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» einer Abfiillanlage leere Getrankebehalter auf La-
dungstragern zugefiihrt werden und in der Abflllanlage
« die leeren Getrankebehalter von den Ladungstragern
abgenommen werden,
» die abgenommenen Getrénkebehalter gereinigt wer-
den und

« die gereinigten Getrankebehalter mit einem Getrank
beflillt werden wobei

+ einer Verpackungsanlage befiillte Getrankebehalter
aus der Abfillanlage und Tragerplatten zugeflhrt wer-
den und in der Verpackungsanlage

« die Getrankebehalter in Umverpackungen eingesetzt
werden und

+ die Getrankebehalter enthaltenden Umverpackungen
auf Tragerplatten gesetzt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Beflillen und Verpacken von Getrankebehaltern.
[0002] Das Verfahren kann insbesondere in Brauerei-
en oder von anderen Getrankebestellern eingesetzt wer-
den, um Getranke (z.B. Bier, Wasser, Fruchtsafte,
Softdrinks) in Getrankebehalter zu flllen und die befill-
ten Getrankebehélter in Behalter fir Lagerung und
Transport zu verpacken. Bei den Getrankebehaltern
kann es sich um Flaschen oder Dosen handeln.

[0003] Herkdmmlicherweise werden in Brauereien
Getranke in Mehrwegflaschen abgefiillt und die Mehr-
wegdflaschen in Getrankekisten eingestellt. Ferner be-
kannt ist, die Mehrwegflaschen in Umverpackungen aus
Karton verpackt in Getrénkekisten einzusetzen. Einweg-
flaschen werden vielfach nach Beflllen in den Brauerei-
en in Umverpackungen aus Karton verpackt, auf Trays
aus Pappe gesetzt und in mehreren Lagen auf Paletten
gepackt. Die bepackte Palette wird mit einer Folie um-
hullt. Getrankedosen werden vielfach in manschettenar-
tigen Umverpackungen aus Karton in den Handel ge-
bracht.

[0004] AusderEP 1847 895 A1 istein Verfahren zum
Distribuieren von Getranken in Mehrwegflaschen mitden
nachfolgenden Schritten bekannt: Zunachst werden in
mindestens einer Abfiill- und Verpackungsstation Ge-
tranke in einheitliche Mehrwegflaschen geftllt. Es kom-
men beispielsweise Mehrwegflaschen mit einem Fillvo-
lumen von 0,33 Litern und/oder 0,5 Litern zum Einsatz.
Die Abfill- und Verpackungsstation kann sich in einer
Brauerei befinden oder eine zentrale Einrichtung sein,
die fiir mehrere Brauereien arbeitet.

[0005] In der Abflll- und Verpackungsstation werden
die beflllten Mehrwegflaschen in herstellerindividuali-
sierten Umverpackungen verpackt. Bei den Umverpak-
kungen handelt es sich bevorzugt um Verpackungen
vom Koérbchentyp ("open baskets"). Die Umverpackun-
gen sind bevorzugt aus Karton und/oder Pappe und/oder
Kunststoff hergestellt. Sie sind beispielsweise durch auf-
gedruckte Hersteller-und/oder Marken- und/oder Werbe-
angaben herstellerindividualisiert.

[0006] Die Umverpackungen mit den darin enthalte-
nen Mehrwegflaschenwerden auf einheitliche Trager ge-
setzt. Die einheitlichen Trager sind als Tragerplatten (so-
genannte "Trays") ausgestaltet. Diese weisen bevorzugt
an der Oberseite Aufnahmen fir die Bodenbereiche von
Flaschen und an der Unterseite Aufnahmen fiir Kopfbe-
reiche von Flaschen auf. Infolgedessen kénnen mehrere
befillte Tragerplatten Ubereinandergestapelt werden.
Derartige Tragerplatten sind z.B. in der EP 0 853 053 A1
und in der EP 1 593 608 A1 beschrieben oder als K.Hart-
wall-Trager und als Logipack-Trager bekannt. Derartige
Tragerplatten kénnen so ausgestaltet sein, dass sie mit
(Getranke-)Kisten stapelbar sind. Gegebenenfalls wer-
den beflillte Mehrwegflaschen in der Abfill- und Verpak-
kungsstation in Kisten eingesetzt.

[0007] Die Trager mitdendaraufgesetzten Umverpak-
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kungen und den darin enthaltenen, beflllten Mehrweg-
flaschen werden ggfs. gemeinsam mit oder getrennt von
Getrankekisten zu Vollgutstapeln Ubereinandergesta-
pelt. Die Vollgutstapel werden von der mindestens einen
Abfiill- und Verpackungsstation zu mindestens einem
Zentrallager transportiert. Hierbei handelt es sich um ein
Zentrallager des Handels oder um einen Getrankefach-
grofRhandler. Die Vollgutstapel werden von dem minde-
stens einen Zentrallager zu verschiedenen Verkaufsstel-
len transportiert.

[0008] IndenVerkaufsstellenwerdendie Vollgutstapel
aufgestellt, sodass Verbraucher Umverpackungen mit
den darin enthaltenen Mehrwegflaschen von den Tra-
gern bzw. aus Kisten bzw. befiillte Kisten von den Voll-
gutstapeln ab- und mitnehmen kénnen und Verbraucher
geleerte Mehrwegflaschen in Umverpackungen und/
oder ohne Umverpackungen bzw. in Kisten zu Verkaufs-
stellen zurlickbringen kdénnen. In den Verkaufsstellen
werden die geleerten Mehrwegflaschen in den Umver-
packungen und/oder ohne Umverpackungen auf Trager
bzw. in Kisten gesetzt und die Trager bzw. Kisten mit den
darauf gesetzten geleerten Mehrwegflaschen in Umver-
packungen und/oder ohne Umverpackungen werden zu
Leergutstapeln Ubereinandergestapelt.

[0009] Die Leergutstapel werden von den Verkaufs-
stellen zu dem mindestens einen Zentrallager transpor-
tiert und von dem mindestens einen Zentrallager zu der
mindestens einen Abflll- und Verpackungsstation trans-
portiert. Damit ist der Kreislauf der Mehrwegflaschen und
Trager geschlossen.

[0010] Durch dieses Verfahren wird der Aufwand fur
das Distribuieren von Getranken in Mehrwegflaschen be-
trachtlich gesenkt, wobei eine besonders verkaufsfor-
dernde Prasentation und verbraucherfreundliche Kon-
fektionierung der Ware erreicht wird.

[0011] Fur das Befiillen von Getrankebehaltern, Ver-
packen der befiillten Getrédnkebehalter in Umverpackun-
gen und Setzen der Umverpackungen mit den darin ent-
haltenen Getrankebehaltern auf Tragerplatten steht kein
Verfahren zur Verfligung, das sich fir eine einfache Im-
plementierung und automatische Erzeugung groRer
Ausbringungsmengen in Brauereien eignet.

[0012] Davon ausgehend liegt der Erfindung die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren zum Befiillen, Verpacken
der beflllten Getrankebehalter_in Umverpackungen und
Setzen der Umverpackungen mit den darin enthaltenen
Getrankebehaltern_auf Tragerplatten zur Verfiigung zu
stellen, das fiir eine einfache Implementierung in Braue-
reien und automatische Erzeugung groRRer Ausbrin-
gungsmengen geeignet ist.

[0013] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 geldst. Vorteilhafte Ausge-
staltungen des Verfahrens sind in den Unteranspriichen
angegeben.

[0014] Bei dem erfindungsgeméafen Verfahren zum
Befiillen und Verpacken von Getrankebehaltern werden:

* einer Abflllanlage leere Getrdnkebehalter auf La-
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dungstragern zugefiihrt und in der Abfillanlage

e die leeren Getrankebehalter von den Ladungstra-
gern abgenommen,

* die abgenommenen Getrankebehalter gereinigt und

« die gereinigten Getrankebehalter mit einem Getrank
beflllt, und

e einer Verpackungsanlage befiillte Getrankebehalter
aus der Abfiillanlage und Tragerplatten zugefihrt
und in der Verpackungsanlage

e die Getrankebehalter in Umverpackungen einge-
setzt und

¢ die Getrankebehalter enthaltenden Umverpackun-
gen auf Tragerplatten gesetzt.

[0015] Das erfindungsgemafie Verfahren bedient sich
einer Abflllanlage und einer Verpackungsanlage. Hier-
bei handelt es sich um eigenstandige Anlagen, die in der
Lage sind, unabhéngig voneinander zu arbeiten und kon-
struktiv nicht miteinander verbunden sind. Im eingangs
erwahnten Stand der Technik ist keine Abfll- und Ver-
packungsstation beschrieben, die voneinander unab-
hangige und konstruktiv voneinander getrennte Abfiill-
und Verpackungsanlagen umfasst. Die Eigenstandigkeit
der Abfill- und Verpackungsanlagen hat den Vorteil,
dass zur Durchfihrung des Verfahrens auf herkdmmli-
che Abflllanlagen zuriickgegriffen werden kann, denen
beispielsweise leere Mehrwedflaschen in Getrankeki-
sten zugefiihrt werden und die beflllte Mehrwegflaschen
in Getrankekisten produzieren. Fir das erfindungsgema-
Re Verfahren kénnen somit in Brauereien oder bei Ge-
trankeproduzenten vorhandene Abfiillanlagen genutzt
werden. Auch mdglich ist, zur Ausfiihrung des erfin-
dungsgemafRen Verfahrens eine Abfiillanlage zu erstel-
len, die entsprechend einer herkémmlichen Abfiillanlage
zum Verarbeiten von Mehrwegflaschen in Getrankeki-
sten konstruiert ist. Die Ausbringungsmenge bzw. Takt-
zahl der Abflillanlage kann wie bei der Verarbeitung von
Mehrwegflaschen in Getrankekisten aufierordentlich
hoch sein.

[0016] GemalR dem erfindungsgemaRen Verfahren
werden die beflllten Getrankebehalter einer neuartigen
Verpackungsanlage zugefihrt. In der Verpackungsanla-
ge werden die beflllten Getrankebehalter in Umverpak-
kungen eingesetzt und die Getréankebehalter enthalten-
den Umverpackungen auf Tragerplatten gesetzt. Diese
Schritte kénnen von einer verhaltnismalig kompakten,
eine hohe Auspragungsmenge bzw. Taktzahl aufweisen-
den und betriebssicheren Verpackungsanlage automa-
tisch oder halbautomatisch durchgefiihrt werden. Die
Taktzahl der Verpackungsanlage kann der Taktzahl der
Abfiillanlage angepasst werden. Die kompakte Ausfiih-
rung der Verpackungsanlage begiinstigt insbesondere
eine Integration des Verfahrens in bestehenden Braue-
reien, indem eine dort vorhandene oder neuerstellte Ab-
fullanlage grundséatzlich bekannter Konstruktion durch
die kompakte Verpackungsanlage erganzt wird.

[0017] Bei den Tragerplatten handelt es sich um im
Wesentlichen plattenférmigen Trager fir Getranke-
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behalter_Diese haben gemaR einer bevorzugten Ausge-
staltung an der Oberseite Aufnahmen flr die Bodenbe-
reiche von Getrédnkebehaltern und an der Unterseite Auf-
nahmen fir die Kopfbereiche von Getrankebehéltern,
wie sie z.B. in der EP 0 853 053 B1 und in der EP 1 593
608 A1 beschrieben sind. Bevorzugt sind die Tragerplat-
ten so ausgestaltet, dass sie mit (Getranke-)Kisten sta-
pelbar sind.

[0018] GemaR einer anderen Ausgestaltung sind die
Tragerplatten aus Pappe oder Wellpappe. Bevorzugt ha-
ben sie an den Seiten hochgefaltete Klappen, die die
Getrankebehalter in den Umverpackungen seitlich ein-
fassen.

[0019] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung sind
die Getrankebehalter Mehrwegflaschen und/oder Ein-
wegflaschen (nachfolgend "Flaschen") und/oder Dosen.
[0020] GemaR einer weiteren Ausgestaltung sind die
Ladungstréger Tragerplatten und/oder Kisten und/oder
Blockpacks. Herkdmmliche Abfiillanlagen sind bereits
mit Einrichtungen versehen, mit denen Flaschen aus Ki-
sten entnehmbar sind. Diese Einrichtungen sind auch
geeignet, Flaschen von Trégerplatten und/oder von den
Trennwanden eines Blockpacks aufzunehmen und in
den nachfolgenden Reinigungs- und Abfillprozess ein-
zuspeisen.

[0021] GemaR einer weiteren Ausgestaltung werden
in der Abflllanlage befiillite Getrankebehalter auf Trager-
platten aufgesetzt und/oder in Kisten eingesetzt. Die auf
Tragerplatten aufgesetzten und/oder in Kisten einge-
setzten Getréankebehalter kénnen an der Verpackungs-
anlage vorbei dem Prozess entnommen werden, gege-
benenfalls nach Stapelung und Palettierung. Bevorzugt
werden die auf Tragerplatten aufgesetzten und/oder in
Kisten eingesetzten Getrankebehéaltern der Verpak-
kungsanlage zugefiihrt.

[0022] Gemal einer weiteren Ausgestaltung des Ver-
fahrens werden

e mit beflillten Getréankebehaltern bestlickten Trager-
platten und/oder Kisten der Verpackungsanlage zu-
gefihrt, in der

* die befiillten Getrédnkebehalter von den Tragerplat-
ten und/oder Kisten abgenommen werden,

e dieabgenommenen Getrankebehalterin Umverpak-
kungen eingesetzt werden und

* die Getrankebehalter enthaltenden Umverpackun-
gen auf Tragerplatten gesetzt werden.

[0023] Das erfindungsgemale Verfahren basiert auf
herkdbmmlichen Produktionsanlagen mit integrierten Ab-
full- und Verpackungseinrichtungen, denen leere Mehr-
wegflaschen in Getrankekisten zugefiihrt werden und die
beflllte Mehrwegflaschen in Getrankekisten produzie-
ren. Es hat sich herausgestellt, dass derartige Produkti-
onsanlagen auch zur Verarbeitung von Mehrwegfla-
schen auf Tragerplatten geeignet sind. Fiir die Verarbei-
tung von Getrankebehaltern_auf Tragerplatten sind al-
lenfalls geringe Modifikationen bekannter Abfillanlagen
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zum Verarbeiten von Mehrwegflaschen in Getrankeki-
sten erforderlich. Eine Abflllanlage zum Verarbeiten von
Getrankebehaltern in Getrankekisten ist grundsatzlich
geeignet, Getrankebehalter auf Tragerplatten zu verar-
beiten, die Aufnahmen fiir die Bodenbereiche von Ge-
trankebehaltern an der Oberseite und an der Unterseite
Aufnahmen fir die Kopfbereiche von Getrankebehaltern
aufweisen. Dies gilt insbesondere fiir Tragerplatten, wie
sie z.B. in EP 0 853 053 B1 und in der EP 1 593 608 A1
beschrieben sind. Insbesondere gilt dies flur Tragerplat-
ten, die mit Kisten stapelbar sind.

[0024] GemaR dem erfindungsgemalen Verfahren
werden die beflllten Getrankebehalter auf Tragerplatten
und/oder Kisten der Verpackungsanlage zugefihrt. In
der Verpackungsanlage werden die befiillten Getranke-
behalter von den Tragerplatten und/oder Kisten abge-
nommen, die abgenommenen Getrankebehalter in Um-
verpackungen eingesetzt und die Getrankebehalter ent-
haltenden Umverpackungen auf Tragerplatten gesetzt.
Diese Schritte kdnnen von einer verhaltnismafig kom-
pakten, eine hohe Ausbringungsmenge bzw. Taktzahl
aufweisenden und betriebssicheren Verpackungsanlage
automatisch durchgefiihrt werden. Die Taktzahl der Ver-
packungsanlage kann der Taktzahl der Abflllanlage an-
gepasst werden. Die kompakte Ausflihrung der Verpak-
kungsanlage begiinstigt insbesondere eine Integration
des Verfahrens in bestehenden Brauereien, indem eine
dort vorhandene oder neu erstellte Abfiillanlage grund-
satzlich bekannter Konstruktion durch die kompakte Ver-
packungsanlage erganzt wird.

[0025] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren er-
scheint zwar das Setzen beflllter Getrankebehalter auf
Tragerplatten und/oder Kisten in der Abfillanlage und
das Abnehmen der befiiliten Getrankebehélter von den
Tragerplatten und/oder Kisten in der Verpackungsanlage
als tiberfliissig. Uberraschenderweise wird jedoch gera-
de durch diese MaRRnahme eine automatische Ausfiih-
rung des Verfahrens mit hohen Ausbringungsmengen
und eine einfache Implementierung in Brauereien er-
maoglicht.

[0026] GemaR einer anderen Ausgestaltung des Ver-
fahrens werden befiillte Getrankebehalter, die nicht in
einen Ladungstrager eingestellt sind, der Verpackungs-
anlage zugefiihrt. Bei dieser Ausgestaltung entfallt das
Einstellen der Getrankebehalter in Tragerplatten und/
oder Kisten in der Abfiillanlage und das Entnehmen der
Getrankebehalter von den Tragerplatten und/oder Kisten
in der Verpackungsstation, um die Getrankebehalter in
Umverpackungen einzusetzen. Die Getrankebehalter
kdnnen chargenweise mittels geeigneter Transportmittel
von der Abflllanlage zur Verpackungsanlage gebracht
werden. Gemal einer bevorzugten Ausgestaltung wer-
den die Getranke mittels eines Transportbandes von der
Abfillanlage zur Verpackungsanlage transportiert, so
dass ein fortlaufender, ununterbrochener Transport zwi-
schen Abfiillanlage und Verpackungsanlage mdglich ist.
[0027] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung wer-
den in der Abflillanlage die entleerten Ladungstrager ge-
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reinigt. Die Reinigung kann insbesondere durch Wa-
schen der Ladungstrager erfolgen. Falls Tragerplatten
und/oder Kisten als Ladungstréger eingesetzt werden
kénnen fir die Reinigung vorhandene Reinigungsein-
richtungen einer herkémmlichen Abfillanlage genutzt
werden.

[0028] GemaR einer Ausgestaltung des Verfahrens
werden der Abfiillanlage leere Flaschen auf Tragerplat-
ten und/oder leere Flaschen in Kisten zugefiihrt, die lee-
ren Flaschen von den Tragerplatten abgenommen und/
oder aus den Kisten entnommen und die befillten Fla-
schen auf Tragerplatten aufgesetzt und/oder in Kisten
eingesetzt. Beidieser Ausgestaltung kann das Verfahren
sowohl Flaschen auf Tragerplatten als auch Flaschen in
Kisten verarbeiten. Diese Ausgestaltung macht sich zu-
nutze, dass das Verfahren eine Abfiillanlage einsetzt,
deren Konstruktion auf die Verarbeitung von Flaschen in
Flaschenkisten ausgerichtet ist. Diese Ausgestaltung er-
hoht die Flexibilitdt der Brauerei hinsichtlich der Art des
zu verarbeitbaren Leergutes und Art des zu produzieren-
den Vollgutes. Bei den Kisten handelt es sich um Ge-
trankekisten aus Kunststoff.

[0029] Gemal einer weiteren Ausgestaltung des Ver-
fahrens werden zur Reduzierung des Stellflachenbe-
darfs Leergutstapel zugeflhrt, die mit leeren Getranke-
behéltern bestiickte und Ubereinandergestapelte Tra-
gerplatten und/oder Kisten umfassen und/oder werden
in der Verpackungsanlage mit Getrankebehaltern in Um-
verpackungen bestiickte Tragerplatten zu Vollgutstapeln
Ubereinandergestapelt. Bevorzugt weisen die Leergut-
stapel oben eine unbeflllte Tragerplatte und/oder die
Vollgutstapel oben eine unbefiillte Tragerplatte auf. Die
unbeflllte Tragerplatte stabilisiert die obere Lage Ge-
trankebehalter. Bei geeigneter Ausgestaltung der Tra-
gerplatten kénnen Leergutstapel und/oder Vollgutstapel
Tragerplatten und Kisten umfassen. Leergutstapel und/
oder Vollgutstapel kdnnen aber auch ausschlief3lich mit
Tragerplatten oder Kisten bestlickt sein.

[0030] GemalR einer Ausgestaltung umfassen die
Leergutstapel und/oder die Vollgutstapel acht Ladungs-
trager und sieben Lagen Getrankebehalter. Bei dieser
Ausgestaltung werden stabile Leergutstapel und/oder
Vollgutstapel erzeugt und vorhandene Transport- und
Lagerkapazitaten bestmdglich ausgenutzt.

[0031] GemaR einer weiteren Ausgestaltung werden
in der Abfiillanlage die mit leeren Getrankebehaltern be-
stiickten Ladungstrager lagenweise von Leergutstapeln
abgenommen, von denen dann die leeren Getrankebe-
halter abgenommen werden.

[0032] GemaR einer weiteren Ausgestaltung werden
leere Tragerplatten aus der Abflillanlage der Verpak-
kungsanlage und/oder dem Bepalettierer zugefihrt und
in der Verpackungsanlage Uberschissige Getrankebe-
halter in Umverpackungen eingesetzt und die so be-
stlickten Umverpackungen auf die leeren Tragerplatten
aufgesetzt und/oder die leeren Tragerplatten im Bepa-
lettierer auf Vollgutstapel aufgesetzt. In der Verpak-
kungsanlage kann ein Uberschuss von Getrankebehl-
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ter dadurch entstehen, dass die Formate der Tragerplat-
ten und der Umverpackungen so gewahlt sind, dass die
auf den Tragerplatten vorhandenen Platze fir Flaschen
nicht vollsténdig genutzt werden, wenn die Tragerplatten
mit Mehrwegflaschen in Umverpackungen bestuickt wer-
den. Bevorzugt werden der Verpackungsanlage namlich
Tragerplatten zugefihrt, die in der Abfillanlage vollstén-
dig mit beftllten Mehrwegflaschen bestiickt wurden. So-
mit kann in der Verpackungsanlage ein Uberschuss an
beflliten Mehrwegflaschen entstehen, der in Umverpak-
kungen auf leere Tragerplatten gesetzt wird, die von der
Abflllanlage zuséatzlich bereitgestellt werden.

[0033] Gemal einer weiteren Ausgestaltung wird zum
Zufiihren leerer Tragerplatten zur Verpackungsanlage
und/oder zum Bepalettierer im Einpacker das Aufsetzen
beflllter Getrankebehalter auf Tragerplatten unterbro-
chen und es werden die unbefiillten Tragerplatten der
Verpackungsanlage und/oder dem Bepalettierer zuge-
fuhrt.

[0034] GemaR einer weiteren Ausgestaltung werden
mit Getrankebehaltern befiillte Kisten und/oder Trager-
platten an der Verpackungsanlage vorbeigeschleust. Je
nach Nachfrage kann das Verfahren wahlweise mit Ge-
trankebehaltern in Umverpackungen oder ohne Umver-
packungen bestlickte Kisten und/oder Tragerplatten be-
reitstellen.

[0035] GemaR einer weiteren Ausgestaltung werden
in der Verpackungsanlage Umverpackungen aufgerich-
tet und in die aufgerichteten Umverpackungen befiillte
Getrankebehalter eingesetzt. Die Umverpackungen kén-
nen vorgefaltet und vorgeklebt in Stapeln flachliegend
vom Verpackungshersteller geliefert werden. Grund-
satzlich stehen Umverpackungen zur Verfligung, die le-
diglich durch Aufrichten in gebrauchsfertigen Zustand
gebrachtwerden kdnnen, ohne dass es einer Verklebung
bedarf. Ferner kdnnen Umverpackungen zum Einsatz
kommen, die nach dem Aufrichten noch verklebt werden
mussen, beispielsweise durch Verkleben von Abschnit-
ten einer Bodenwand und/oder durch Ankleben eines
Deckels, der eine Entnahmesicherung fir eingefiillte Fla-
schen oder andere Getrankebehalter bildet. Bevorzugt
kommen kérbchenartige Umverpackungen ("open bas-
kets") zum Einsatz insbesondere fiir Flaschen. Fiir den
Einsatz im erfindungsgemafen Verfahren sind geeigne-
te Umverpackungen z.B. in der DE 298 10 833 U1, DE
29911034 U1, DE 20118181 U1, EP 1829792 B1 und
EP 1 772 393 B1 beschrieben.

[0036] GemaR einer weiteren Ausgestaltung werden
in der Verpackungsanlage die Flaschen mit ihren Halse-
tiketten in eine vorgegebene Richtung beztiglich der Um-
verpackungen ausgerichtet. Durch diese Ausrichtung
kann erreicht werden, dass die Halsetiketten vom Ver-
braucher besser wahrgenommen werden. In bisherigen
Verfahren zum Beflillen und Verpacken von Flaschen
wurden die Halsetiketten von Flaschen nicht beziglich
der Umverpackungen ausgerichtet.

[0037] GemaR einer weiteren Ausgestaltung wird in
der Verpackungsanlage ein Haltbarkeitsdatum auf die
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Tragerplatten aufgebracht.

[0038] GemaR einer Ausgestaltung werden in der Ver-
packungsanlage Umverpackungen fir sechs Getranke-
behalter mit sechs Getréankebehéltern und/oder Umver-
packungen fiir vier Getrankebehalter mit vier Getranke-
behaltern und/oder Umverpackungen fur acht Getrénke-
behalter mit acht Getrankebehaltern und/oder Umver-
packungen fiir zehn Getrankebehalter mit zehn Getran-
kebehaltern und/oder Umverpackungen fir zwolf Ge-
trankebehalter mit zwolf Getrankebehaltern befiillt. Die
Verpackungsanlage kann so ausgestaltet sein, dass
wahlweise Umverpackungen fiir verschiedene Getran-
kebehalterzahlen zum Einsatz kommen kénnen. Gemaf
einer Ausgestaltung des Verfahrens kénnen wahlweise
Tragerplatten mit mehreren Umverpackungen bestickt
werden, die dieselbe Anzahl Getrankebehalter aufneh-
men, oder mit Umverpackungen, die verschiedene An-
zahlen Getrankebehalter aufnehmen.

[0039] SchlieRlich werden gemalR einer Ausgestaltung
in der Verpackungsanlage Umverpackungen mit Dek-
keln verdeckelt, die die befillten Getrankebehalter zu-
rickhalten. Die Deckel verhindern, dass die Mehrweg-
flaschen aus den Umverpackungen heraustreten.
[0040] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der an-
liegenden Zeichnungen erlautert. In den Zeichnungen
zeigen:

Fig. 1 ein Ablaufschema des erfindungsgemalen
Verfahrens in einem Kreislauf fir Mehrweg-
flaschen, Tragerplatten und Umverpackun-
gen.

Fig. 2 vergroRerter Ausschnitt Il von Fig. 1;

Fig. 3 vergrofRerter Ausschnitt Ill von Fig. 1;

Fig. 4 vergrof3erter Ausschnitt IV von Fig. 1;

Fig. 5 vergroferter Ausschnitt V von Fig. 1;

Fig. 6 vergroferter Ausschnitt VI von Fig. 1;

Fig. 7 vergroferter Ausschnitt VII von Fig. 1;

Fig. 8 vergréRerter Ausschnitt VIII von Fig. 1;

Fig. 9 vergrofierter Ausschnitt IX von Fig. 1;

Fig. 10  vergroRerter Ausschnitt X von Fig. 1;

Fig. 11 vergroRerter Ausschnitt XI von Fig. 1;

Fig. 12  vergroRerter Ausschnitt XlI von Fig. 1;

Fig. 13  vergroRerter Ausschnitt XllII von Fig. 1;

Fig. 14  vergroRerter Ausschnitt XIV von Fig. 1;
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Fig. 15  vergroRerter Ausschnitt XV von Fig. 1;

Fig. 16  vergroRerter Ausschnitt XVI von Fig. 1;

Fig. 17  vergroéRerter Ausschnitt XVII von Fig. 1;

Fig. 18  vergroéRerter Ausschnitt XVIII von Fig. 1;

ein Ablaufschema einer Variante des erfin-
dungsgemalfien Verfahrens, bei dem der Ver-
packungsanlage Getrankebehalter in Kisten
zugefiihrt und in Umverpackungen auf Tra-
gerplatten umgepackt werden;

Fig. 19

Fig. 20  ein Ablaufschema einer zweiten Variante des
erfindungsgemafien Verfahrens, bei der ein-
zelne Flaschen von der Abfillanlage zur Ver-
packungsanlage Uberfiihrt und in Umverpak-
kungen auf Tragerplatten gesetzt werden;
Fig. 21  ein Ablaufschema einer weiteren Variante des
erfindungsgemaRen Verfahrens, bei der Neu-
glas in Blockpacks der Abfillanlage zugefuhrt
wird und der Verpackungsanlage wahlweise
einzelne Flaschen oder Flaschen in Kisten zu-
geflihrt werden.

[0041] Beidernachfolgenden Erlauterung verschiede-
ner Ausflhrungsbeispiele werden fir im Wesentlichen
Ubereinstimmende Gegenstande dieselben Bezugszif-
fern verwendet.

[0042] An Position 1 des Ablaufschemas von Fig. 1
werden Leergutstapel 100 auf Paletten 101 einer Abflll-
anlage 2 zugefihrt. Die Leergutstapel 100 umfassen je-
weils mehrere Tragerplatten 102 (z.B. 8) und mehrere
Lagen 103 (z.B. 7) mit jeweils einer Vielzahl Mehrweg-
flaschen 104 (z.B. 20). Auf jeder Palette 101 sind meh-
rere (z.B. 4) Leergutstapel 100 angeordnet.

[0043] In der Abfillanlage 2 werden mittels eines Ent-
palettierers 3 die zugeflhrten Paletten 101 lagenweise
abgestapelt, indem einzelne Tragerplatten 102 mit den
darauf angeordneten Mehrwegflaschen 104 vom Leer-
gutstapel 100 abgenommen werden. Die einzelnen Tra-
gerplatten 102 mit den darauf befindlichen Mehrwegfla-
schen 104 werden einem Auspacker 4 zugefiihrt.
[0044] In dem Auspacker 4 werden die Mehrwedfla-
schen 104 mit Hilfe von Packtulpen 105 aus den Trager-
platten 102 entnommen und in Position 5 auf ein Fla-
schenband gestellt.

[0045] Auf dem Flaschenband durchlaufen die Mehr-
wegdflaschen 104 die Flaschenabfiillung 6, die Vorrich-
tungen zur Flaschenreinigung 7, zum Befillen der Mehr-
wegflaschen 104 mit Getranken 8, zum VerschlieRen 9
beflllter Mehrwegflaschen 104 und zum Etikettieren 10
umfasst.

[0046] Die im Auspacker 4 geleerten Tragerplatten
102 werden einem Kastenwascher 11 zugefiihrt und ge-
langen nach der Reinigung in einen Einpacker 12. Dort
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werden sie mit den befillten und etikettierten Mehrweg-
flaschen 104 aus der Flaschenabfillung 6 bestiickt. Die
mit Mehrwegflaschen 104 bestlickten Tragerplatten 102
werden der Verpackungsanlage 14 zugefiihrt.

[0047] Um leere Tragerplatten 102 zwecks Palettie-
rung zu einem Bepalettierer 13 bzw. zwecks Verpackung
Uberschissiger Mehrwegflaschen 104 zu einer Verpak-
kungsanlage 14 zu transportieren, wird im Einpacker 12
der Bestilickungsprozess taktweise unterbrochen und
werden leere Tragerplatten 102 durch den Einpacker 12
hindurchgeschleust. Durch eine Steuerung werden an
einer Weiche entweder leere Tragerplatten in einen By-
pass 15 zum Bepalettierer 13 oder zur Verpackungsan-
lage 14 transportiert.

[0048] In der Verpackungsanlage 14 werden die Tra-
gerplatten 102 mit Mehrwegflaschen 104 in Umverpak-
kungen 106 bestlickt, wobei z.B. jede Umverpackung
106 sechs Mehrwegflaschen 104 enthalt. Auf eine Tra-
gerplatte 102 fur z.B. 20 Mehrwegflaschen 104 passen
somit drei befiillte Umverpackungen 106 und zwei Fla-
schenplatze bleiben auf der Tragerplatte 102 unbesetzt.
Da die Verpackungsanlage 14 mit Tragerplatten 102 be-
schickt wird, die vollstdndig mit Mehrwegflaschen 104
beflllt sind, entsteht in der Verpackungsanlage 14 ein
Flascheniiberschuss. Mit diesem Uberschuss werden
leere Tragerplatten 102 aus dem Einpacker 12 besttickt,
die zusétzlich der Verpackungsanlage 14 zugefuhrt wer-
den.

[0049] In der Verpackungsanlage 14 nimmt ein Entla-
deroboter Mehrwegflaschen 104 von den Tragerplatten
102 ab und setzt die Mehrwegflaschen 104 in eine Trans-
portvorrichtung ein.

[0050] Die vorgefalteten und vorgeklebten Zuschnitte
der Umverpackungen 106 werden in der Verpackungs-
anlage 14 aufgerichtet und in eine Transportvorrichtung
eingesetzt.

[0051] Fernerdrehtein Packroboter der Verpackungs-
anlage 14 die Mehrwegflaschen 104 so, dass alle Hal-
setiketten in eine vorgegebene Richtung bezlglich der
Umverpackung 106 zeigen. Ferner werden in der Ver-
packungsanlage 14 die Umverpackungen 106 mit den
Mehrwegflaschen 104 bestiickt.

[0052] Des Weiteren werden in der Verpackungsanla-
ge 14 auf die mit Mehrwegflaschen 104 bestiickten Um-
verpackungen 106 Deckel 107 aufgebracht und mit
Heilleim angeklebt.

[0053] Die Tragerplatten 102 werden in der Verpak-
kungsanlage 14 gepriift und ggfs. gedreht.

[0054] SchlieRlich werden in der Verpackungsanlage
14 die verschlossenen und bestlickten Umverpackungen
106 mit einem Roboter auf die Tragerplatten 102 gestellt.
[0055] Die bestickten Tragerplatten 102 werden von
der Verpackungsanlage 14 zum Bepalettierer 13 trans-
portiert. Dort werden sie auf Paletten 101 (z.B. Europa-
letten) zu Vollgutstapeln 108 lbereinandergestapelt, wo-
bei jeder Vollgutstapel 108 acht Tragerplatten 102 und
sieben Lagen 109 Mehrwegflaschen 104 und jede Pa-
lette 101 vier Vollgutstapel 108 umfasst. Dabei wird auf
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jeden Vollgutstapel 108 als Abschluss oben eine Trager-
platte 102 aufgesetzt. Diese leeren Tragerplatten 102
werden entweder aus der Verpackungsanlage 14 oder
Uber den Bypass 15 zugefihrt.

[0056] Der Entpalettierer 3, der Auspacker 4, die ge-
samte Flaschenabfiillung 6, der Kastenwascher 11, der
Einpacker 12 und der Bepalettierer 13 sind Bestandteile
der Abfiillanlage 2 fir Mehrwegdflaschen 104 in (Getran-
ke-)Kisten 110. Die Abfillanlage 2 - hierbei handelt es
sich um eine herkémmliche Abflllanlage - weist ggdfs.
Modifikationen auf, um diese fur Tragerplatten 102 gang-
bar zu machen. Dabei ist die Abfiillanlage 2 weiterhin fiir
die Verarbeitung von Mehrwegflaschen 104 in Getran-
kekisten 110 geeignet. Bei Verarbeitung von Mehrweg-
flaschen 104 in Getrankekisten 110 werden diese Uber
den Bypass 15 an der Verpackungsanlage 14 vorbeige-
schleust.

[0057] Die Vollgutstapel 108 kdnnen ausschlieBlich
aus mit Mehrwegflaschen 104 befillten Tragerplatten
102 oder aus mit Mehrwegflaschen 104 beflllten Getran-
kekisten 110 gebildet sein. Es istaber auch mdglich, Voll-
gutstapel 108 aus einer Kombination von mit Mehrweg-
flaschen 104 befiillten Tragerplatten 102 und Getranke-
kisten 110 zu bilden.

[0058] Die mit Vollgutstapeln 108 bestlickten Paletten
101 werden vom Bepalettierer 13 ins Fertigwarenlager
der Brauerei transportiert. Von dort gelangen sie uber
den Transportweg 16 zum Zentrallager 17 des Getran-
kefachgrolRhandels oder Einzelhandels. Im Zentralalger
17 werden die Vollgutstapel 108 feinkommissioniert und
Uber den Transportweg 18 zu Verkaufsstellen 19 ver-
bracht.

[0059] Inden Verkaufsstellen 19 kdbnnen die mit Mehr-
wegflaschen 104 in Umverpackungen 106 bestlickten
Tragerplatten 102 sowohl im Regal angeordnet als auch
auf rollende oder statische Ladungstrager im Verkaufs-
bereich prasentiert werden.

[0060] Die Umverpackungen 106 kénnen vom Ver-
braucher zum Ruicktragen der leeren Mehrwegflaschen
zuden Verkaufsstellen 19 genutzt werden. Die mit leeren
Mehrwergflaschen 104 beflllten Umverpackungen 106
werden in den Verkaufsstellen 19 auf Tragerplatten 102
gesetzt. Somit sind sowohl die Mehrwegflaschen 104 als
auch die Umverpackungen 106 im Kreislauf gehalten.
[0061] In den Verkaufsstellen 19 werden sowohl die
Umverpackungen 106 als auch lose Mehrwegflaschen
104 aufden Tragerplatten 102 verpackt. Auf einer Palette
101 kann somit die gleiche Anzahl Mehrwegflaschen 104
auf Tragerplatten 102 wie auf Getrankekisten 110 bereit-
gestellt werden.

[0062] Aus den Verkaufsstellen 19 werden die Leer-
gutstapel 100, die ggfs. die Umverpackungen 106 ent-
halten, tber den Transportweg 20 zu den Zentrallagern
17 des Getrankefachgro3handels und Lebensmittelhan-
dels gebracht. Dort und/oder in Uber einen weiteren
Transportweg 21 erreichbaren Leergut-Clearing Centern
22 kénnen die Tragerplatten 102 von den Umverpackun-
gen 106 befreit und die Mehrwegflaschen 102 nach Gro-
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Re, Farbe, individualisiertem Relief sortiert und dann
nach Sorten getrennt auf Tragerplatten 102 positioniert
und in Leergutstapeln 100 auf Paletten 101 gelagert wer-
den.

[0063] Jede Brauerei erhalt Gber einen weiteren
Transportweg 23 ihr individualisiertes Mehrweg-Leergut
zurlick. Dieses wird zu der jeweiligen Brauerei transpor-
tiert und bei 1 der Abflllanlage 2 zugefiihrt.

[0064] Das Ablaufschema von Fig. 19 unterscheidet
sich von dem Vorbeschriebenen dadurch, dassdas Leer-
gutin Position 1 nicht auf Tragerplatten 104 sondern auf
Getrankekisten 110 dem Entpalletierer zugefiihrt wird.
In dem Auspacker 4 werden die Flaschen 104 aus den
Getrankekisten 110 entnommen. Die Getrankekisten
110 werden in Kastenwascher 11 gewaschen und ge-
langen nach der Reinigung in den Einpacker 12. Dort
werden sie mit den inzwischen gereinigten, befiillten und
etikettierten Flaschen 104 aus der Flaschenabflllung 6
bestlickt und im Bepalettierer 13 palettiert.

[0065] Zwischen der Abflllanlage 2 und der Verpak-
kungsanlage 14 besteht grundsatzlich kein kontinuierli-
cher Materialfluss. Der Verpackungsanlage 14 werden
die vom Bepalettierer 13 bereitgestellten Kisten 10 nach
Bedarf zugefiihrt, beispielsweise mittels Gabelstapler.
[0066] Die Verpackungsanlage 14 weist am Eingang
einen Palettierer 120 auf, der die befiillten Flaschen 104
aus den Kisten 110 entnimmt. Vom Palettierer 120 wer-
den die Flaschen in der bereits beschriebenen Weise
von einem Packroboter aus den Kisten 110 entnommen
und ausgerichtet. Danach werden sie in Umverpackun-
gen 106 eingesetzt, mit einem Deckel 107 verdeckelt und
auf Tragerplatten 102 gesetzt.

[0067] Die bestuickten Tragerplatten 102 werden zu ei-
nem weiteren Palettierer 130 der Verpackungsanlage 13
transportiert und dort auf Paletten 101 zu Vollgutstapeln
108 Ubereinander gestapelt. Bevorzugt weist jeder Voll-
gutstapel 108 acht Tragerplatten 102 und sieben Lagen
109 Flaschen 104 und jede Palette 101 vier Vollgutstapel
108 auf.

[0068] Bevorzugt werden in den Palettierer 130 von
aufden Ubereinander gestapelte Tragerplatten 102 zuge-
fuhrt. Im Palettierer 130 werden einzelne Tragerplatten
102 vom Stapel abgenommen und dem Verpackungs-
prozess zugefihrt.

[0069] Das Verfahren gemal Fig. 20 unterscheidet
sich von dem Vorbeschriebenen dadurch, dass die in der
Flaschenabfiillung 6 befiillten Flaschen 104 wahlweise
im Einpacker 12 in Kisten 110 eingestellt oder der Ver-
packungsanlage 14 zugefihrt werden. Bevorzugt wer-
den die beflllten Flaschen 104 Gber ein Flaschenband
in einem kontinuierlichen Strom einzeln der Verpak-
kungsanlage 14 zugefihrt.

[0070] In der Verpackungsanlage 14 werden die Fla-
schen 104 in der bereits beschriebenen Weise in Um-
verpackungen 106 eingesetzt und in den Umverpackun-
gen 106 auf Tragerplatten 102 gesetzt. Indem Palettierer
130 der Verpackungsanlage 14 werden die bestlickten
Tragerplatten 102 in der beschriebenen Weise Uberein-
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ander gestapelt und auf Paletten gesetzt. Auch bei dieser
Ausfiihrung dient der Palettierer 130 dazu, Tragerplatten
102 von zugefuhrten Stapeln abzunehmen und fir den
Verpackungsprozess bereitzustellen.

[0071] GemaR einer weiteren Besonderheit dieses
Verfahrens werden Flaschen 104 der Abfiillanlage 6 in
Blockpacks zugeflhrt. Blockpacks umfassen eine Viel-
zahl neuer Flaschen, bei denen es sich meist um Ein-
wegdflaschen handelt. Die Flaschen sind in mehreren La-
gen Ubereinander gestapelt, wobei zwischen den Lagen
Trennplatten angeordnet und die Stapel auf Paletten ge-
setzt sind. Die Anordnung wird zumeist von einer Folie
zusammengehalten.

[0072] Blockpacks 140 werden Uber einen Neuglas-
abraumer 150 eingespeist, indem einzelne Lagen vom
Blockpack abgenommen und der Flaschenreinigung 7
zugefiihrt werden. Falls das Verfahren ausschlieRlich
Einwegflaschen produziert, knnen diese ausschlie3lich
Uber Blockpacks dem Verfahren zugefiihrt werden. Ein
Kreislauf, wie bei dem Verfahren von Fig. 1, besteht dann
nicht. Bei einer solchen Ausgestaltung kdnnen Entpalet-
tierer 3, Auspacker 4, Kastenwascher 11, Einpacker 12
und Palettierer 13 entfallen. Es ist aber auch maéglich,
mit Hilfe der vorgenannten Anlagenteile wahlweise dem
Verfahren zugefiihrten Tragerplatten 102 oder Getran-
kekisten 110 zu waschen und wahlweise beflllte Fla-
schen 104 in Tragerplatten 102 oder Getrankekisten 110
zu packen. Gegebenenfalls kénnen die Tragerplatten
102 auch der Verpackungsanlage 14 zugefiihrt werden.
[0073] Das Verfahren von Fig. 21 unterscheidet sich
von dem Vorbeschriebenen lediglich dadurch, dass der
Verpackungsanlage 14 wahlweise Gber den Palettierer
120 befillte Flaschen 104 in Kisten 110 zugefiihrt wer-
den. Der Palettierer 120 nimmt einzelne Kisten 110 von
Stapeln ab, damit sie vom Packroboter entleert werden
kénnen. Umgekehrt stapelt der Palettierer 120 entleerte
Kisten 110.

[0074] Die Verfahren kénnen entsprechend auch mit
Einwegflaschen oder Dosen durchgefiihrt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beflillen und Verpacken von Getran-
kebehéltern,
bei dem

« einer Abfillanlage leere Getrankebehalter auf
Ladungstragern zugefiihrt werden und in der
Abfillanlage

« die leeren Getrénkebehalter von den Ladungs-
tragern abgenommen werden,

 die abgenommenen Getrankebehalter gerei-
nigt werden und

« die gereinigten Getrankebehalter mit einem
Getrank befullt werden

dadurch gekennzeichnet, dass
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« einer Verpackungsanlage befiilite Getranke-
behalter aus der Abfiillanlage und Tragerplatten
zugefuhrt werden und in der Verpackungsanla-
ge

+ die Getrankebehalter in Umverpackungen ein-
gesetzt werden und

« die Getrankebehalter enthaltenden Umverpak-
kungen auf Tragerplatten gesetzt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Getrankebehalter Mehrwegfla-
schen und/oder Einwegflaschen und/oder Dosen
sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Ladungstrager Tragerplat-
ten und/oder Kisten und/oder Blockpacks sind.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, das in der Abflllanlage be-
fullte Getrankebehalter auf Tragerplatten aufgesetzt
und/oder in Kisten eingesetzt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass

* mit beflllten Getrankebehaltern bestiickte Tra-
gerplatten und/oder Kisten der Verpackungsan-
lage zugeflihrt werden, in der

« die befiillten Getrankebehalter von den Tra-
gerplatten und/oder Kisten abgenommen und in
Umverpackungen eingesetzt werden und

« die Getrankebehalter enthaltenden Umverpak-
kungen auf Tragerplatten gesetzt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass befiilite Getréankebe-
hélter, die nicht in einen Ladungstrager eingestellt
sind, der Verpackungsanlage zugefiihrt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beflllte Getrankebehalter mittels ei-
nes Transportbandes von der Abfiillanlage zur Ver-
packungsanlage transportiert werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass in der Abfiillanlage
die entleerten Ladungstrager gereinigt werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bei
dem Leergutstapel zugefiihrt werden, die mit leeren
Getrankebehaltern bestlickte, Ubereinandergesta-
pelte Tragerplatten und/oder Kisten umfassen und/
oder bei dem die mit Getrankebehaltern in Umver-
packungen bestiickten Tragerplatten zu Vollgutsta-
peln Ubereinander-gestapelt werden.

10. Verfahren nach Anspruch 9, bei dem die Leergut-
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stapel oben eine unbefiillte Tragerplatte aufweisen
und/oder bei dem die Vollgutstapel oben mit einer
unbefillten Tragerplatte versehen werden.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, bei dem die
Leergutstapel und/oder die Vollgutstapel acht Tra-
gerplatten und sieben Lagen Getréankebehalter um-
fassen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 11, bei
dem auf Paletten angeordnete Leergutstapel zuge-
fuhrt werden und/oder bei demdie Vollgutstapel und/
oder die befiillten Kisten in Stapeln auf Paletten ge-
setzt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, bei
dem in der Abfiillanlage die mit leeren Getrankebe-
héltern bestlickten Tragerplatten und/oder Kisten la-
genweise von Leergutstapeln abgenommen wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, bei
dem leere Tragerplatten aus der Abflllanlage der
Verpackungsanlage und/oder dem Bepalettierer zu-
gefihrt und in der Verpackungsanlage mit Gber-
schissigen Getrankebehaltern in Umverpackungen
bestiickt werden und/oder im Bepalettierer oben auf
Vollgutstapel aufgesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 14, bei dem zum Zufiihren
leerer Tragerplatten zur Verpackungsanlage und/
oder zum Bepalettierer im Einpacker das Aufsetzen
befiillter Getrankebehalter auf Tragerplatten unter-
brochen und die unbefiillten Tragerplatten der Ver-
packungsanlage und/oder dem Bepalettierer zuge-
fuhrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15, bei
dem mit Getrankebehaltern bestlckte Kisten und/
oder Tragerplatten an der Verpackungsanlage vor-
beigeschleust werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, bei
dem in der Verpackungsanlage Umverpackungen
aufgerichtet und mit beflliten Getrankebehaltern be-
fullt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 17, bei
dem in der Verpackungsanlage die Flaschen mit ih-
ren Halsetiketten in eine vorgegebene Richtung be-
zuglich der Umverpackungen ausgerichtet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, bei
dem in der Verpackungsanlage ein Haltbarkeitsda-
tum auf die Tragerplatten aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 19, bei
dem in der Verpackungsanlage Umverpackungen
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21.

22,
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enthaltend mit sechs Getrankebehaltern und/oder
Umverpackungen fir vier Getrankebehalter mit vier
Getrankebehaltern und/oder Umverpackungen fiir
acht Getrankebehalter mit acht Getrankebehaltern
und/oder Umverpackungen fir zehn Getrénkebe-
halter mit zehn Getrankebehaltern und/oder Umver-
packungen fir zwolf Getrankebehalter mit zwolf Ge-
trankebehaltern beflillt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 20, bei
dem in der Verpackungsanlage Tragerplatten wahl-
weise mit mehreren Umverpackungen bestiickt wer-
den, die dieselbe Anzahl Getrankebehalter aufneh-
men, oder mit Umverpackungen, die verschiedene
Anzahlen Getrankebehalter aufnehmen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 21, bei
dem in der Verpackungsanlage Umverpackungen
mit Deckeln verdeckelt werden, die die beflllten Ge-
trdnkebehalter zuriickhalten.
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