig. le dargestellt identisch zu der Férderrichtung
16 des ersten Forderbands 8a sein kann. Dem Fach-
mann wird hierbei klar sein, dass unterschiedliche An-
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ordnungen denkbar sind, beispielsweise in denen die
beiden Forderbander 8a, 8b in unterschiedliche Richtun-
gen verlaufen bzw. ausgerichtet sind. Prinzipiell sind
ebenso mehr als zwei Férderbander méglich, z.B. drei,
vier oder mehr Foérderbander, wobei der Fachmann das
Transportelement in diesen Fallen entsprechend ausbil-
den wird, sodass Leergutgebinde wahlweise auf die For-
derbander Gbergeben werden kdnnen.

[0051] In dem gezeigten Beispiel ist das Transporte-
lement 2 dazu ausgebildet, das Leergutgebinde 4 auf
Basis von festgestellten Leergutmerkmalen des Leergut-
gebindes 4 wahlweise an das erste Férderband 8a oder
das zweite Férderband 8b zu Ubergeben. Hierzu weist
der Flaschenaufsteller 1 eine Steuervorrichtung 12 zur
Steuerung des Transportelements 2 auf, welche die
Leergutmerkmale des Leergutgebindes 4 feststellt und
darauf aufbauend das Transportelement 2 veranlasst,
das Leergutgebinde 4 an das erste Forderband 8a oder
das zweite Férderband 8b zu Gibergeben. Die Steuervor-
richtung 12 ist mit einem Anwesenheitssensor 13 in dem
Zufuhrbereich 5 kommunikativ verbunden. Der Anwe-
senheitssensor 13 ist dazu ausgebildet, die Anwesenheit
eines zugefiihrten Leergutgebindes 4 in dem Zufihrbe-
reich 5 festzustellen. Hierzu kann der Anwesenheitssen-
sor 13 beispielsweise als optischer Sensor, z.B. eine La-
serschranke oder &hnlich, und/oder als Gewichtssensor
eingerichtet sein. Sobald ein Leergutgebinde 4 zugefiihrt
wird, stellt der Anwesenheitssensors 13 dies fest und
Ubermittelt diese Information an die Steuervorrichtung
12, welche wiederum darauf aufbauend eine Rotation
des Transportelements 2 veranlasst.

[0052] Fdir die Sortierung bzw. Selektion der Leergut-
gebinde 4 sind unterschiedliche Ausfiihrungen denkbar.
Beispielsweise kdénnen der Anwesenheitssensor 13
und/oder eine weiterer Sensor (nicht abgebildet) in dem
Zufuhrbereich 5 dazu ausgebildet sein, eines oder meh-
rere Leergutmerkmale des Leergutgebindes 4 zu erfas-
sen. Beispielsweise kann ein Leergutmerkmal die dule-
re Form und das Gewicht des Leergutgebindes 4 sein,
eine eventuell vorhandene Beschadigung oder Restbe-
fullung, ein vorhandener Bar- oder Strichcode oder ein
auf dem Leergutgebinde befindlicher Verschluss usw.
Die Steuervorrichtung 12 kann dazu ausgebildet sein,
das durch den Sensorfestgestellte Leergutmerkmal aus-
zuwerten und darauf aufbauend das Transportelement
2 entweder in die Rotationsrichtung 9 oder alternativ in
die Gegenrotationsrichtung 9’ zu rotieren, um das Leer-
gutgebinde 4 entweder auf dem ersten Férderband 8a
oder dem zweiten Férderband 8b weiter zu transportie-
ren.

[0053] Alternativ oder zusatzlich kénnen die Leergut-
merkmale des zugefiihrten Leergutgebindes 4 jedoch
ebenso bereits vor der Zufilhrung an den Flaschenauf-
steller 1 festgestellt worden sein, z.B. durch eine Senso-
rik einer Ubergeordneten oder vorgeschalteten Maschi-
ne, und im Anschluss an die Steuervorrichtung 12 des
Flaschenaufstellers 1 Ubermittelt worden sein. Hierzu
kann die Steuervorrichtung 12 mit einer Ubergeordneten
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Steuerung, z.B. eines Riicknahmeautomaten oder der-
gleichen, in Kommunikation stehen (vgl. Fig. 3 und 4).
[0054] Im Ergebnis wird somit ein komfortabler und
vielseitiger Flaschenaufsteller mit Sortierungsfunktion
geschaffen, welcher weniger fehleranféllig als bekannte
Systeme aus dem Stand der Technik ist.

[0055] Mit Bezug auf Fig. 2a-e wird ein Flaschenauf-
steller 1 gemaR einer Ausfiihrungsform der Erfindung er-
lautert. Dieser Flaschenaufsteller 1 ist grundséatzlich ahn-
lich wie jener in Fig. 1a-d ausgebildet. Zusatzlich zu die-
sem weist der Flaschenaufsteller 1 jedoch einen Stabi-
lisator 6 auf, welcher dazu ausgebildetist, das zugefiihrte
Leergutgebinde 4 in dem Zufiihrbereich 5 gegen das
Transportelement 2 zu schieben, um das Leergutgebin-
de 4 in eine aufrecht stehende statische Ruhelage, d.h.
senkrecht stabilisierte Ruheposition, zu bringen (vgl. Fig.
2b). Zudiesem Zweck weist der Flaschenaufsteller 1 eine
Steuervorrichtung 12 auf, die unter anderem den Stabi-
lisator 6 steuert. Die Steuervorrichtung 12 ist mit einem
Anwesenheitssensor 13 in dem Zufiihrbereich 5 kommu-
nikativ verbunden. Der Anwesenheitssensor 13 ist dazu
ausgebildet, die Anwesenheit eines zugefiihrten Leer-
gutgebindes 4 indem Zufiihrbereich 5 festzustellen. Hier-
zu kann der Anwesenheitssensor 13 beispielsweise als
optischer Sensor, z.B. eine Laserschranke oder ahnlich,
und/oder als Gewichtssensor eingerichtet sein. Sobald
ein Leergutgebinde 4 zugefihrt wird, stellt der Anwesen-
heitssensors 13 dies fest und tbermittelt diese Informa-
tion an die Steuervorrichtung 12, welche wiederum dar-
auf aufbauend den Stabilisator 6 veranlasst, das Leer-
gutgebinde 4 gegen das Transportelement 2 zu schie-
ben. Der Stabilisator 6 kann beispielsweise als horizontal
verschiebbares Andrickteil ausgebildet sein, welches
geradlinig zwischen Zufiihrrutsche 3 und Transportele-
ment 2 hin und her bewegt werden kann. Der Stabilisator
6 wird in der gezeigten Ausfiihrungsform von einem An-
trieb, z.B. ein Elektromotor wie ein Stellmotor oder der-
gleichen, angetrieben und mit einer Andriickkraft 15 ge-
gen das Leergutgebinde 4 geschoben.

[0056] Um =zu beriicksichtigen, dass verschiedene
Leergutgebinde 4 unterschiedliche Merkmale aufweisen
kénnen, z.B. Gewicht und/oder Durchmesser, ist der Sta-
bilisator 6 mit einem Ausgleichsfedermechanismus 14
zur Bereitstellung einer variablen Andriickkraft 15 aus-
gebildet. Der Stabilisator 6 schiebt somit das Leergutge-
binde 4 derart gegen das Transportelement 2, dass das
Leergutgebinde 4 eine statische Ruhelage einnimmt.
Beispielweise ist eine Ausflihrung mdglich, bei welcher
das Leergutgebinde 4 flr eine bestimmte Zeitdauer an
das Transportelement 2 gedriickt wird. In Ausfiihrungen
kann ein Kraftmesser, z.B. ein piezoelektrisches Ele-
ment, vorgesehen sein, um festzustellen, ob das Leer-
gutgebinde 4 mit einer vorgegebenen Kraft gegen das
Transportelement 2 gedriickt wird. Prinzipiell sind jedoch
ebenso besonders einfach ausgebildete Varianten mog-
lich, bei denen der Stabilisator 6 beispielsweise Uber ei-
nen Stellmotor um eine vorgegebene Strecke ausgefah-
ren wird, wobei der Ausgleichsfedermechanismus 14 un-
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terschiedliche dufere Malke der Leergutgebinde 4 kom-
pensiert. AnschlieRend kann die Steuervorrichtung 12
veranlassen, dass der Stabilisator 6 zurlick in seine Aus-
gangslage bewegt wird.

[0057] Das Transportelement 2 ist auch in dieser Aus-
fuhrung als Drehkreuz mit drei identisch ausgebildeten
Leergutfachern 7 ausgebildet, welche jeweils einen Win-
kelbereich von 120° einnehmen. Das Transportelement
2 ist somit als Rotationskdrper ausgebildet, um das Leer-
gutgebinde 4 mittels Eigenrotation weiter zu transportie-
ren. Der Stabilisator 6 schiebt das Leergutgebinde 4 in
eines der Leergutfacher 7 bis es an das Transportele-
ment 2 st6Rt und in seiner Ruhelage stabilisiert ist. An-
schlieRend fahrt der Stabilisator 6 in seine Ausgangslage
zurlick. In einem nachsten Schritt rotiert das Transport-
element 2 schrittweise um 120° in eine Rotationsrichtung
9 im Uhrzeigersinn. Hierbei wird das Leergutgebinde 4
innerhalb des Leergutfachs 7 mitgefihrt (vgl. Fig. 2c).
[0058] Das Transportelement 2 ist derart an bzw. auf
einem ersten Forderband 8a positioniert, dass das Leer-
gutgebinde 4 aufgrund der Rotation des Transportele-
ments 2 auf das Férderband 8a bewegt wird und von
diesemin eine Férderrichtung 16 mitgefiihrt werden kann
(vgl. Fig. 2d). Aufgrund der symmetrischen Ausgestal-
tung des Transportelements 2 ist nach einer Rotation um
120° erneut ein Leergutfach 7 in Richtung der Zufihrrut-
sche 3 ausgerichtet, sodass ein weiteres Leergutgebinde
4 zugefiihrt werden kann. Prinzipiell kann dies bereits
wahrend der Rotation des Transportelements 2 gesche-
hen.

[0059] Der Flaschenaufsteller 1 ist nicht nur zum Auf-
stellen und Transportieren von Leergutgebinden 4 aus-
gebildet, sondern kann diese dartiber hinaus hinsichtlich
ihrer Merkmale sortieren, wie im Folgenden mit Bezug
auf Fig. 1e erlautert wird.

[0060] Demnach ist ein zweites Forderband 8b zum
Weitertransport des Leergutgebindes 4 vorgesehen, auf
welches das Transportelement 2 das beruhigte Leergut-
gebinde 4 wahlweise anstelle des ersten Férderbands
8a Ubergeben kann. Zu diesem Zweck kann das Trans-
portelement 2 durch Eigenrotation in eine Gegenrotati-
onsrichtung 9’ entgegen dem Uhrzeigersinnrotieren (vgl.
Fig. 2e). Das zweite Férderband 8b kann nun das Leer-
gutgebinde 4 dhnlich wie das erste Férderband 8ain eine
Forderrichtung 16 weiter bewegen, wobei die Férderrich-
tung 16 wie in Fig. 1e dargestellt identisch zu der For-
derrichtung 16 des ersten Férderbands 8a sein kann.
[0061] Fdur die Sortierung bzw. Selektion der Leergut-
gebinde 4 sind erneut unterschiedliche Ausfiihrungen
denkbar. Beispielsweise kbnnen der Anwesenheitssen-
sor 13 und/oder eine weiterer Sensor (nicht abgebildet)
indem Zufiihrbereich 5 dazu ausgebildet sein, eines oder
mehrere Leergutmerkmale des Leergutgebindes 4 zu er-
fassen. Beispielsweise kann ein Leergutmerkmal die au-
Rere Form und das Gewicht des Leergutgebindes 4 sein,
eine eventuell vorhandene Beschadigung oder Restbe-
fullung, ein vorhandener Bar- oder Strichcode oder ein
auf dem Leergutgebinde befindlicher Verschluss usw.
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Die Steuervorrichtung 12 kann weiterhin zur Steuerung
des Transportelements 2 ausgebildet sein. Die Steuer-
vorrichtung 12 kann dazu ausgebildet sein, das durch
den Sensor festgestellte Leergutmerkmal auszuwerten
und darauf aufbauend das Transportelement 2 entweder
in die Rotationsrichtung 9 oder alternativ in die Gegen-
rotationsrichtung 9’ zu rotieren, um das Leergutgebinde
4 entweder auf dem ersten Foérderband 8a oder dem
zweiten Forderband 8b weiter zu transportieren.

[0062] Alternativ oder zusatzlich kénnen die Eigen-
schaften des zugefiihrten Leergutgebindes 4 jedoch
ebenso bereits vor der Zufihrung an den Flaschenauf-
steller 1 festgestellt worden sein, z.B. durch eine Senso-
rik einer Ubergeordneten oder vorgeschalteten Maschi-
ne, und im Anschluss an die Steuervorrichtung 12 des
Flaschenaufstellers 1 Gbermittelt worden sein. Prinzipiell
kann die Steuerung des Transportelements 2 ebenso
von einer Ubergeordneten Steuerung, z.B. eines Riick-
nahmeautomaten oder dergleichen, ibernommen wer-
den (vgl. Fig. 3 und 4).

[0063] Im Ergebnis wird ein Flaschenaufsteller 1 ge-
schaffen, welcher Leergutgebinde 4 wie Flaschen oder
dergleichen in mdglichst effizienter Weise aufstellt, sor-
tiert und transportiert. Das Transportelement 2 dient hier-
bei gleichzeitig als stabilisierende Barriere fir die Auf-
stellung des Leergutgebindes 4 und als Rotationsschleu-
se fur die Selektion der Leergutgebinde 4 auf Basis vor-
gegebener Merkmale. Der Flaschenaufsteller 1 zeichnet
sich hierbei durch einen besonders einfachen und robus-
ten Aufbau mit einer minimalen Anzahl von Einzelteilen
aus. Somit ist der Flaschenaufsteller 1 besonders kos-
ten-, wartungs- und montageeffizient. Dies wird unter an-
derem durch die Ausbildung des Transportelements 2
als beidseitig drehbares, dreiteiliges Drehkreuz erreicht,
Uber welches Leergutgebinde 4 auf zwei unterschiedli-
che Férderbander 8a, 8b ausgegeben werden kdnnen.
[0064] Fig. 3 und 4 zeigen zwei beispielhafte Verwen-
dungen des Flaschenaufstellers aus Fig. 1a-d und/oder
Fig. 2a-e, zum einen als Komponente eines Ruicknah-
meautomaten 10 in Fig. 3 und zum anderen als Kompo-
nente einer Sortieranlage 11 in Fig. 4.

[0065] Derbeispielhafte Riicknahmeautomat 10 in Fig.
3 ist fur die Ricknahme von Flaschen vorgesehen. Der
Ricknahmeautomat 1 umfasst ein Gehause mit einem
in dessen Frontseite eingelassene Einfuhréffnung 17,
welche hohlzylinderférmig zur Aufnahme von leeren Fla-
schen ausgebildet ist. Weiterhin kdnnen aulRen an der
Frontseite des Gehauses die Ublichen Komponenten,
wie beispielsweise ein Anzeigefeld und/oder eine Aus-
gabedffnung angebracht sein. Der Riicknahmeautomat
10 umfasst ein Transportband (nicht abgebildet), wel-
ches eine in die Einfihréffnung 17 eingefiihrte Flasche
an eine Sensorvorrichtung (ebenfalls nicht abgebildet)
weiterleitet, durch die eines oder mehrere Leergutmerk-
male der Flasche erfasst werden. Beispielsweise kann
ein Leergutmerkmal die dufere Form und das Gewicht
der Flasche sein, eine eventuell vorhandene Beschadi-
gung oder Restbefiillung, ein vorhandener Bar- oder
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Strichcode oder ein auf der Flasche befindlicher Ver-
schluss. Der Ricknahmeautomaten umfasst weiterhin
eine mit dem Transportband und der Sensorvorrichtung
verbundene Steuervorrichtung (nicht abgebildet). Diese
ist dazu ausgebildet, das durch die Sensorvorrichtung
festgestellte Leergutmerkmal auszuwerten. Nach der
Auswertung der eingegebenen Flasche veranlasst die
Steuervorrichtung entweder - im Falle dass die Flasche
akzeptiert wird - den Weitertransport der Flasche durch
das Transportband oder aber - im Falle dass die Flasche
zurlickgewiesen wird - die Riickgabe der Flasche. Sofern
die Flasche angenommen wird, wird diese Uber eine
Transportvorrichtung 18 an einen Flaschenaufsteller 1
weitergeleitet. Der Flaschenaufsteller 1 entspricht bei-
spielsweise jenem in Fig. 1a-d und/oder jenem in Fig.
2a-e. Dementsprechend wird die Flasche hier aufgestellt
und je nach Merkmalen entweder auf dem ersten For-
derband 8a oder dem zweiten Férderband 8b weiterge-
leitet. Hiernach wird die Flasche auf einem Sammeltisch
abgestellt, wobei sie je nach Merkmalen und benutztem
Forderband 8a, 8b auf unterschiedliche Seiten des Sam-
meltisches 19 abgestellt wird (durch Pfeile in Fig. 3 an-
gedeutet). Die der Sortierung zugrundliegenden Merk-
male kénnen beispielsweise durch die Sensorvorrich-
tung des Riicknahmeautomaten 10 festgestellt werden,
sodass das Transportelement 2 des Flaschenaufstellers
1 darauf aufbauend eine entsprechende Selektion vor-
nehmen kann.

[0066] Die Sortieranlage 11 in Fig. 4 weist ebenso ei-
nen Flaschenaufsteller 1 auf, der von einer Transport-
vorrichtung 18 beschickt wird und der die Flaschen im
Anschluss auf einen Sammeltisch 19 leitet. Die Flaschen
werdeninder Sortieranlage 11 Gber einen Rollenférderer
20 angeliefert. Eine derartige Sortieranlage 11 kann prin-
zipiell Bestandteil eines Rlicknahmeautomaten sein, z.B.
wie jener in Fig. 3. Grundsétzlich sind jedoch weitere
Anwendungen mdglich, z.B. innerhalb einer FlieRband-
fertigung oder dergleichen, bei welcher Gebinde aufge-
stellt und selektiert bzw. sortiert werden sollen, bevor sie
moglicherweise beispielsweise befiillt werden.

[0067] 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. In der
vorangegangenen detaillierten Beschreibung sind z.B.
verschiedene Merkmale zur Verbesserung der Stringenz
der Darstellung in einem oder mehreren Beispielen zu-
sammengefasst worden. Es sollte dabei jedoch klar sein,
dass die obige Beschreibung lediglich illustrativer, kei-
nesfalls jedoch beschrankender Natur ist. Sie dient der
Abdeckung aller Alternativen, Modifikationen und Aqui-
valente der verschiedenen Merkmale und Ausflihrungs-
beispiele. Viele andere Beispiele werden dem Fachmann
aufgrund seiner fachlichen Kenntnisse in Anbetracht der
obigen Beschreibung sofort und unmittelbar klar sein.
[0068] Weitere Ausflihrungsbeispiele:

1. Flaschenaufsteller (1),
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mit einem Transportelement (2),

mit einer Zufuhrrutsche (3) zur Zufihrung von Leer-
gutgebinden (4), insbesondere Flaschen, in einen
Zufuhrbereich (5) an das Transportelement (2), und
miteinem ersten Férderband (8a) und einem zweiten
Forderband (8b) zum Weitertransport des Leergut-
gebindes (4), wobei das Transportelement (2) dazu
ausgebildet ist, das Leergutgebinde (4) wahlweise
an das erste Férderband (8a) oder das zweite For-
derband (8b) zu ibergeben.

2. Flaschenaufsteller (1) nach Ausfiihrungsbeispiel
1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Transportelement (2) als Rotationsk&rper
dazu ausgebildet ist, das Leergutgebinde (4) mittels
Eigenrotation zu Uibergeben.

3. Flaschenaufsteller (1) nach Ausfiuhrungsbeispiel
2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Transportelement (2) dazu ausgebildet ist,
das Leergutgebinde (4) an das erste Forderband
(8a) durch Eigenrotation in eine Rotationsrichtung
(9) zu Ubergeben.

4. Flaschenaufsteller (1) nach Ausfiihrungsbeispiel
3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Transportelement (2) dazu ausgebildet ist,
das Leergutgebinde (4) an das zweite Férderband
(8b) durch Eigenrotation entgegen der Rotations-
richtung (9) zu Ubergeben.

5. Flaschenaufsteller (1) nach einem der vorstehen-
den Ausfiihrungsbeispiele,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Transportelement (2) mit zumindest einem
Leergutfach (7) fur den Transport des Leergutgebin-
des (4) ausgebildet ist.

6. Flaschenaufsteller (1) nach Ausfiihrungsbeispiel
5,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Transportelement (2) als Drehkreuz mit
mehreren Leergutfachern (7) ausgebildet ist.

7. Flaschenaufsteller (1) nach Ausfiihrungsbeispiel
6,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Transportelement (2) mit drei Leergutfa-
chern (7) ausgebildet ist und schrittweise um jeweils
120° rotierbar ist.

8. Flaschenaufsteller (1) nach einem der vorstehen-
den Ausfiihrungsbeispiele,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement (2) dazu ausgebildet ist,
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das Leergutgebinde (4) auf Basis von festgestellten
Leergutmerkmalen des Leergutgebindes (4) wahl-
weise an das erste Forderband (8a) oder das zweite
Forderband (8b) zu libergeben.

9. Flaschenaufsteller (1) nach Ausfiihrungsbeispiel
8,

dadurch gekennzeichnet,

dass weiterhin eine Steuervorrichtung (12) zur Steu-
erung des Transportelements (2) vorgesehen ist,
wobei die Steuervorrichtung (12) dazu ausgebildet
ist, die Leergutmerkmale des Leergutgebindes (4)
festzustellen und darauf aufbauend das Transport-
element (2) zu veranlassen, das Leergutgebinde (4)
an das erste Férderband (8a) oder das zweite For-
derband (8b) zu libergeben.

10. Flaschenaufsteller (1) nach Ausfiihrungsbeispiel
9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Steuervorrichtung (12) an einen Anwesen-
heitssensor (13) in dem Zufiihrbereich (5) gekoppelt
ist, wobei die Steuervorrichtung (12) dazu ausgebil-
det ist, die Anwesenheit eines zugefiihrten Leergut-
gebindes (4) in dem Zufiihrbereich (5) mittels des
Anwesenheitssensors (13) festzustellen und darauf
aufbauend das Transportelement (2) zu veranlas-
sen, das Leergutgebinde (4) an das erste Forder-
band (8a) oder das zweite Férderband (8b) zu tber-
geben.

11. Flaschenaufsteller (1) nach Ausfiihrungsbeispiel
10,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Anwesenheitssensor (13) als optischer
Sensor und/oder Gewichtsensor ausgebildet ist.

12. Flaschenaufsteller (1) nach Ausfiihrungsbeispiel
10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Anwesenheitssensor (13) dazu ausgebildet
ist, die Leergutmerkmale des Leergutgebindes (4)
zu erfassen.

13. Flaschenaufsteller (1) nach einem der vorste-
henden Ausfliihrungsbeispiele,

dadurch gekennzeichnet,

dass die ZufUhrrutsche (3) zur im Wesentlichen
senkrechten Zufiihrung des Leergutgebindes (4)
ausgebildet ist.

14. Riucknahmeautomat (10) mit einem Flaschen-
aufsteller (1) nach einem der vorstehenden Ausfiih-
rungsbeispiele.

15. Sortieranlage (11) mit einem Flaschenaufsteller
(1) nach einem der Ausfiihrungsbeispiele 1 bis 13.
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Bezugszeichenliste

[0069]

1 Flaschenaufsteller

2 Transportelement

3 Zufuhrrutsche

4 Leergutgebinde

5 Zufuhrbereich

6 Stabilisator

7 Leergutfach

8a  erstes Férderband
8b  zweites Forderband
9 Rotationsrichtung

9 Gegenrotationsrichtung
10  Rucknahmeautomat
11 Sortieranlage

12  Steuervorrichtung
13  Anwesenheitssensor
14  Ausgleichsfedermechanismus
15  Andrickkraft

16  Forderrichtung

17  Einfihréffnung

18  Transportvorrichtung
19  Sammeltisch

20 Rollenférderer

21 Antrieb
Patentanspriiche

1. Flaschenaufsteller (1),

mit einem Transportelement (2),

mit einer Zufuhrrutsche (3) zur Zufiihrung von Leer-
gutgebinden (4), insbesondere Flaschen, in einen
Zufuhrbereich (5) an das Transportelement (2), und
mit einem Stabilisator (6), welcher dazu ausgebildet
ist, das zugefiihrte Leergutgebinde (4) in dem Zu-
fuhrbereich (5) gegen das Transportelement (2) zu
schieben, um das Leergutgebinde (4) in eine stati-
sche Ruhelage zu bringen,

wobei das Transportelement (2) dazu ausgebildet
ist, das beruhigte Leergutgebinde (4) weiter zu trans-
portieren.

Flaschenaufsteller (1) nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Zufiihrrutsche (3) zur im Wesentlichen
senkrechten Zufiihrung des Leergutgebindes (4)
ausgebildet ist.

Flaschenaufsteller (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Transportelement (2) mit zumindest einem
Leergutfach (7) ausgebildet ist, wobei der Stabilisa-
tor (6) dazu ausgebildet ist, das zugeflhrte Leergut-
gebinde (4) in das zumindest eine Leergutfach (7)
zu schieben, und das Transportelement (2) dazu
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ausgebildet ist, das eingeschobene Leergutgebinde
(4) in dem zumindest einen Leergutfach (7) weiter
zu transportieren.

Flaschenaufsteller (1) nach einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Transportelement (2) als Rotationskorper
dazu ausgebildet ist, das Leergutgebinde (4) mittels
Eigenrotation weiter zu transportieren.

Flaschenaufsteller (1) nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Transportelement (2) als Drehkreuz mit
mehreren Leergutfachern (7) ausgebildet ist.

Flaschenaufsteller (1) nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Transportelement (2) mit drei Leergutfa-
chern (7) ausgebildet ist und schrittweise um jeweils
120° rotierbar ist.

Flaschenaufsteller (1) nach einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass weiterhin ein erstes Férderband (8a) zum Wei-
tertransport des Leergutgebindes (4) vorgesehen
ist, wobei das Transportelement (2) dazu ausgebil-
detist, das beruhigte Leergutgebinde (4) an das ers-
te Forderband (8a) zu Ubergeben.

Flaschenaufsteller (1) nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass weiterhin ein zweites Fdrderband (8b) zum
Weitertransport des Leergutgebindes (4) vorgese-
hen ist, wobei das Transportelement (2) dazu aus-
gebildet ist, das beruhigte Leergutgebinde (4) wahl-
weise an das erste Forderband (8a) oder das zweite
Forderband (8b) zu libergeben.

Flaschenaufsteller (1) nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Transportelement (2) dazu ausgebildet ist,
das Leergutgebinde (4) an das erste Forderband
(8a) durch Eigenrotation in eine Rotationsrichtung
(9) zu Ubergeben.

Flaschenaufsteller (1) nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Transportelement (2) dazu ausgebildet ist,
das Leergutgebinde (4) an das zweite Férderband
(8b) durch Eigenrotation entgegen der Rotations-
richtung (9) zu Gbergeben.

Flaschenaufsteller (1) nach einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass weiterhin eine Steuervorrichtung (12) zur Steu-
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erung des Stabilisators (6) vorgesehen ist, welche
an einen Anwesenheitssensor (13) in dem Zufihr-
bereich (5) gekoppelt ist, wobei die Steuervorrich-
tung (12) dazu ausgebildet ist, die Anwesenheit ei-
nes zugefiihrten Leergutgebindes (4) in dem Zufihr-
bereich (5) mittels des Anwesenheitssensors (13)
festzustellen und darauf aufbauend den Stabilisator
(6) zu veranlassen, das Leergutgebinde (4) gegen
das Transportelement (2) zu schieben.

Flaschenaufsteller (1) nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Anwesenheitssensor (13) als optischer
Sensor und/oder Gewichtsensor ausgebildet ist.

Flaschenaufsteller (1) nach einem der vorstehenden
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Stabilisator (6) mit einem Ausgleichsfeder-
mechanismus (14) zur Bereitstellung einer variablen
Andriickkraft (15) ausgebildet ist.

Rucknahmeautomat (10) mit einem Flaschenauf-
steller (1) nach einem der vorstehenden Anspriiche.

Sortieranlage (11) mit einem Flaschenaufsteller (1)
nach einem der Anspriiche 1 bis 13.
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Fig. 2b
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UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 19 16 3376

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

25-06-2019
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angeflihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 102006041888 B3 27-03-2008 AT 467882 T 15-05-2010
DE 102006041888 B3 27-03-2008
DK 2054861 T3 06-09-2010
EP 2054861 Al 06-05-2009
NO 337049 B1 11-01-2016
WO 2008022921 Al 28-02-2008
DE 69719090 T2 04-12-2003 AT 232500 T 15-02-2003
AU 3559497 A 09-02-1998
DE 69719090 D1 20-03-2003
DE 69719090 T2 04-12-2003
DK 1012088 T3 10-06-2003
EP 1012088 Al 28-06-2000
JP 2000514767 A 07-11-2000
NO 303431 Bl 13-07-1998
us 6012588 A 11-01-2000
WO 9802371 Al 22-01-1998
DE 102007009240 Al 30-08-2007 DE 102007009240 Al 30-08-2007
DE 202007018515 U1 20-11-2008
EP 3208783 Al 23-08-2017 DE 102016102944 Al 24-08-2017
EP 3208783 Al 23-08-2017
US 2017243429 Al 24-08-2017
DE 102009031479 Al 05-01-2011 CN 101954996 A 26-01-2011
DE 102009031479 Al 05-01-2011
EP 2269911 A2 05-01-2011

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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EP 3 557 541 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 DE 10061462 C2 [0004]
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