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(54) FLASCHENAUFSTELLER, RÜCKNAHMEAUTOMAT UND SORTIERANLAGE

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft einen Fla-
schenaufsteller mit einem Transportelement, mit einer
Zuführrutsche zur Zuführung von Leergutgebinden, ins-
besondere Flaschen, in einen Zuführbereich an das
Transportelement, und mit einem Stabilisator, welcher
dazu ausgebildet ist, das zugeführte Leergutgebinde in
dem Zuführbereich gegen das Transportelement zu
schieben, um das Leergutgebinde in eine statische Ru-
helage zu bringen, wobei das Transportelement dazu
ausgebildet ist, das beruhigte Leergutgebinde weiter zu
transportieren.
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Beschreibung

GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Fla-
schenaufsteller sowie einen Rücknahmeautomaten und
eine Sortieranlage mit einem derartigen Flaschenaufstel-
ler.

TECHNISCHER HINTERGRUND

[0002] Rücknahmeautomaten bzw. Rücknahmesyste-
me dienen dazu, leere Getränkeverpackungen entge-
genzunehmen und ein entsprechendes Pfand an den Be-
nutzer zu entrichten oder gutzuschreiben. Verschiedene
Arten von Getränkeverpackungen sind zur Rücknahme
vorgesehen, wie etwa einzelne Flaschen, Dosen oder
Becher usw. Allgemein werden derartige leere Geträn-
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 äußere Form, das Gewicht, eine eventuell
vorhandene Beschädigung oder Restbefüllung oder ein
auf der Flasche befindlicher Verschluss erfasst. Rück-
nahmeautomaten sind dazu ausgebildet, die Merkmale
einer in den Automaten eingeführten Flasche festzustel-
len, über die Annahme oder Zurückweisung der Flasche
zu entscheiden und ein entsprechendes Pfand heraus-
zugeben. Angenommene Flaschen können im An-
schluss innerhalb des Systems weitergeleitet werden
und beispielsweise mittels eines Flaschenaufstellers auf
einem Flaschentisch oder in einem entsprechenden Zwi-
schenlagerbereich für die Weiterverarbeitung durch das
Personal aufgestellt und gesammelt werden. Gegebe-
nenfalls kann im Verlauf der Flaschenrücknahme bereits
eine Vorsortierung der Flaschen stattfinden, um diese im
Anschluss möglichst effizient entsprechend ihrer Merk-
male bzw. Eigenschaften weiterverarbeiten zu können.
[0004] In typischen Flaschenaufstellern werden die
Flaschen liegend über eine Zuführrutsche zugeleitet, an-
schließend 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, möglichst effiziente Lö-
sungen für den Rücknahme- und/oder Sortierprozess
von Leergutgebinden zu finden.
[0006] Erfindungsgemäß wird diese Aufgabe durch ei-
nen Flaschenaufsteller mit den Merkmalen des Paten-
tanspruchs 1, durch einen Rücknahmeautomat mit den
Merkmalen des Patentanspruchs 14 und/oder durch ein
Sortiersystem mit den Merkmalen des Patentanspruchs
15 gelöst.
[0007] Demgemäß ist vorgesehen:

- Ein Flaschenaufsteller mit einem Transportelement,
mit einer Zuführrutsche zur Zuführung von Leergut-
gebinden, insbesondere Flaschen, in einen Zuführ-
bereich an das Transportelement, und mit einem
Stabilisator, welcher dazu ausgebildet ist, das zuge-
führte Leergutgebinde in dem Zuführbereich 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.

- Ein Rücknahmeautomat mit einem erfindungsgemä-
ßen Flaschenaufsteller.

- Eine Sortieranlage mit einem erfindungsgemäßen
Flaschenaufsteller.

[0008] Die der vorliegenden Erfindung zugrunde lie-
gende Idee besteht darin, ein über eine Zuführrutsche
zugeführtes und, aufgrund des hierdurch erhaltenen Im-
pulses, möglicherweise taumelndes Leergutgebinde zu
stabilisieren, indem dieses an ein Transportelement ge-
drückt wird, welches das Leergutgebinde anschließend
weitertransportiert. Der besondere Vorteil der vorliegen-
den Erfindung ist nun darin zu sehen, dass das Trans-
portelement einerseits als Gegenstand bzw. Barriere für
das Andrücken des Leergutgebindes dient, andererseits
jedoch gleichzeitig als Transportmittel für das Leergut-
gebinde fungiert. Es werden somit unterschiedliche funk-
tionelle Aspekte miteinander vereinbart, sodass der er-
findungsgemäße Flaschenaufsteller besonders kompakt
und einfach ausgeführt werden kann. Insbesondere kann
die Anzahl der zu verbauenden Einzelteile gering gehal-
ten werden, was schlussendlich Herstellungs-, War-
tungs- und Montagekosten einspart. Darüber hinaus ist
das erfindungsgemäße System weniger fehleranfällig als
bekannte Systeme aus dem Stand der Technik.
[0009] Die erfindungsgemäßen Flaschenaufsteller
sind besonders geeignet für die Verwendung in Rück-
nahmeautomaten und/oder Sortieranlagen oder derglei-
chen Vorrichtungen, bei denen eine sehr große Anzahl
von Leergutgebinden möglichst effizient und fehlerrobust
aufzunehmen, zu transportieren und/oder zu sortieren
ist. Die erfindungsgemäßen Flaschenaufsteller können
hierbei nicht nur für die Aufstellung, den Transport und
die Sortierung von Flaschen im eigentlichen Sinne die-
nen. Vielmehr können allgemeine Leergutgebinde, wie
beispielsweise Dosen, Becher, Fässer, Container usw.
bearbeitet werden, welche Einwegbehälter oder Mehr-
wegbehälter sein können.
[0010] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen ergeben sich aus den weiteren Unteransprüchen
sowie aus der Beschreibung unter Bezugnahme auf die
Figuren der Zeichnung.
[0011] Gemäß einer Weiterbildung kann die Zuführrut-
sche zur im Wesentlichen senkrechten Zuführung des
Leergutgebindes ausgebildet sein. Beispielsweise kön-
nen die Leergutgebinde über ein Transportband in lie-
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gender Weise auf die Zuführrutsche bewegt werden, an
welcher diese anschließend schräg und/oder senkrecht
nach unten rutschen oder fallen, sodass sie in einer an-
nähernd aufrecht stehenden und/oder näherungsweise
senkrechten Position in dem Zuführbereich auftreffen.
Prinzipiell können die Leergutgebinde hierbei in dem Zu-
führbereich schräg und/oder taumelnd über die Zuführ-
rutsche bereitgestellt werden, wobei die Leergutgebinde
im Anschluss über den Stabilisator in eine senkrecht sta-
bilisierte Ruheposition gebracht werden.
[0012] Gemäß einer Weiterbildung kann das Trans-
portelement mit zumindest einem Leergutfach ausgebil-
det sein. Der Stabilisator kann dazu ausgebildet sein,
das zugeführte 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 zunächst in das Leergutfach
und dort gegen das Transportelement, z.B. gegen eine
rückseitige Wand des Leergutfachs. Beispielsweise
kann der Stabilisator dazu ausgebildet sein, das Leer-
gutgebinde für eine vorgegebene Zeitdauer an das
Transportelement zu drücken, in welcher dieses ausrei-
chend in seiner Ruheposition stabilisiert wird. Anschlie-
ßend wird das Leergutgebinde von dem Transportele-
ment weiter bewegt. In einem konkreten Beispiel kann
der Stabilisator als horizontal, linear bewegliches An-
drückteil ausgebildet sein. Das Andrückteil kann dazu
ausgebildet sein, das zugeführte Leergutgebinde von der
Zuführrutsche gegen das Transportelement zu schieben
und derart zu stabilisieren. Anschließen kann das An-
drückteil wieder zurückgeführt werden, bevor das Leer-
gutgebinde über 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] Gemäß einer Weiterbildung kann das Trans-
portelement als Rotationskörper dazu ausgebildet sein,
das Leergutgebinde mittels Eigenrotation weiter zu
transportieren. In dieser besonders effizienten und platz-
sparenden Weiterbildung wird ein Leergutgebinde somit
über die Zuführrutsche zugeführt, an das Transportele-
ment gedrückt und dadurch stabilisiert und anschließend
mittels Rotation des Transportelements weiterbewegt.
[0014] Gemäß einer Weiterbildung kann das Trans-
portelement als Drehkreuz mit mehreren Leergutfächern
ausgebildet sein. Beispielsweise kann das Drehkreuz
zwei, drei, vier, fünf, sechs oder mehr Leergutfächer auf-
weisen. Die Leergutfächer können in eine Umfangsrich-
tung um das Drehkreuz herum hintereinander angeord-
net sein, wobei die Leergutfächer radial nach außen hin

offen ausgebildet sein können. Beispielsweise kann der
Umfang des Drehkreuzes in identisch ausgebildete und
dimensionierte Leergutfächer eingeteilt sein, z.B. vier
Leergutfächer, welche jeweils einen Winkelbereich von
etwa 90° einnehmen. In diesem konkreten Beispiel kann
das Drehkreuz vier identische Drehflügel aufweisen, wel-
che radial von einem Mittelpunkt des Drehkreuzes nach
außen hin in Form eines Kreuzes orientiert sind, wobei
jeweils zwei Drehflügel ein Leergutfach in Umfangsrich-
tung begrenzen. Aufgrund der Bereitstellung mehrerer
Leergutfächer ist es beispielsweise möglich, 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 Leergutfächer ent-
sprechenden Winkelbereich zu rotieren, z.B. kann im Fal-
le von vier identischen Leergutfächern eine schrittweise
Rotation um 90° vorgesehen sein. Prinzipiell kann das
Transportelement jedoch ebenso mit mehreren Leergut-
fächern ausgebildet sein, welche unterschiedliche Win-
kelbereiche abdecken, z.B. insgesamt drei Fächer 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 gewählt sein kann, dass der Stabilisator ein Leer-
gutgebinde in ein Leergutfach einschieben und dort sta-
bilisieren kann, ohne dass beispielsweise ein Andrückteil
des Stabilisators mit der Bewegung des Transportele-
ments in Konflikt gerät. Beispielsweise kann sich das An-
drückteil wieder zurückziehen, bevor das Transportele-
ment signifikant weiter rotiert ist.
[0016] Gemäß einer Weiterbildung kann das Trans-
portelement mit drei Leergutfächern ausgebildet sein.
Das Transportelement kann dazu ausgebildet sein,
schrittweise um jeweils 120° zu rotieren. Prinzipiell kann
das Transportelement alternativ oder zusätzlich 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] Gemäß einer Weiterbildung kann weiterhin ein
erstes Förderband zum Weitertransport des Leergutge-
bindes vorgesehen sein. Das Transportelement kann da-
zu ausgebildet sein, das beruhigte Leergutgebinde an
das erste Förderband zu übergeben. Beispielsweise
kann das Transportelement als Rotationskörper über zu-
mindest einen Abschnitt des ersten Förderbands rotie-
ren, welches während der Rotation des Transportele-
ments gestoppt ist. Sobald das Leergutgebinde auf dem
ersten Förderband steht, kann die Rotation des Trans-
portelements gestoppt werden und im Gegenzug nun
das erste Förderband gestartet werden, welches das
Leergutgebinde anschließend fortträgt.
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[0018] Gemäß einer Weiterbildung kann weiterhin ein
zweites Förderband zum Weitertransport des Leergut-
gebindes vorgesehen sein. Das Transportelement kann
dazu ausgebildet sein, das beruhigte Leergutgebinde
wahlweise an das erste Förderband oder das zweite För-
derband zu übergeben. Beispielsweise kann der Fla-
schenaufsteller und/oder der Rücknahmeautomat 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
Förderband oder das zweite Förderband zu übergeben.
In dieser Weiterbildung erfüllt der Flaschenaufsteller ne-
ben einer Stabilisierungs- und Transportfunktion über-
dies eine Sortierfunktion.
[0019] Beispielsweise können der Rücknahmeauto-
mat, die Sortieranlage und/oder der Flaschenaufsteller
eine Sensorvorrichtung aufweisen, durch die eines oder
mehrere Merkmale des Leergutgebindes erfasst werden
können. Beispielsweise kann ein Merkmal die äußere
Form und das Gewicht einer Flasche sein, eine eventuell
vorhandene Beschädigung oder Restbefüllung, 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 Förderband
oder das zweite Förderband zu übergeben.
[0020] In einem konkreten Beispiel kann ein Rücknah-
meautomat einen Annahmebereich aufweisen, in den
Leergutgebinde über eine außen an einem Gehäuse des
Rücknahmeautomaten angebrachte Einführöffnung ein-
legbar sind. Im Falle eines Rücknahmeautomaten für ein-
zelne Flaschen kann diese Einführöffnung beispielswei-
se kreisförmig sein und der Annahmebereich als hohlzy-
linderförmiger Bereich ausgebildet sein. Der Annahme-
bereich kann weiterhin ein Transportband umfassen,
welches ein in den Annahmebereich eingeführtes Leer-
gutgebinde an eine Sensorvorrichtung weiterleitet, durch
die eines oder mehrere Merkmale des Leergutgebindes
erfasst werden. Der Rücknahmeautomaten kann nun ei-
ne Steuervorrichtung umfassen, die mit der Sensorvor-
richtung verbunden ist. Bei der Steuervorrichtung kann
es sich um eine zentrale Steuervorrichtung des Rück-
nahmeautomaten handeln. Ebenso kann die Steuervor-
richtung jedoch in dem Flaschenaufsteller bereitgestellt
werden, z.B. in dem Zuführbereich des Flaschenaufstel-
lers. Entsprechend kann die Sensorvorrichtung bzw. der
Sensor in oder an dem Zuführbereich vorgesehen sein.
Die Steuervorrichtung des Rücknahmeautomaten bzw.
des Flaschenaufstellers kann nun dazu ausgebildet sein,
das Transportelement entsprechend anzuweisen, das
Leergutgebinde entsprechend seinen festgestellten
Merkmalen zu sortieren.

[0021] Gemäß einer Weiterbildung kann das Trans-
portelement dazu ausgebildet sein, das Leergutgebinde
an das erste Förderband durch Eigenrotation in eine Ro-
tationsrichtung zu übergeben.
[0022] Gemäß einer Weiterbildung kann das Trans-
portelement dazu ausgebildet sein, das Leergutgebinde
an das zweite Förderband durch Eigenrotation entgegen
der Rotationsrichtung zu übergeben. 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.
Gemäß einer Weiterbildung kann weiterhin eine Steuer-
vorrichtung zur Steuerung des Stabilisators vorgesehen
sein. Ferner kann ein Anwesenheitssensor in dem Zu-
führbereich vorgesehen sein. Die Steuervorrichtung
kann an den Anwesenheitssensor gekoppelt sein. Die
Steuervorrichtung kann dazu ausgebildet sein, die An-
wesenheit eines zugeführten Leergutgebindes in dem
Zuführbereich 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 zugeführten Leergutgebindes
festgestellt wurde.
[0023] Gemäß 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 Zuführrutsche in dem
Zuführbereich angeordnet ist. Alternativ oder zusätzlich
kann der Anwesenheitssensor einen Gewichtsensor in
dem Zuführbereich umfassen, z.B. in und/oder auf einem
Bodens unterhalb der Zuführrutsche.
[0024] Gemäß einer Weiterbildung kann der Stabilisa-
tor mit einem Ausgleichsfedermechanismus zur Bereit-
stellung einer variablen Andrückkraft ausgebildet sein.
Derart können beispielsweise unterschiedliche Gebinde-
durchmesser kompensiert werden, sodass der Fla-
schenaufsteller beispielsweise Flaschen unterschiedli-
cher Größe bzw. unterschiedlichen Durchmessers ver-
arbeiten kann.
[0025] Gemäß einem Ausführungsbeispiel ist vorge-
sehen:

- Ein Flaschenaufsteller mit einem Transportelement,
mit einer Zuführrutsche zur Zuführung von Leergut-
gebinden, insbesondere Flaschen, in einen Zuführ-
bereich an das Transportelement, und mit einem ers-
ten Förderband und einem zweiten Förderband zum
Weitertransport des Leergutgebindes, wobei das
Transportelement dazu ausgebildet ist, das Leergut-
gebinde wahlweise an das erste Förderband oder
das zweite Förderband zu übergeben.
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[0026] Die diesem Ausführungsbeispiel zugrunde lie-
gende Idee besteht darin, ein über eine Zuführrutsche
zugeführtes Leergutgebinde mittels eines Transportele-
ments selektiv auf eines von zumindest zwei Förderbän-
dern zu übergeben und auf diesem anschließend weiter
zu transportieren. Anders als bei typischen Flaschenauf-
stellern ist somit insbesondere eine (Vor-)Sortierung der
Leergutgebinde bereits innerhalb des Flaschenaufstel-
lers möglich. Beispielsweise kann der Flaschenaufsteller
und/oder der Rücknahmeautomat 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 Förderband oder das
zweite Förderband zu übergeben. Der Flaschenaufstel-
ler kann somit neben einer Aufstell- und Transportfunk-
tion überdies eine Sortierfunktion erfüllen. Weiterhin
kann es vorgesehen sein, Leergutgebinde unabhängig
von ihren konkreten Merkmalen auf eines der Förder-
bänder zu übergeben. Beispielsweise kann jedes der
Förderbänder zu einem separaten (Zwischen-)Lagerbe-
reich für die Leergutgebinde führen. Sollte beispielswei-
se einer der Lagerbereich momentan gefüllt sein, so kön-
nen alle folgenden Leergutgebinde über ein alternatives
Förderband in einen noch nicht ausgelasteten Lagerbe-
reich geleitet werden. Ebenso ist es möglich, dass die
Leergutgebinde bei Ausfall eines der Förderbänder
und/oder bei Ausfall einer der sich diesem Förderband
anschließenden Komponenten über ein alternatives För-
derband umgeleitet werden. Das System ist somit kom-
fortabler, vielseitiger und weniger fehleranfällig als be-
kannte Systeme aus dem Stand der Technik.
[0027] Gemäß einem Ausführungsbeispiel kann das
Transportelement als Rotationskörper dazu ausgebildet
sein, das Leergutgebinde mittels Eigenrotation zu über-
geben. In diesem besonders effizienten und platzspa-
renden Ausführungsbeispiel wird ein Leergutgebinde so-
mit über die Zuführrutsche zugeführt und anschließend
mittels Rotation des Transportelements weiterbewegt.
[0028] Gemäß einem Ausführungsbeispiel kann das
Transportelement dazu ausgebildet sein, das Leergut-
gebinde an das erste Förderband durch Eigenrotation in
eine Rotationsrichtung zu übergeben. Beispielsweise
kann das Transportelement als Rotationskörper über zu-
mindest einen Abschnitt des ersten Förderbands rotie-
ren, welches während der Rotation des Transportele-
ments gestoppt ist. Sobald das Leergutgebinde auf dem
ersten Förderband steht, kann die Rotation des Trans-
portelements gestoppt werden und im Gegenzug nun
das erste Förderband gestartet werden, welches das
Leergutgebinde anschließend fortträgt.
[0029] Gemäß einem Ausführungsbeispiel kann das
Transportelement dazu ausgebildet sein, das Leergut-
gebinde an das zweite Förderband durch Eigenrotation
entgegen der Rotationsrichtung zu übergeben. In diesem
Ausführungsbeispiel wird somit ein besonders kompak-
ter und effizienter Flaschenaufsteller geschaffen, wel-
cher mit einer minimalen Anzahl von Systemkomponen-

ten die Stabilisierung, den Transport und die Sortierung
von Leergutgebinden umsetzt. Das Transportelement
dient hierbei gleichzeitig als Transportmittel und als Sor-
tierhilfe und gegebenenfalls darüber hinaus als Stabili-
sierungsgegenstand bzw. Stabilisierungsbarriere.
[0030] Gemäß einem Ausführungsbeispiel kann das
Transportelement mit zumindest einem Leergutfach für
den Transport des Leergutgebindes ausgebildet sein.
Beispielsweise kann die Zuführrutsche derart angeord-
net und ausgebildet sein, dass das Leergutgebinde in
das Leergutfach gewissermaßen von selbst hinein
rutscht und dort weiter transportiert wird. Alternativ oder
zusätzlich kann beispielsweise ein Stabilisator oder der-
gleichen dazu ausgebildet sein, das zugeführte Leergut-
gebinde in das zumindest eine Leergutfach zu schieben.
In einem konkreten Beispiel kann der Stabilisator dazu
ausgebildet sein, das zugeführte Leergutgebinde in dem
Zuführbereich 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 Ausführungsbeispiel schiebt der Stabilisator das
Leergutgebinde somit zunächst in das Leergutfach und
dort gegen das Transportelement, z.B. gegen eine rück-
seitige Wand des Leergutfachs. Beispielsweise kann der
Stabilisator dazu ausgebildet sein, das Leergutgebinde
für eine vorgegebene Zeitdauer an das Transportele-
ment zu drücken, in welcher dieses ausreichend in seiner
Ruheposition stabilisiert wird. Anschließend wird das
Leergutgebinde von dem Transportelement weiter be-
wegt. In einem konkreten Beispiel kann der Stabilisator
als horizontal, linear bewegliches Andrückteil ausgebil-
det sein. Das Andrückteil kann dazu ausgebildet sein,
das zugeführte Leergutgebinde von der Zuführrutsche
gegen das Transportelement zu schieben und derart zu
stabilisieren. Anschließen kann das Andrückteil wieder
zurückgeführt werden, bevor das Leergutgebinde über
das Transportelement weiter bewegt wird. Das Leergut-
fach kann hierbei entsprechend dimensioniert sein, so-
dass die zu transportierenden Leergutgebinde sicher
und stabil in dem Leergutfach stehen bleiben, wenn diese
von dem Transportelement weiter transportiert werden.
In einem konkreten Beispiel kann der Flaschenaufsteller
zum Transport von Mehrwegflaschen ausgebildet sein,
wobei das Leergutfach derart dimensioniert ist, dass eine
in dem Leergutfach aufrecht stehende Flasche nicht um-
kippen kann.
[0031] Gemäß einem Ausführungsbeispiel kann das
Transportelement als Drehkreuz mit mehreren Leergut-
fächern ausgebildet sein. Beispielsweise kann das Dreh-
kreuz zwei, drei, vier, fünf, sechs oder mehr Leergutfä-
cher aufweisen. Die Leergutfächer können in eine Um-
fangsrichtung um das Drehkreuz herum hintereinander
angeordnet sein, wobei die Leergutfächer radial nach au-
ßen hin offen ausgebildet sein können. Beispielsweise
kann der Umfang des Drehkreuzes in identisch ausge-
bildete und dimensionierte Leergutfächer eingeteilt sein,
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z.B. vier Leergutfächer, welche jeweils einen Winkelbe-
reich von etwa 90° einnehmen. In diesem konkreten Bei-
spiel kann das Drehkreuz vier identische Drehflügel auf-
weisen, welche radial von einem Mittelpunkt des Dreh-
kreuzes nach außen hin in Form eines Kreuzes orientiert
sind, wobei jeweils zwei Drehflügel ein Leergutfach in
Umfangsrichtung begrenzen. Aufgrund der Bereitstel-
lung mehrerer Leergutfächer ist es beispielsweise mög-
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 Leergutfächer ent-
sprechenden Winkelbereich zu rotieren, z.B. kann im Fal-
le von vier identischen Leergutfächern eine schrittweise
Rotation um 90° vorgesehen sein. Prinzipiell kann das
Transportelement jedoch ebenso mit mehreren Leergut-
fächern ausgebildet sein, welche unterschiedliche Win-
kelbereiche abdecken, z.B. insgesamt drei Fächer 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 gewählt sein kann, dass ein Leergutgebinde in ein
Leergutfach eingebracht werden kann, ohne dass dieses
mit der Bewegung des Transportelements in Konflikt ge-
rät. Beispielsweise kann das Leergutgebinde über ein
Andrückteil bzw. einen Stabilisator in ein Leergutfach ein-
geschoben und dort stabilisiert werden, wobei sich das
Andrückteil wieder zurückzieht, bevor das Transportele-
ment signifikant weiter rotiert ist.
[0033] Gemäß einem Ausführungsbeispiel kann das
Transportelement mit drei Leergutfächern ausgebildet
sein. Das Transportelement kann dazu ausgebildet sein,
schrittweise um jeweils 120° zu rotieren. Prinzipiell kann
das Transportelement alternativ oder zusätzlich 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.
[0034] Gemäß einem Ausführungsbeispiel kann das
Transportelement dazu ausgebildet sein, das Leergut-
gebinde auf Basis von festgestellten Leergutmerkmalen
des Leergutgebindes wahlweise an das erste Förder-
band oder das zweite Förderband zu übergeben. Bei-
spielsweise können der Rücknahmeautomat, die Sortier-
anlage und/oder der Flaschenaufsteller eine Sensorvor-
richtung aufweisen, durch die eines oder mehrere Leer-
gutmerkmale des Leergutgebindes erfasst werden kön-
nen. Beispielsweise kann ein Leergutmerkmal die äuße-
re Form und das Gewicht einer Flasche sein, eine even-
tuell vorhandene Beschädigung oder Restbefüllung, ein
vorhandener Bar- oder Strichcode oder ein auf der Fla-
sche befindlicher Verschluss. Die Sensorvorrichtung
kann mit einer Steuervorrichtung verbunden sein, welche

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 Förderband oder das zweite Förderband zu
übergeben.
[0035] In einem konkreten Beispiel kann ein Rücknah-
meautomat einen Annahmebereich aufweisen, in den
Leergutgebinde über eine außen an einem Gehäuse des
Rücknahmeautomaten angebrachte Einführöffnung ein-
legbar sind. Im Falle eines Rücknahmeautomaten für ein-
zelne Flaschen kann diese Einführöffnung beispielswei-
se kreisförmig sein und der Annahmebereich als hohlzy-
linderförmiger Bereich ausgebildet sein. Der Annahme-
bereich kann weiterhin ein Transportband umfassen,
welches ein in den Annahmebereich eingeführtes Leer-
gutgebinde an eine Sensorvorrichtung weiterleitet, durch
die eines oder mehrere Leergutmerkmale des Leergut-
gebindes erfasst werden. Der Rücknahmeautomat kann
nun eine Steuervorrichtung umfassen, die mit der Sen-
sorvorrichtung verbunden ist. Bei der Steuervorrichtung
kann es sich um eine zentrale Steuervorrichtung des
Rücknahmeautomaten handeln. Ebenso kann die Steu-
ervorrichtung jedoch in dem Flaschenaufsteller bereitge-
stellt werden, z.B. in dem Zuführbereich des Flaschen-
aufstellers. Entsprechend kann die Sensorvorrichtung
bzw. der Sensor in oder an dem Zuführbereich vorgese-
hen sein. Die Steuervorrichtung des Rücknahmeauto-
maten bzw. des Flaschenaufstellers kann nun dazu aus-
gebildet sein, das Transportelement entsprechend an-
zuweisen, das Leergutgebinde entsprechend seinen
festgestellten Leergutmerkmalen zu sortieren.
[0036] Gemäß einem Ausführungsbeispiel 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 Förderband oder das zweite Förder-
band zu übergeben. Die Steuervorrichtung kann bei-
spielsweise bereits anderweitig festgestellte Leergut-
merkmale des Leergutgebindes übermittelt bekommen
bzw. diese anfordern, z.B. mittels Kommunikation mit ei-
ner zentralen Steuervorrichtung eines Rücknahmeauto-
maten und/oder einer Sortieranlage, wobei die Leergut-
merkmale beispielsweise in einem Annahmebereich des
Rücknahmeautomaten und/oder der Sortieranlage be-
reits erfasst worden sein können. Aufbauend auf diesen
Leergutmerkmalen kann nun die Steuervorrichtung eine
entsprechende Sortierung des Leergutgebindes auf ein
bestimmtes Förderband veranlassen. Alternativ oder zu-
sätzlich 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] Gemäß einem Ausführungsbeispiel kann die
Steuervorrichtung an einen Anwesenheitssensor in dem
Zuführbereich gekoppelt sein. Die Steuervorrichtung
kann dazu ausgebildet ist, die Anwesenheit eines zuge-
führten Leergutgebindes in dem Zuführbereich mittels
des Anwesenheitssensors festzustellen und darauf auf-
bauend das Transportelement zu veranlassen, das Leer-
gutgebinde an das erste Förderband oder das zweite
Förderband zu übergeben.
[0038] Gemäß einem Ausführungsbeispiel 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 Zuführ-
rutsche in dem Zuführbereich angeordnet ist. Alternativ
oder zusätzlich kann der Anwesenheitssensor einen Ge-
wichtsensor in dem Zuführbereich umfassen, z.B. in
und/oder auf einem Bodens unterhalb der Zuführrutsche.
[0039] Gemäß einem Ausführungsbeispiel 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 äußeren Merkmalen des Leergutgebindes wie
beispielsweise dessen Gewicht, dessen äußere Gestalt
und/oder dessen Größe oder dergleichen zu erfassen.
Hierzu kann der Anwesenheitssensor beispielsweise als
optischer Sensor und/oder als Gewichtssensor ausge-
bildet sein.
[0040] Gemäß einem Ausführungsbeispiel kann die
Zuführrutsche zur im Wesentlichen senkrechten Zufüh-
rung des Leergutgebindes ausgebildet sein. Beispiels-
weise können die Leergutgebinde über ein Transport-
band in liegender Weise auf die Zuführrutsche bewegt
werden, an welcher diese anschließend schräg und/oder
senkrecht nach unten rutschen oder fallen, sodass sie in
einer annähernd aufrecht stehenden und/oder nähe-
rungsweise senkrechten Position in dem Zuführbereich
auftreffen. Prinzipiell können die Leergutgebinde hierbei
in dem Zuführbereich schräg und/oder taumelnd über die
Zuführrutsche bereitgestellt werden, wobei die Leergut-
gebinde im Anschluss über einen Stabilisator oder der-
gleichen in eine senkrecht stabilisierte Ruheposition ge-
bracht werden. Alternativ können die Zuführrutsche, der
Zuführbereich und/oder das Transportelement entspre-
chend konfiguriert werden, sodass eine ergänzende Sta-
bilisierung nicht notwendig ist, z.B. weil das Leergutge-
binde direkt in ein Leergutfach des Transportelements
hineingebracht wird, wobei ein Taumeln aufgrund der
Wände des Leergutfachs unterbunden wird.
[0041] Die obigen Ausgestaltungen und Weiterbildun-
gen lassen sich, sofern sinnvoll, beliebig miteinander
kombinieren.
[0042] Weitere mögliche Ausgestaltungen, Weiterbil-
dungen und Implementierungen der Erfindung umfassen
auch nicht explizit genannte Kombinationen von zuvor
oder im Folgenden bezüglich der Ausführungsbeispiele

beschriebenen Merkmale der Erfindung. Insbesondere
wird dabei der Fachmann auch Einzelaspekte als Ver-
besserungen oder Ergänzungen zu der jeweiligen
Grundform der vorliegenden Erfindung hinzufügen.

INHALTSANGABE DER ZEICHNUNG

[0043] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend an-
hand der in den schematischen Figuren der Zeichnung
angegebenen Ausführungsbeispiele näher erläutert. Es
zeigen dabei:

Fig. 1a-d schematische Draufsichten auf einen Fla-
schenaufsteller gemäß einem Ausfüh-
rungsbeispiel während des Transports ei-
nes Leergutgebindes,

Fig. 2a-e schematische Draufsichten auf einen Fla-
schenaufsteller gemäß einer Ausführungs-
form der Erfindung während des Transports
eines Leergutgebindes,

Fig. 3 schematische Perspektivansicht eines
Rücknahmeautomaten von schräg vorne
mit dem Flaschenaufsteller aus Fig. 1a-d
oder Fig. 2a-e, und

Fig. 4 schematische Perspektivansicht einer Sor-
tieranlage von schräg vorne mit dem Fla-
schenaufsteller aus Fig. 1a-d oder Fig. 2a-e.

[0044] Die beiliegenden Figuren der Zeichnung sollen
ein weiteres Verständnis der Ausführungsformen der Er-
findung vermitteln. Sie veranschaulichen Ausführungs-
formen und dienen im Zusammenhang mit der Beschrei-
bung der Erklärung von Prinzipien und Konzepten der
Erfindung. Andere Ausführungsformen und viele der ge-
nannten Vorteile ergeben sich im Hinblick auf die Zeich-
nungen. Die Elemente der Zeichnungen sind nicht not-
wendigerweise maßstabsgetreu zueinander gezeigt.
[0045] In den Figuren der Zeichnung sind gleiche,
funktionsgleiche und gleich wirkende Elemente, Merk-
male und Komponenten - sofern nichts anderes ausge-
führt ist - jeweils mit denselben Bezugszeichen versehen.

BESCHREIBUNG VON AUSFÜHRUNGSBEISPIELEN

[0046] Figur 1a-d zeigen schematische Draufsichten
auf einen Flaschenaufsteller 1 gemäß einem Ausfüh-
rungsbeispiel während 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 ähnlichem er-
möglicht. Die Leergutgebinde 4 können in unterschied-
lichen Formen, Größen und Materialien verarbeitet wer-
den. Das Grundprinzip des Flaschenaufstellers besteht
darin, die Leergutgebinde 4 über eine Zuführrutsche 3
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zuzuführen und an ein Transportelement 2 zu überge-
ben, welches diese auf unterschiedliche Förderbänder
8a, 8b sortiert, wo sie anschließend weiter transportiert
werden. In einem weiteren Schritt können 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 erläutert.
[0048] Konkret umfasst der Flaschenaufsteller 1 ein
Transportelement 2 und eine Zuführrutsche 3, über wel-
che Leergutgebinde 4, z.B. Flaschen, in einen Zuführbe-
reich 5 zuführt werden (angedeutet durch Pfeile an der
Zuführrutsche 3 in Fig. 1a). Beispielsweise können die
Leergutgebinde 4 über ein Transportband (nicht darge-
stellt) oder dergleichen in liegender Weise auf die Zu-
führrutsche 3 bewegt werden, an welcher diese anschlie-
ßend schräg bzw. senkrecht nach unten rutschen oder
fallen, sodass sie in einer mehr oder weniger aufrecht
stehenden oder schrägen Position in dem Zuführbereich
5 auftreffen.
[0049] Das Transportelement 2 des Flaschenaufstel-
lers 1 ist dazu ausgebildet, das zugeführte Leergutge-
binde 4 wahlweise an das erste Förderband 8a oder das
zweite Förderband 8b zu übergeben. Hierzu ist das
Transportelement 2 als Drehkreuz ausgebildet, welches
das Leergutgebinde 4 mittels Eigenrotation übergibt. Das
Drehkreuz weist drei identisch ausgebildete Leergutfä-
cher 7 auf, welche jeweils einen Winkelbereich von 120°
einnehmen. Konkret wird das Leergutgebinde 4 an das
erste Förderband 8a durch Eigenrotation in eine Rotati-
onsrichtung 9 und an das zweite Förderband 8b durch
Eigenrotation entgegen der Rotationsrichtung 9 überge-
ben. Hierbei wird das Leergutgebinde 4 innerhalb des
Leergutfachs 7 mitgeführt (vgl. Fig. 1b). Das Transport-
element 2 ist derart an bzw. auf einem ersten Förderband
8a positioniert, dass das Leergutgebinde 4 aufgrund der
Rotation des Transportelements 2 auf das Förderband
8a bewegt wird und von diesem in eine Förderrichtung
16 mitgeführt 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 Zuführrutsche 3 ausgerichtet, sodass
ein weiteres Leergutgebinde 4 zugeführt werden kann.
Prinzipiell kann dies bereits während der Rotation des
Transportelements 2 geschehen.
[0050] Das Leergutgebinde 4 kann wie bereits be-
schrieben wahlweise anstelle des ersten Förderbands
8a ebenso an das zweite Förderband 8b übergeben wer-
den. Zu diesem Zweck kann das Transportelement 2
durch Eigenrotation in eine Gegenrotationsrichtung 9’
entgegen dem Uhrzeigersinn rotieren (vgl. Fig. 1d). Das
zweite Förderband 8b kann nun das Leergutgebinde 4
ähnlich wie das erste Förderband 8a in eine Förderrich-
tung 16 weiter bewegen, wobei die Förderrichtung 16
wie in Fig. le dargestellt identisch zu der Förderrichtung
16 des ersten Förderbands 8a sein kann. Dem Fach-
mann wird hierbei klar sein, dass unterschiedliche An-

ordnungen denkbar sind, beispielsweise in denen die
beiden Förderbänder 8a, 8b in unterschiedliche Richtun-
gen verlaufen bzw. ausgerichtet sind. Prinzipiell sind
ebenso mehr als zwei Förderbänder möglich, z.B. drei,
vier oder mehr Förderbänder, wobei der Fachmann das
Transportelement in diesen Fällen entsprechend ausbil-
den wird, sodass Leergutgebinde wahlweise auf die För-
derbänder übergeben werden können.
[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 Förderband 8a oder
das zweite Förderband 8b zu übergeben. 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 Förderband 8a oder
das zweite Förderband 8b zu übergeben. Die Steuervor-
richtung 12 ist mit einem Anwesenheitssensor 13 in dem
Zuführbereich 5 kommunikativ verbunden. Der Anwe-
senheitssensor 13 ist dazu ausgebildet, die Anwesenheit
eines zugeführten Leergutgebindes 4 in dem Zuführbe-
reich 5 festzustellen. Hierzu kann der Anwesenheitssen-
sor 13 beispielsweise als optischer Sensor, z.B. eine La-
serschranke oder ähnlich, und/oder als Gewichtssensor
eingerichtet sein. Sobald ein Leergutgebinde 4 zugeführt
wird, stellt der Anwesenheitssensors 13 dies fest und
übermittelt diese Information an die Steuervorrichtung
12, welche wiederum darauf aufbauend eine Rotation
des Transportelements 2 veranlasst.
[0052] Für die Sortierung bzw. Selektion der Leergut-
gebinde 4 sind unterschiedliche Ausführungen denkbar.
Beispielsweise können der Anwesenheitssensor 13
und/oder eine weiterer Sensor (nicht abgebildet) in dem
Zuführbereich 5 dazu ausgebildet sein, eines oder meh-
rere Leergutmerkmale des Leergutgebindes 4 zu erfas-
sen. Beispielsweise kann ein Leergutmerkmal die äuße-
re Form und das Gewicht des Leergutgebindes 4 sein,
eine eventuell vorhandene Beschädigung oder Restbe-
füllung, ein vorhandener Bar- oder Strichcode oder ein
auf dem Leergutgebinde befindlicher Verschluss usw.
Die Steuervorrichtung 12 kann dazu ausgebildet sein,
das durch den Sensor festgestellte 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 Förderband 8a
oder dem zweiten Förderband 8b weiter zu transportie-
ren.
[0053] Alternativ oder zusätzlich können die Leergut-
merkmale des zugeführten Leergutgebindes 4 jedoch
ebenso bereits vor der Zuführung an den Flaschenauf-
steller 1 festgestellt worden sein, z.B. durch eine Senso-
rik einer übergeordneten oder vorgeschalteten Maschi-
ne, und im Anschluss an die Steuervorrichtung 12 des
Flaschenaufstellers 1 übermittelt worden sein. Hierzu
kann die Steuervorrichtung 12 mit einer übergeordneten
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Steuerung, z.B. eines Rücknahmeautomaten 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 fehleranfällig als bekannte
Systeme aus dem Stand der Technik ist.
[0055] Mit Bezug auf Fig. 2a-e wird ein Flaschenauf-
steller 1 gemäß einer Ausführungsform der Erfindung er-
läutert. Dieser Flaschenaufsteller 1 ist grundsätzlich ähn-
lich wie jener in Fig. 1a-d ausgebildet. Zusätzlich zu die-
sem weist der Flaschenaufsteller 1 jedoch einen Stabi-
lisator 6 auf, welcher dazu ausgebildet ist, das zugeführte
Leergutgebinde 4 in dem Zuführbereich 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). Zu diesem 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 Zuführbereich 5 kommu-
nikativ verbunden. Der Anwesenheitssensor 13 ist dazu
ausgebildet, die Anwesenheit eines zugeführten Leer-
gutgebindes 4 in dem Zuführbereich 5 festzustellen. Hier-
zu kann der Anwesenheitssensor 13 beispielsweise als
optischer Sensor, z.B. eine Laserschranke oder ähnlich,
und/oder als Gewichtssensor eingerichtet sein. Sobald
ein Leergutgebinde 4 zugeführt wird, stellt der Anwesen-
heitssensors 13 dies fest und übermittelt 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 Andrückteil ausgebildet sein, welches
geradlinig zwischen Zuführrutsche 3 und Transportele-
ment 2 hin und her bewegt werden kann. Der Stabilisator
6 wird in der gezeigten Ausführungsform von einem An-
trieb, z.B. ein Elektromotor wie ein Stellmotor oder der-
gleichen, angetrieben und mit einer Andrückkraft 15 ge-
gen das Leergutgebinde 4 geschoben.
[0056] Um zu berücksichtigen, dass verschiedene
Leergutgebinde 4 unterschiedliche Merkmale aufweisen
können, z.B. Gewicht und/oder Durchmesser, ist der Sta-
bilisator 6 mit einem Ausgleichsfedermechanismus 14
zur Bereitstellung einer variablen Andrückkraft 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 Ausführung möglich, bei welcher
das Leergutgebinde 4 für eine bestimmte Zeitdauer an
das Transportelement 2 gedrückt wird. In Ausführungen
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 gedrückt wird. Prinzipiell sind jedoch
ebenso besonders einfach ausgebildete Varianten mög-
lich, bei denen der Stabilisator 6 beispielsweise über ei-
nen Stellmotor um eine vorgegebene Strecke ausgefah-
ren wird, wobei der Ausgleichsfedermechanismus 14 un-

terschiedliche äußere Maße der Leergutgebinde 4 kom-
pensiert. Anschließend kann die Steuervorrichtung 12
veranlassen, dass der Stabilisator 6 zurück in seine Aus-
gangslage bewegt wird.
[0057] Das Transportelement 2 ist auch in dieser Aus-
führung als Drehkreuz mit drei identisch ausgebildeten
Leergutfächern 7 ausgebildet, welche jeweils einen Win-
kelbereich von 120° einnehmen. Das Transportelement
2 ist somit als Rotationskörper ausgebildet, um das Leer-
gutgebinde 4 mittels Eigenrotation weiter zu transportie-
ren. Der Stabilisator 6 schiebt das Leergutgebinde 4 in
eines der Leergutfächer 7 bis es an das Transportele-
ment 2 stößt und in seiner Ruhelage stabilisiert ist. An-
schließend fährt der Stabilisator 6 in seine Ausgangslage
zurück. In einem nächsten Schritt rotiert das Transport-
element 2 schrittweise um 120° in eine Rotationsrichtung
9 im Uhrzeigersinn. Hierbei wird das Leergutgebinde 4
innerhalb des Leergutfachs 7 mitgeführt (vgl. Fig. 2c).
[0058] Das Transportelement 2 ist derart an bzw. auf
einem ersten Förderband 8a positioniert, dass das Leer-
gutgebinde 4 aufgrund der Rotation des Transportele-
ments 2 auf das Förderband 8a bewegt wird und von
diesem in eine Förderrichtung 16 mitgeführt 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 Zuführrut-
sche 3 ausgerichtet, sodass ein weiteres Leergutgebinde
4 zugeführt werden kann. Prinzipiell kann dies bereits
während 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 darüber hinaus hinsichtlich
ihrer Merkmale sortieren, wie im Folgenden mit Bezug
auf Fig. 1e erläutert wird.
[0060] Demnach ist ein zweites Förderband 8b zum
Weitertransport des Leergutgebindes 4 vorgesehen, auf
welches das Transportelement 2 das beruhigte Leergut-
gebinde 4 wahlweise anstelle des ersten Förderbands
8a übergeben kann. Zu diesem Zweck kann das Trans-
portelement 2 durch Eigenrotation in eine Gegenrotati-
onsrichtung 9’ entgegen dem Uhrzeigersinn rotieren (vgl.
Fig. 2e). Das zweite Förderband 8b kann nun das Leer-
gutgebinde 4 ähnlich wie das erste Förderband 8a in eine
Förderrichtung 16 weiter bewegen, wobei die Förderrich-
tung 16 wie in Fig. 1e dargestellt identisch zu der För-
derrichtung 16 des ersten Förderbands 8a sein kann.
[0061] Für die Sortierung bzw. Selektion der Leergut-
gebinde 4 sind erneut unterschiedliche Ausführungen
denkbar. Beispielsweise können der Anwesenheitssen-
sor 13 und/oder eine weiterer Sensor (nicht abgebildet)
in dem Zuführbereich 5 dazu ausgebildet sein, eines oder
mehrere Leergutmerkmale des Leergutgebindes 4 zu er-
fassen. Beispielsweise kann ein Leergutmerkmal die äu-
ßere Form und das Gewicht des Leergutgebindes 4 sein,
eine eventuell vorhandene Beschädigung oder Restbe-
füllung, 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 Förderband 8a oder dem
zweiten Förderband 8b weiter zu transportieren.
[0062] Alternativ oder zusätzlich können die Eigen-
schaften des zugeführten Leergutgebindes 4 jedoch
ebenso bereits vor der Zuführung an den Flaschenauf-
steller 1 festgestellt worden sein, z.B. durch eine Senso-
rik einer übergeordneten oder vorgeschalteten Maschi-
ne, und im Anschluss an die Steuervorrichtung 12 des
Flaschenaufstellers 1 übermittelt worden sein. Prinzipiell
kann die Steuerung des Transportelements 2 ebenso
von einer übergeordneten Steuerung, z.B. eines Rück-
nahmeautomaten oder dergleichen, übernommen wer-
den (vgl. Fig. 3 und 4).
[0063] Im Ergebnis wird ein Flaschenaufsteller 1 ge-
schaffen, welcher Leergutgebinde 4 wie Flaschen oder
dergleichen in möglichst effizienter Weise aufstellt, sor-
tiert und transportiert. Das Transportelement 2 dient hier-
bei gleichzeitig als stabilisierende Barriere für die Auf-
stellung des Leergutgebindes 4 und als Rotationsschleu-
se für 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,
über welches Leergutgebinde 4 auf zwei unterschiedli-
che Förderbänder 8a, 8b ausgegeben werden können.
[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 Rücknah-
meautomaten 10 in Fig. 3 und zum anderen als Kompo-
nente einer Sortieranlage 11 in Fig. 4.
[0065] Der beispielhafte Rücknahmeautomat 10 in Fig.
3 ist für die Rücknahme von Flaschen vorgesehen. Der
Rücknahmeautomat 1 umfasst ein Gehäuse mit einem
in dessen Frontseite eingelassene Einführöffnung 17,
welche hohlzylinderförmig zur Aufnahme von leeren Fla-
schen ausgebildet ist. Weiterhin können außen an der
Frontseite des Gehäuses die üblichen Komponenten,
wie beispielsweise ein Anzeigefeld und/oder eine Aus-
gabeöffnung angebracht sein. Der Rücknahmeautomat
10 umfasst ein Transportband (nicht abgebildet), wel-
ches eine in die Einführöffnung 17 eingeführte Flasche
an eine Sensorvorrichtung (ebenfalls nicht abgebildet)
weiterleitet, durch die eines oder mehrere Leergutmerk-
male der Flasche erfasst werden. Beispielsweise kann
ein Leergutmerkmal die äußere Form und das Gewicht
der Flasche sein, eine eventuell vorhandene Beschädi-
gung oder Restbefüllung, ein vorhandener Bar- oder

Strichcode oder ein auf der Flasche befindlicher Ver-
schluss. Der Rücknahmeautomaten 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
zurückgewiesen wird - die Rückgabe der Flasche. Sofern
die Flasche angenommen wird, wird diese über 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 För-
derband 8a oder dem zweiten Förderband 8b weiterge-
leitet. Hiernach wird die Flasche auf einem Sammeltisch
abgestellt, wobei sie je nach Merkmalen und benutztem
Förderband 8a, 8b auf unterschiedliche Seiten des Sam-
meltisches 19 abgestellt wird (durch Pfeile in Fig. 3 an-
gedeutet). Die der Sortierung zugrundliegenden Merk-
male können beispielsweise durch die Sensorvorrich-
tung des Rücknahmeautomaten 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
werden in der Sortieranlage 11 über einen Rollenförderer
20 angeliefert. Eine derartige Sortieranlage 11 kann prin-
zipiell Bestandteil eines Rücknahmeautomaten sein, z.B.
wie jener in Fig. 3. Grundsätzlich sind jedoch weitere
Anwendungen möglich, z.B. innerhalb einer Fließband-
fertigung oder dergleichen, bei welcher Gebinde aufge-
stellt und selektiert bzw. sortiert werden sollen, bevor sie
möglicherweise beispielsweise befüllt werden.
[0067] Obwohl die vorliegende Erfindung anhand be-
vorzugter Ausführungsbeispiele vorstehend vollständig
beschrieben wurde, ist sie darauf nicht beschränkt, son-
dern auf vielfältige 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 beschränkender Natur ist. Sie dient der
Abdeckung aller Alternativen, Modifikationen und Äqui-
valente der verschiedenen Merkmale und Ausführungs-
beispiele. Viele andere Beispiele werden dem Fachmann
aufgrund seiner fachlichen Kenntnisse in Anbetracht der
obigen Beschreibung sofort und unmittelbar klar sein.
[0068] Weitere Ausführungsbeispiele:

1. Flaschenaufsteller (1),
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mit einem Transportelement (2),
mit einer Zuführrutsche (3) zur Zuführung von Leer-
gutgebinden (4), insbesondere Flaschen, in einen
Zuführbereich (5) an das Transportelement (2), und
mit einem ersten Förderband (8a) und einem zweiten
Förderband (8b) zum Weitertransport des Leergut-
gebindes (4), wobei das Transportelement (2) dazu
ausgebildet ist, das Leergutgebinde (4) wahlweise
an das erste Förderband (8a) oder das zweite För-
derband (8b) zu übergeben.

2. Flaschenaufsteller (1) nach Ausführungsbeispiel
1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement (2) als Rotationskörper
dazu ausgebildet ist, das Leergutgebinde (4) mittels
Eigenrotation zu übergeben.

3. Flaschenaufsteller (1) nach Ausführungsbeispiel
2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement (2) dazu ausgebildet ist,
das Leergutgebinde (4) an das erste Förderband
(8a) durch Eigenrotation in eine Rotationsrichtung
(9) zu übergeben.

4. Flaschenaufsteller (1) nach Ausführungsbeispiel
3,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement (2) dazu ausgebildet ist,
das Leergutgebinde (4) an das zweite Förderband
(8b) durch Eigenrotation entgegen der Rotations-
richtung (9) zu übergeben.

5. Flaschenaufsteller (1) nach einem der vorstehen-
den Ausführungsbeispiele,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement (2) mit zumindest einem
Leergutfach (7) für den Transport des Leergutgebin-
des (4) ausgebildet ist.

6. Flaschenaufsteller (1) nach Ausführungsbeispiel
5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement (2) als Drehkreuz mit
mehreren Leergutfächern (7) ausgebildet ist.

7. Flaschenaufsteller (1) nach Ausführungsbeispiel
6,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement (2) mit drei Leergutfä-
chern (7) ausgebildet ist und schrittweise um jeweils
120° rotierbar ist.

8. Flaschenaufsteller (1) nach einem der vorstehen-
den Ausführungsbeispiele,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement (2) dazu ausgebildet ist,

das Leergutgebinde (4) auf Basis von festgestellten
Leergutmerkmalen des Leergutgebindes (4) wahl-
weise an das erste Förderband (8a) oder das zweite
Förderband (8b) zu übergeben.

9. Flaschenaufsteller (1) nach Ausführungsbeispiel
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 Förderband (8a) oder das zweite För-
derband (8b) zu übergeben.

10. Flaschenaufsteller (1) nach Ausführungsbeispiel
9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Steuervorrichtung (12) an einen Anwesen-
heitssensor (13) in dem Zuführbereich (5) gekoppelt
ist, wobei die Steuervorrichtung (12) dazu ausgebil-
det ist, die Anwesenheit eines zugeführten Leergut-
gebindes (4) in dem Zuführbereich (5) mittels des
Anwesenheitssensors (13) festzustellen und darauf
aufbauend das Transportelement (2) zu veranlas-
sen, das Leergutgebinde (4) an das erste Förder-
band (8a) oder das zweite Förderband (8b) zu über-
geben.

11. Flaschenaufsteller (1) nach Ausführungsbeispiel
10,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Anwesenheitssensor (13) als optischer
Sensor und/oder Gewichtsensor ausgebildet ist.

12. Flaschenaufsteller (1) nach Ausführungsbeispiel
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 Ausführungsbeispiele,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Zuführrutsche (3) zur im Wesentlichen
senkrechten Zuführung des Leergutgebindes (4)
ausgebildet ist.

14. Rücknahmeautomat (10) mit einem Flaschen-
aufsteller (1) nach einem der vorstehenden Ausfüh-
rungsbeispiele.

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

[0069]

1 Flaschenaufsteller
2 Transportelement
3 Zuführrutsche
4 Leergutgebinde
5 Zuführbereich
6 Stabilisator
7 Leergutfach
8a erstes Förderband
8b zweites Förderband
9 Rotationsrichtung
9’ Gegenrotationsrichtung
10 Rücknahmeautomat
11 Sortieranlage
12 Steuervorrichtung
13 Anwesenheitssensor
14 Ausgleichsfedermechanismus
15 Andrückkraft
16 Förderrichtung
17 Einführöffnung
18 Transportvorrichtung
19 Sammeltisch
20 Rollenförderer
21 Antrieb

Patentansprüche

1. Flaschenaufsteller (1),
mit einem Transportelement (2),
mit einer Zuführrutsche (3) zur Zuführung von Leer-
gutgebinden (4), insbesondere Flaschen, in einen
Zuführbereich (5) an das Transportelement (2), und
mit einem Stabilisator (6), welcher dazu ausgebildet
ist, das zugeführte Leergutgebinde (4) in dem Zu-
führbereich (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.

2. Flaschenaufsteller (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Zuführrutsche (3) zur im Wesentlichen
senkrechten Zuführung des Leergutgebindes (4)
ausgebildet ist.

3. 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 zugeführte Leergut-
gebinde (4) in das zumindest eine Leergutfach (7)
zu schieben, und das Transportelement (2) dazu

ausgebildet ist, das eingeschobene Leergutgebinde
(4) in dem zumindest einen Leergutfach (7) weiter
zu transportieren.

4. Flaschenaufsteller (1) nach einem der vorstehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement (2) als Rotationskörper
dazu ausgebildet ist, das Leergutgebinde (4) mittels
Eigenrotation weiter zu transportieren.

5. Flaschenaufsteller (1) nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement (2) als Drehkreuz mit
mehreren Leergutfächern (7) ausgebildet ist.

6. Flaschenaufsteller (1) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement (2) mit drei Leergutfä-
chern (7) ausgebildet ist und schrittweise um jeweils
120° rotierbar ist.

7. Flaschenaufsteller (1) nach einem der vorstehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass weiterhin ein erstes Förderband (8a) zum Wei-
tertransport des Leergutgebindes (4) vorgesehen
ist, wobei das Transportelement (2) dazu ausgebil-
det ist, das beruhigte Leergutgebinde (4) an das ers-
te Förderband (8a) zu übergeben.

8. Flaschenaufsteller (1) nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass weiterhin ein zweites Förderband (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 Förderband (8a) oder das zweite
Förderband (8b) zu übergeben.

9. Flaschenaufsteller (1) nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement (2) dazu ausgebildet ist,
das Leergutgebinde (4) an das erste Förderband
(8a) durch Eigenrotation in eine Rotationsrichtung
(9) zu übergeben.

10. Flaschenaufsteller (1) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Transportelement (2) dazu ausgebildet ist,
das Leergutgebinde (4) an das zweite Förderband
(8b) durch Eigenrotation entgegen der Rotations-
richtung (9) zu übergeben.

11. Flaschenaufsteller (1) nach einem der vorstehenden
Ansprüche,
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 Zuführ-
bereich (5) gekoppelt ist, wobei die Steuervorrich-
tung (12) dazu ausgebildet ist, die Anwesenheit ei-
nes zugeführten Leergutgebindes (4) in dem Zuführ-
bereich (5) mittels des Anwesenheitssensors (13)
festzustellen und darauf aufbauend den Stabilisator
(6) zu veranlassen, das Leergutgebinde (4) gegen
das Transportelement (2) zu schieben.

12. Flaschenaufsteller (1) nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Anwesenheitssensor (13) als optischer
Sensor und/oder Gewichtsensor ausgebildet ist.

13. Flaschenaufsteller (1) nach einem der vorstehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Stabilisator (6) mit einem Ausgleichsfeder-
mechanismus (14) zur Bereitstellung einer variablen
Andrückkraft (15) ausgebildet ist.

14. Rücknahmeautomat (10) mit einem Flaschenauf-
steller (1) nach einem der vorstehenden Ansprüche.

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

23 24 



EP 3 557 541 A1

14



EP 3 557 541 A1

15



EP 3 557 541 A1

16



EP 3 557 541 A1

17

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 3 557 541 A1

18

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 3 557 541 A1

19

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• DE 10061462 C2 [0004]


	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

