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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Behandeln von Be-
haltnissen, insbesondere von Behaltnissen fir Getranke.
Aus dem Stand der Technik ist es bekannt, dass im Rah-
men eines Herstell- und Abflllprozesses fiir Behaltnisse
diese Behaltnisse in unterschiedlichster Weise behan-
delt und weitere Elemente an diesen Flaschen ange-
bracht werden, wie beispielsweise Etiketten oder Ver-
schllisse, oder auch ein Getrank, in diese abgefullt wird.
Dabei ist es oft Ublich, dass zu Beginn eines Prozesses
festgelegt wird, wie viele Behaltnisse hergestellt werden
und im Rahmen des Verfahrens versucht wird, richtige
Mengen an Material hierfiir zu verwenden. Dabei erfolgt
die Materialversorgung in Abfill- und Verpackungslinien
an den Maschinen derart, dass alle zu verarbeitenden
Produkte aus einem Magazin Gber eine Transporteinheit,
welches Uber ein gewisses Reservoir verfiigt, zum Ort
derVerarbeitung transportiert werden. Dies gilt dabei ins-
besondere fur alle zahlbaren Stlickglter, wie zum Bei-
spiel Vorformlinge, Verschlisse, Etiketten, bedruckte
Shrink (Schrumpf) - Folien, Behaltnisse, Kartonzuschnit-
te, Zwischenlagen oder Leerpaletten. Dabei ist es auch
bekannt, dass die Versorgung von Einzelstiicken liicken-
los aus einem Magazin erfolgt, wobei dieses Magazin
als eine einzelne Maschine aufgefasst werden kann.
Dies gilt beispielsweise fir Vorformlinge, Verschlisse,
Kaltleimetiketten, Kartonzuschnitte, Zwischenlagen oder
Leerpaletten.

[0002] Weiterhin ist es auch bekannt, die Versorgung
von Materialien, welche in Masse auf einer Transportein-
heit, wie beispielsweise einer Rolle, eingebracht werden,
lickenlos durchzufiihren, selbst wenn die entsprechen-
de Transporteinheit gewechselt werden muss. Dies gilt
beispielsweise fir Kunststoffrundumetiketten, Hullene-
tiketten, Shrink - Folien und Henkel - Folien. Dabei ist es
weiterhin bekannt, derartige Packmittel ggf. bei einem
Wechsel der Transporteinheit durch eine automatische
Verklebung bei laufendem Maschinenbetrieb zu wech-
seln. Ublicher Weise wird dabei der Verarbeitungspro-
zess mit einer geminderten Leistung durchgefuhrt.
[0003] Die Versorgung mit dem eigentlichen Produkt,
d. h.demFillgut, wie beispielsweise einem Getrank, wird
durch einen Tank, der ebenfalls als Magazin aufgefasst
werden kann, gewahrleistet. Damit werden alle Materia-
lien in einem Magazin vorgehalten und Uber eine geeig-
nete Transporteinheit, welche ein gewisses Fassungs-
vermoégen beinhaltet, zum Ort der Verarbeitung trans-
portiert. Im Falle der Flussigkeit kann es sich dabei bei-
spielsweise um Rohrleitungen handeln.

[0004] Dabei ergibt sich das Problem, dass gerade bei
einem Produktwechsel oder auch einem Rollenwechsel
Produktionszeitenverluste auftreten. Um derartige Ver-
sorgungstatigkeiten an den Maschinen weitestgehend
ohne Produktionszeitenverlust zu tatigen, ist man darauf
bedacht, die entsprechenden Magazine so zu vergro-
Rern, dass die Anzahl derartiger Vorgdnge minimiert
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wird. Auch ist es bekannt, Magazine unterschiedlicher
oder gleicher Art zentral an einem Ort aufzustellen, um
anfallende Arbeitstatigkeiten zu zentralisieren.

[0005] Dazuistes jedoch erforderlich, dass die zu ver-
wendenden Transporteinheiten groRe Mengen bzw.
Stlickzahlen der entsprechenden Giter fassen. Weiter-
hin ist es auch bekannt, bei einzelnen Anwendungen mit
automatischem Wechsel Massentransporteinheiten wie
Rollenin Magazinen derart vorzuhalten, dass die Bestiik-
kungsvorgdnge von Massentransporteinheiten zeitlich
zusatzlich reduziert werden. Auf der anderen Seite sind
jedoch derart grof3e Magazine oder Transporteinheiten
insbesondere im Falle eines Produktionsprogramm-
wechsels in der Linie problematisch, da gro3e Magazine
oder Reservoirs in Transporteinheiten zum Ende des
Verarbeitungsprozesses geleertwerden missen. Dieser
Vorgang bendétigt zum einen relativ viel Zeit und zum an-
deren kdnnen die entsprechenden Verpackungsmateria-
lien und Fullgiter ggf. nicht mehr verwendet werden und
sind daher als Ausschuss zu betrachten.

[0006] DE 102 36 241 A1 offenbart eine Abflllvorrich-
tung fir Kapseln, insbesondere Arzneimittelkapseln, und
betrifft ein Verfahren zum Behandeln von Behaltnissen
nach dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 sowie eine
Vorrichtung zum Behandeln von Behaltnissen nach dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 10.

[0007] DE 3332117 T1 zeigt eine Etikettiervorrichtung
zum Aufbringen von Etiketten auf Gegenstanden, wobei
die Etiketten von einem Endlosband geschnitten werden
und eine fortlaufende Zufuhr ohne Unterbrechung eines
eine ununterbrochene Folge von Haftetiketten tragenden
Tragbandes oder Tragstreifens zur Etikettenstation még-
lich sein soll.

[0008] Die EP 1225 129 A2 beschreibt ein Verfahren
zum Herstellen von Zigarettenverpackungen. Dabei wird
im Rahmen eines Produktwechsels die noch zu verar-
beitende Restmenge an bisherigen Zigaretten ermittelt,
weiter die Zufuhr an Altzigaretten auf die noch zu verar-
beitende Restmenge begrenzt, weiterhin die neuen zu
verpackenden Zigaretten fir die folgende Zufiihrung be-
reitgehalten und schlieBlich die letzte Zigarettenpackung
mitden Altzigaretten und dem Altmaterial identifiziert und
ausgesondert.Der vorliegenden Erfindung liegt daher die
Aufgabe zugrunde, insbesondere bei einem Produkti-
onsprogrammwechsel in einer Linie die Ausfallzeiten zu
reduzieren. Weiterhin liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, die Menge an Ausschuss, der durch einen Pro-
duktionsprogrammwechsel bedingt wird, zu reduzieren.
[0009] Dies wird erfindungsgemal durch ein Verfah-
ren zum Behandeln von Behéltnissen nach Anspruch 1
und eine Vorrichtung nach Anspruch 10 erreicht. Vorteil-
hafte Weiterbildungen dieses Verfahrens sind Gegen-
stand der Unteranspriiche.

[0010] Beieinem erfindungsgemaflen Verfahren zum
Behandeln von Behéltnissen fir Getranke werden die
Behaltnisse entlang einer vorgegebenen Transportstrek-
ke transportiert und mit wenigstens einem weiteren hin-
sichtlich seiner Menge bestimmbaren Produkt derart zu-
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sammengefihrt, dass das Produkt in einem vorbestimm-
ten Zufuhrbereich der Transportstrecke jedem einzelnen
Behaltnis zugefiihrt wird, wobei das Produkt entlang ei-
ner Zufiihrstrecke zu dem Zuflihrbereich gefiihrt wird.
Erfindungsgemaf wird in einem Erfassungsbereich, der
in einer Transportrichtung der Behaltnisse stromaufwarts
bezlglich des Zuflhrbereiches angeordnet ist, wenig-
stens einen Kennzustand ermittelt, welcher fiir eine An-
zahl der zugeflihrten Behéltnisse charakteristisch ist und
in Abhangigkeit dieses Kennzustands wird eine Rest-
menge flr das zuzufiihrende Produkt ermittelt wird, die
noch bis zu einem Produktwechsel des Produkts in den
vorbestimmten Zuflhrbereich zuzufiihren ist, um eine
mengentechnische Synchronisation zu ermdglichen,
wobei die Restmenge (M) unter Beriicksichtigung einer
Referenzmenge fir die mit dem Produkt zusammenge-
fuhrten Behaltnisse (10) bestimmtwird wobei die Refe-
renzmenge eine vorgebbare maximale Stlickzahl fir die
zu produzierenden Giter ist, und wobei die Behéltnisse
(10) aus einer Gruppe von Behaltnissen ausgewahltsind,
welche Kunststoffflaschen, Glasflaschen, Vorformlinge,
Getrénkekasten und dergleichen enthalt und mindestens
ein Produkt aus einer Gruppe von Produkten ausgewahlt
ist, welche Behaltnissverschliisse, Etiketten. Folien, Pa-
letten, Flussigkeiten, Getréanke und dergleichen enthalt.
[0011] Bei dem Kennzustand kann es sich beispiels-
weise um eine Anzahl von Behaltnissen handeln, welche
vor einem Produktwechsel noch zu behandeln bzw. mit
dem Produkt zusammenzufiihren sind. Weiterhin kdnnte
es sich bei dem Zustand um einen Beflillungszustand
einer Transporteinrichtung handeln. So kdnnte beispiels-
weise an dem Beginn einer Transportstrecke festgestellt
werden, dass keine weiteren Behaltnisse mehr ankom-
men und damit nur noch die in der Transportstrecke vor-
handenen Behéltnisse zu behandeln sind. Der Kennzu-
stand basiert in diesem Fall auf einer Unterscheidung,
ob an einem bestimmten Punkt der Anlage ein Behaltnis
vorhanden ist oder nicht.

[0012] Weiterhin kénnte zusatzlich auch ein Kennzu-
stand ermittelt werden, der fiir eine Menge des Produkts
charakteristisch ist und in Abhangigkeit von diesem
Kennzustand eine Anzahl von Behéltnissen ermittelt
werden. Diese beiden Verfahren entsprechen einander
weitgehend und basieren auf unterschiedlichen Stand-
punkten hinsichtlich der beobachteten bzw. ermittelten
Mengen bzw. Anzahlen. Weiterhin kann der besagte
Kennzustand auch durch den Benutzer oder eine Auto-
matik vorgegeben werden. So kann beispielsweise eine
Behaltnisssperre geschlossen und auf diese Weise ver-
hindert werden, dass weitere Behaltnisse in die Trans-
portstrecke gelangen. Im Falle geblockter Anlagen bzw.
von Anlagen, bei denen die Behaltnisse stlickweise ge-
fuhrt werden, ist der besagte Kennzustand von vorne-
herein bekannt bzw. kann - beispielsweise aus einer
Speichereinrichtung - ausgelesen werden.

[0013] Diefolgende Beschreibung erfolgtunter Bezug-
nahme auf Behaltnisse, welche mit Etiketten bestlickt
werden. Dies ist jedoch lediglich beispielhaft zu verste-
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hen. Es wird darauf hingewiesen, dass die Erfindung
auch anwendbar ist auf Behaltnisse, welche beispiels-
weise mit Verschlliissen versehen werden oder auch mit
einem Produkt befiillt werden oder auch auf Behaltnisse,
welche palettiert werden und dergleichen. Bei dem wei-
teren Produkt kann es sich dabei sowohl um ein festes
Produkt, wie die erwahnten Etiketten, Verschliisse, Zwi-
schenlagen als auch um ein flissiges Produkt, wie ins-
besondere ein einzufiillendes Getrank oder eine sonsti-
ge Flissigkeit handeln. Auch ware es mdglich, das er-
findungsgemafRe Verfahren und die Vorrichtung fiir eine
Bestlickung von Behaltnissen mit mehreren Produkten
anzuwenden, d. h. sowohl fir die Bestliickung mit den
Verschlissen als auch fiir die Bestlickung mit Etiketten.
[0014] Damitliegtder Erfindungdie Idee zugrunde, die
entsprechenden Materialien und Produkte gerade in der
richtigen Menge oder nur mit geringfiigigen Abweichun-
gen bis zum Produktionsprogrammende an den Ort der
Verarbeitung in die jeweiligen Maschinen zu transportie-
ren.

[0015] Die Restmenge wird unter Berlicksichtigung ei-
ner in der Zufiihrstrecke befindlichen Teilmenge des Pro-
duktes bestimmt. Dabei kann beispielsweise die Menge
an Etiketten oder Verschliissen bestimmt werden, wel-
che sich zwischen einem Magazin fir das Produkt und
dem Ubergabebereich befinden. Weiterhin kann auch
die Menge eines flissigen Produktes in einer Zufihrlei-
tung zwischen einem Tank und dem Abfillbereich be-
stimmt werden.

[0016] Weiterhin wird die Restmenge unter Beriick-
sichtigung einer Stiickzahl der Behaltnisse zwischen
dem Erfassungsbereich und dem Zufiihrbereich, d.h. der
Transportstrecke in diesem Bereich ermittelt. So ist es
beispielsweise mdglich, dass zwischen dem Erfassungs-
bereich und dem Zufiihrbereich eine Staustrecke ange-
ordnet ist, in der eine im wesentlichen bestimmte Anzahl
an Behaltnissen angeordnet ist.

[0017] Unter Bericksichtigung auch dieser Menge
kann beispielsweise festgelegt werden, wie viele Stiick
an Etiketten noch vorzubereiten sind, damit beispielswei-
se auch die Zufiihrstrecke fir das Produkt weitgehend
leergefahren werden kann. Auf diese Weise kdnnen ei-
nerseits die Zeiten flir Produktwechsel minimiert werden,
da nicht ein altes Etikettenband aus dem Zufiihrbereich
entfernt werden muss. Auch kann auf diese Weise der
Verlust an Etikettenmaterial verringert werden.

[0018] Damit ergibt sich, dass das erfindungsgemafie
Verfahren eine Vermeidung von Entleerungszeiten der
Transporteinheiten sowie auch eine Vermeidung von
moglichen Verlusten von Materialien, die nicht mehr ver-
wendet werden kénnen.

[0019] Im Falle von Massentransporteinheiten, wie
beispielsweise Rollen fir Verpackungsmaterialien, kann
der automatische Wechsel von Transporteinheiten so
rechtzeitig erfolgen, dass am Ende des Vorganges in der
Maschine diejenige Sorte an Material zur Verarbeitung
bereit steht, die als nachstes bendtigt wird, also beispiels-
weise ein folgendes Linienproduktionsprogramm. Auf
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diese Weise kénnen auch Entleerungszeiten vermieden
werden, und weiterhin auch Ladezeiten fir die neue Mas-
sentransporteinheit vermieden werden sowie ein Mate-
rialverlust innerhalb der Transporteinheit zwischen dem
Magazin und dem Ort der Verarbeitung in der Maschine.
Bevorzugt handelt es sich bei der genannten Menge um
eine Restmenge des Produktes. Damit wird in Abhan-
gigkeitvon der Kennzahl ermittelt, welche Menge an Pro-
dukt noch nétig ist, um eine bestimmte Marge ordnungs-
gemal zu bestiicken.

[0020] Bevorzugt ist dabei, an einzelnen Stellen und
besonders bevorzugt an jeder Stelle der Wertschépfung
an der innerhalb einer Maschine Material am oder in das
halbfertige Erzeugnis auf- oder eingebracht wird, ein Pro-
duktionszahler vorhanden. Auf diese Weise ist ermittel-
bar, wie viele halbfertige Erzeugnisse ab Produktions-
start an den einzelnen Maschinen gefertigt werden. Die
Information, wie viele Erzeugnisse an den jeweiligen Ma-
schinen bzw. Stationen zu verarbeiten sind, wird der Ma-
schine oder der Station manuell oder durch ein EDV-
System bekannt gegeben. Auf diese Weise ist jederzeit
die noch zu verarbeitende Menge an halbfertigen Er-
zeugnissen bekannt.

[0021] Weiterhin wére es auch mdglich, in gewissen
Abschnitten einer Anlage Schatzwerte fir eine Anzahl,
wie etwa die Anzahl an Behaltnissen zugrunde zu legen.
Dabei kann ggfs. in Kauf genommen werden, dass diese
Schéatzwerte nicht exakt mit den tatséchlichen Werten
Ubereinstimmen, da auch bei geringfligig unterschiedli-
chen Werten die Wechselzeiten verringert werden. Vor-
zugsweise wird auch hinsichtlich des Produkts eine ge-
wisse Sicherheitsmenge vorgehalten.

[0022] Daneben ware es auch mdglich, Anzahlen von
Behaltnissen in den Transportstrecken, beispielsweise
optisch, zu bestimmen und die so bestimmte Anzahl bei
der Steuerung der Anlage zu beriicksichtigen. Weiterhin
kénnen an verschiedenen Stellen der Anlage Z&hime-
chanismen vorgesehen sein, welche dort jeweils die An-
zahl der passierenden Behaltnisse abzahlen. Weiterhin
kénnten auch an etwaigen Ausleitvorrichtungen, welche
beispielsweise fehlerhafte Behaltnisse ausschleusen,
Zahlmechanismen vorgesehen sein, um eine ermittelte
Anzahl entsprechend korrigieren zu kdnnen.

[0023] Wie oben erwahnt, ist zuséatzlich auch produk-
tionsprogrammabhangig bekannt, wie viele Materialob-
jekte bzw. Produkte zwischen dem eigentlichen Magazin
und dem Ort der Verarbeitung in der Maschine vorhan-
den sind und bevorzugt auch, wie viele Produkte in dem
eigentlichen Magazin selbst noch vorhanden sind. Dabei
ist es auch hier mdglich, Schatzwerte fir die Produkt-
menge zwischen dem Magazin und dem Ort der Verar-
beitung zugrunde zu legen.

[0024] Bei einem bevorzugten Verfahren ist das Pro-
dukt aus einer Reihe von Produkten ausgewahlt, welche
Behaltnisverschlisse, Etiketten, Folien, Kartonzuschnit-
te, Zwischenlagen, Paletten, Flissigkeiten, insbesonde-
re Getranke, Kombinationen hieraus und dergleichen
enthalt.
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[0025] BeieinemweiterenbevorzugtenVerfahrenwird
das Produkt in einer Bevorratungseinrichtung, d. h. ins-
besondere dem oben erwdhnten Magazin, bevorratet.
[0026] Nach der Erfindung wird die genannte Menge
unter Beruicksichtigung einer Referenzmenge fur die mit
dem Produkt zusammengefiihrten bzw. zusammenzu-
fuhrenden Behéltnisse bestimmt. Bei dieser Referenz-
menge handelt es sich dabei um eine durch den Benutzer
vorgegebene maximale Stiickzahl fiir zu produzierende
Glter.

[0027] Eine mengentechnische Synchronisation zwi-
schendernoch zu verarbeitenden Menge an halbfertigen
Erzeugnissen und der Menge an Materialien vom Ort des
Magazins zum Ort der Verarbeitung, das heit dem Zu-
flhrbereich, stellt dann zum einen minimalen Material-
einsatz und zum anderen geringe Umstellzeiten sicher.
Eine Synchronisation kann dabei durch den Mengenab-
gleich und einem daraus resultierenden Zeitenschema
sichergestellt werden. Diesem Zeitenschema folgend
kénnen Materialwechselvorgange initiiert werden.
[0028] Weiterhin wéare es auch mdglich, die Behaltnis-
se mit unterschiedlichen Produkten zu bestlicken, bei-
spielsweise mit Etiketten und mit Verschllissen, um das
erfindungsgeméafe Verfahren fur beide Produkte, das
heilt sowohl fir die Etiketten als auch die Verschlisse
und ggf. auch fiir ein abzufiillendes Produkt anzuwen-
den.

[0029] Vorzugsweise werden in der Bevorratungsein-
richtung wenigstens zeitweise unterschiedliche Produk-
te bevorratet, beispielsweise Etiketten eines unter-
schiedlichen Typs. Vorzugsweise werden dabei diese
unterschiedlichen Produkte wenigstens zeitweise zu un-
terschiedlichen Zeitpunkten bzw. Zeitraumen aufbe-
wahrt. Vorzugsweise wird die oben erwahnte Menge zur
Vorbereitung eines Produktwechsels ermittelt, das heif3t
das erfindungsgemale Verfahren wird insbesondere zur
Vorbereitung eines Produktwechsels, beispielsweise ei-
nen Wechsel von ein Etikett auf ein anderes Etikett, ver-
wendet.

[0030] Vorteilhaft sind die Behaltnisse aus einer Grup-
pe von Behéltnissen ausgewahlt, welche Kunststofffla-
schen, Glasflaschen, Vorformlingen, Tuben, Kartons,
Getrankekasten, Palettentrdger und dergleichen enthalt.
Dies bedeutet, dass definitionsgemal die Behaltnisse
nicht notwendigerweise flissigkeitsdicht abgeschlossen
sein mussen. Im Falle von Getrankekasten ware es bei-
spielsweise mdglich, mit Behaltnissen bestlickte Getran-
kekasten jeweils zu Paletten zusammenzustellen, wobei
es sich in diesem Fall bei den Produkten beispielsweise
um Zwischenlagen oder Palettentrager fiir solche Palet-
ten handeln kann.

[0031] Dabei ist es moglich, dass die einzelnen Bear-
beitungseinheiten einer entsprechenden Behandlungs-
maschine miteinander geblockt sind, das heilt, bei-
spielsweise eine Transporteinrichtung, welche die Be-
haltnisse in einer Transportstrecke transportiert, mit ei-
ner Zufiihreinrichtung, welche das Produkt zufiihrt, ge-
blockt ist. Es ware jedoch auch mdglich, dass eine der-
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artige Blockung nicht vorliegt, wobei in diesem Falle be-
vorzugt eine Stauerkennung vorgesehen ist, welche ei-
nen Stau der Behaltnisse erfasst und auch dies bei der
Ermittlung der Menge bericksichtigt.

[0032] Die vorliegende Erfindung ist weiterhin auf eine
Vorrichtung zur Behandlung von Behaltnissen fir Ge-
tranke gerichtet, welche eine Transporteinrichtung auf-
weist, welche die Behaltnisse entlang einer vorgegebe-
nen Transportstrecke transportiert, sowie eine Zu-
fuhreinheit, welche jedem einzelnen Behaltnis ein weite-
res Produkt in einem vorgegebenen Zufluihrbereich zu-
fuhrt, wobei eine Zufiihrstrecke vorgesehen ist, entlang
derer das Produkt ausgehend von einer Bevorratungs-
einrichtung fiir das Produkt der Zufiihreinheit zugefthrt
wird. Hierbei weist die Vorrichtung eine in einer Trans-
portrichtung der Behaltnisse stromaufwarts beziglich
der Zufiihreinheit angeordnete Erfassungseinheit auf,
welche einen Kennzustand ermittelt, welcher fiir eine An-
zahl der zugefiihrten Behaltnisse charakteristisch ist. Die
Vorrichtung weist weiterhin eine Steuerungseinrichtung
auf, die in Abhangigkeit dieses Kennzustands eine Rest-
menge fir das zuzuflihrende Produkt unter Beriicksich-
tigung einer Stlickzahl der Behaltnisse (10) zwischen
dem Erfassungsbereich (8) und dem Zufiihrbereich (D),
und eine Restmenge (M) unter Berlcksichtigung einer
in der Zufiihrstrecke (6) befindlichen Teilmenge des Pro-
dukts (20) ermittelbar ist, die noch bis zu einem Produkt-
wechsel des Produkts in den vorbestimmten Zufiihrbe-
reich (D) zuzufiihren ist, um eine mengentechnische
Synchronisation zu erméglichen, wobei die Steuerungs-
einrichtung die Restmenge (M) unter Bertiicksichtigung
einer Referenzmenge fiir die mit dem Produkt zusam-
mengeflihrten Behaltnisse (10) bestimmt, wobei die Re-
ferenzmenge eine vorgebbare maximale Stiickzahl fir
die zu produzierenden Gliter ist, wobei die Behéltnisse
(10) aus einer Gruppe von Behaltnissen ausgewahlt sind,
welche Kunststoffflaschen, Glasflaschen, Vorformlinge,
Getrénkekasten und dergleichen enthalt und mindestens
ein Produkt aus einer Gruppe von Produkten ausgewahit
ist, welche Behaltnissverschliisse, Etiketten, Folien, Pa-
letten, FlUssigkeiten, Getrdnken und dergleichen enthalt.
[0033] Vorzugsweise ist die Zuflhreinheit aus einer
Gruppe von Zuflihreinheiten ausgewahlt, welche Etiket-
tiereinrichtungen fiir Behaltnisse, VerschlieReinrichtun-
gen fir Behaltnisse, Zusammenstellungseinheiten fiir
Gruppen von Behéltnissen oder dergleichen enthalt.
[0034] Vorzugsweise handelt es sich bei der Vorrich-
tung zur Behandlung von Behéltnissen um eine Anlage,
welche die Behaltnisse mit Etiketten bestiickt. Die eigent-
liche Ettikettiereinrichtung ist in diesem Fall die oben er-
wahnte Zufihreinheit. Es wére jedoch auch denkbar,
dass es sich bei der Vorrichtung um eine Anlage handelt,
welche Vorformlinge zu Behéltnissen expandiert und die-
se anschlieRend mit einem Produkt, wie einem Getrank,
befiillt.

[0035] Weitere Vorteile und Ausfiihrungsformen erge-
ben sich aus den beigeflgten Zeichnungen:
[0036] Darin zeigen:
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Fig. 1 ein Blockdiagramm einer erfindungsgemafien
Vorrichtung; und

Fig.2 eine weitere blockdiagrammartige Darstellung
einer erfindungsgemafen Vorrichtung.

[0037] Fig. 1 zeigt eine blockdiagrammartige Darstel-

lung einer erfindungsgemafRen Vorrichtung 1 zur Be-
handlung von Behéaltnissen 10. Beiderin Fig. 1 gezeigten
Vorrichtung 1 handelt es sich um eine Anlage, welche
befiillte Flaschen mit Etiketten versieht. Diese Darstel-
lung ist jedoch als beispielhaft zu verstehen und auch
auf andere Vorrichtungen anwendbar, welche Behaltnis-
se in vorgegebener Weise behandeln bzw. ausstatten,
wie beispielsweise VerschlieRer, Flllanlagen, Desinfek-
tionseinrichtungen und dergleichen.

[0038] Das Bezugszeichen T bezieht sich auf einen
Transportpfad, entlang dessen die hier bereits befiillten
Behaltnisse transportiert werden. In einem Staubereich
4 kdnnen dabei mehrere Reihen an Behaltnissen 10 ne-
beneinander transportiert werden. Die in Fig. 1 darge-
stellten Pfeile zeigen die Transportrichtung an. Bei der
in Fig. 1 gezeigten Ausfiihrungsform werden die Behalt-
nisse 10 ausgehend von mehreren bzw. breiteren Bah-
nen auf wenigere bzw. engere Bahnen verbracht. Die
Anordnung der einzelnen Bahnen ist jedoch auch in an-
derer Weise denkbar.

[0039] Das Bezugszeichen 18 kennzeichnet einen Zu-
fihrabschnitt fiir die Behéltnisse, der zwischen einem
Punkt A, der in einem Erfassungsbereich 8 liegt und ei-
nem Punkt B, der hier das Ende der Zuflihrabschnitts 18
markiert, verlauft. Vorzugsweise ist bekannt oder ermit-
telbar, wie viele Behaltnisse 10 sich im Arbeitsbetrieb in
diesem Zufiihrabschnitt 18 befinden. Dabei kann es je-
doch ausreichend sein, wenn lediglich die ungeféhre An-
zahl an Behaltnissen in dem Zufiihrabschnitt 18 bekannt
ist.

[0040] Das Bezugszeichen 14 bezieht sich auf eine
ZufUhreinheit, wobei es sich hier bei dieser Zufiihreinheit
14 um eine Etikettiereinrichtung handelt, welche den Be-
héaltnissen 10 Etiketten zuflhrt bzw. diese Etiketten, aus-
gehend von einem Etikettenband 20 (nur schematisch
dargestellt) an den Behaltnissen 10 anbringt. Dabei wer-
dendie Etiketten ausgehend von einem Magazin 16 tiber
eine Zufiihrstrecke 6 der Zufuhreinheit 14 zugefihrt. Bei
den Etiketten handelt es sich somit um das eingangs
beschriebene Produkt. Das Bezugszeichen D kenn-
zeichnet den Zuflihrbereich, in dem das Produkt den Be-
héaltnissen 10 zugefihrt wird. Hier ist dieser Zufiihrbe-
reich im Bereich der Etikettiereinrichtung 14 angeordnet.
[0041] Bevorzugt ist auch wenigstens ein Wert be-
kannt, der fiir die Anzahl von Etiketten, die sich wahrend
des Arbeitsbetriebs in der Zuflihrstrecke 6 befinden, cha-
rakteristisch ist. Bei diesem Wert kann es sich um die
absolute Anzahl an Etiketten handeln, es ware jedoch
auch denkbar, dass eine Lange des Etikettenbandes zwi-
schen dem Magazin 16 und der Zufiihreinheit 14 bekannt
ist. Auch hier ist es nicht unbedingt erforderlich, dass die
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exakte Lange bzw. die exakte Anzahl von Etiketten be-
kannt ist, eine ungefahre Anzahl kann ausreichend sein.
[0042] Fig. 2 zeigt eine Darstellung zur Veranschauli-
chung der Steuerungsmechanismen. Der Pfeil P kenn-
zeichnet die Transportrichtung der Behéltnisse 10. Das
Bezugszeichen 26 bezieht sich auf die Erfassungsein-
heit, welche den fiir eine Anzahl der Behéltnisse 10 cha-
rakteristischen Zustand Z erfasst und mittels eines Si-
gnals S an das Magazin ausgibt. Hierbei kann es sich
um eine Stauerkennungseinrichtung handeln, welche
auch erfasst, ob Behaltnisse in dem Bereich 8 vorhanden
sind. In Abhangigkeit von diesem Zustand Z wird eine
Menge M fir das zuzufiihrende Produkt, hier die Anzahl
der noch zuzufiihrenden Etiketten, bestimmt.

[0043] Sind beispielsweise aufgrund eines bevorste-
henden Produktwechsels keine Behaltnisse 10 mehr in
diesem Erfassungsbereich 8 vorhanden, so kann diese
Information an die Bevorratungseinheit bzw. das Maga-
zin 16 ausgegeben werden. Aufgrund der (ermittelten
oder noch zu ermittelten) Anzahl an Behaltnissen, die
sich zwischen den Punkten A und B befinden und auf-
grund der ebenfalls bekannten Anzahl von Etiketten in
der Zuflihrstrecke 6 kann das Magazin bzw. eine Steue-
rungseinrichtung innerhalb dieses Magazin entscheiden,
wann auch die Zufuhr an Etiketten 20 zu unterbrechen ist.
[0044] So kann beispielsweise an den Benutzer die
Anweisung gegeben werden, das Etikettenband an einer
bestimmten Stelle abzuschneiden. Vorzugsweise kann
dann noch derjenige Bereich der Etiketten, der sich noch
in der Zuflihrstrecke 6 befindet, an den Behaltnissen 10
angebracht werden. Auf diese Weise geht einerseits die-
ser Anteil an Etiketten nicht verloren und andererseits
muss bei einem Produktwechsel eben dieser Anteil auch
nicht aus der Zuflihrstrecke entfernt werden, was mitun-
ter sehr aufwendig ist.

[0045] So kann in einem beispielhaften Ablauf auch
eine Fulleinrichtung 2 einen anstehenden Produktwech-
sel und/oder ein Signal, welches anzeigt, dass die Full-
einrichtung leer ist, an die Etikettiereinrichtung 14 oder
das Magazin 16 melden, oder aber, wie erwahnt, die Er-
fassungseinheit 26 einen Behaltermangel erkennen. Das
Magazin kann nunmehr das Leerfahren seines Etiketten-
speichers beginnen. Sobald ein bestimmtes Minimum er-
reicht ist, verringert die Etikettiermaschine 14 bevorzugt
die Geschwindigkeit, um die Gefahr eines Bandrisses im
Falle einer Stérung zu verringern.

[0046] Eswarejedochauch mdglich, dasseine weitere
Erfassungseinheit 24 (Fig. 1) einen Behaltnismangel d.h.
ein Fehlen der Behaltnisse erkennt. Diese weitere Erfas-
sungseinheitistin einem Bereich des Transportpfads an-
geordnet, in dem die Behaltnisse einbahnig aneinander
stehen, sodass die Anzahl an Behaltnissen zwischenden
Punkten C und B sortenabhéngig bekannt ist. Bei einem
stlickweisen Transport ist die Anzahl der Behaltnisse in
jedem Fall bekannt.

[0047] Weiterhin ware es auch mdglich, dass, insbe-
sondere bei Weiterfliihren des Verfahrens mit einem an-
deren Produkt, ein Endabschnitt einer Rolle mit dem ge-
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rade abgelaufenen oder nicht mehr zu verwendenden
Etikettentyp mit einem Anfangsabschnitt einer Rolle mit
einem neuen Etikettentyp verbunden wird, so dass die
Produktion nahtlos von einer Produktsorte zu einer wei-
teren Produktsorte fortgesetzt werden kann. Dies bringt
den Vorteil mit sich, dass auch das neue Etikettenband
nicht aufwendig in die Zufiihrstrecke eingefadelt werden
muss, sondern quasi automatisch mitdem vorhergehen-
den Band eingezogen wird. Diese Vorgehensweise kann
auch auf solche Produkte, welche dem Prozess stiick-
weise zugefihrt werden, wie Paletten, angewandt wer-
den. Dabei muss jedoch die alte Rolle nicht vollstandig
aufgebraucht sein und die neue Rolle kann bereits an-
gebrochen sein.

[0048] Auchkann eine Sperre aufgrund des Behaltnis-
mangels schliefen und die Zuflihreinheit 14 den Etiket-
tiervorgang beenden. Dabei werden bevorzugt noch ei-
nige Restetiketten zuriickgelassen, um etwaige Ausfalle
insbesondere anderer Maschinenteile zu kompensieren.
Daraufhin kann die Umstellung auf ein neues Produkt an
der Zufuhreinheit 14 erfolgen und schlief3lich die Produk-
tion mit dem neuen Produkt begonnen werden.

[0049] Nach dem Anbringen der Etiketten 20 auf die
Behaltnisse 10 werden die Behaltnisse 10 weiter entlang
des Transportpfads T (Fig. 1) transportiert. Dabei ist es
moglich, dass Verpackungs- oder Zusammenstellungs-
einheiten vorgesehen sind, welche die Behaltnisse grup-
pieren. Auch derartige Zusammenstellungseinheiten
kénnen in der erfindungsgemalen Weise in die Anlage
eingebunden werden. So kann beispielsweise in ahnli-
cher Weise einer derartigen Zusammenstellungseinrich-
tung gemeldet werden, dass ein Strom (ggfs. bereits eti-
kettierter) Behaltnisse 10 unterbrochen ist und damit nur
noch diejenigen Behaltnisse, die sich in einem Abschnitt
22 befinden, mit einem bestimmten Verpackungsmate-
rial zu versehen bzw. in einer bestimmten Art zusam-
menzustellen sind.

[0050] Zu diesem Zweck kann eine weitere Erfas-
sungseinheit 28 vorgesehen sein. Die Steuerung kann
jedoch auch mit Hilfe der Erfassungseinheit 24 und/oder
der Erfassungseinheit 26 vorgenommen werden. Bei
komplexeren Anlagen ist es mdglich, dass eine Vielzahl
von Erfassungseinheiten vorgesehen sind, welche einen
Gesamtprozess steuern, und auf diese Weise an vielen
Stellen eine Einsparung der jeweils verwendeten Aus-
stattungen fiir die Behaltnisse bewirken.

[0051] Séamtliche in den Anmeldungsunterlagen offen-
barten Merkmale werden als erfindungswesentlich be-
ansprucht, sofern sie einzeln oder in Kombination ge-
geniber dem Stand der Technik neu sind.

Bezugszeichenliste

[0052]

1 Vorrichtung zur Behandlung von Behaltnis-
sen 10

2 Fulleinrichtung
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4 Staubereich

6 Zufuhrstrecke

8 Erfassungsbereich

10 Behaltnis

14 Zufuhreinheit (Etikettiermaschine)

16 Magazin

18 Zufuhrabschnitt

20 Etikettenband

24, 28 weitere Erfassungseinheit

26 Erfassungseinheit

T Transportpfad

A, B, C  Punkte des Zufiihrabschnitts

D Zufuhrbereich

z charakteristischer Zustand

S Signal

M Menge

P Transportrichtung der Behaltnisse 10
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Behandeln von Behaltnissen (10) fir

Getranke, wobei die Behaltnisse (10) entlang einer
vorgegebenen Transportstrecke (T) transportiert
und mit wenigstens einem weiteren hinsichtlich sei-
ner Menge bestimmbaren Produkt derart zusam-
mengeflihrt werden, dass das Produkt in einem vor-
bestimmten Zufiihrbereich (D) der Transportstrecke
(T) jedem einzelnen Behaltnis (10) zugeflhrt wird,
wobei das weitere Produkt entlang einer Zufihr-
strecke (6) zu dem Zufihrbereich (D) geflihrt wird,
wobei in einem Erfassungsbereich (8), der in einer
Transportrichtung der Behaltnisse (10) stromauf-
warts bezlglich des Zufiihrbereichs (D) angeordnet
ist, wenigstens ein Kennzustand (Z) ermittelt wird,
welcher fur eine Anzahl der zugefiihrten Behéltnisse
(10) charakteristisch ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

in Abhangigkeit dieses Kennzustands (Z) eine Rest-
menge (M) fir das zuzufiihrende Produkt unter Be-
ricksichtigunct einer Stlickzahl der Behéltnisse (10)
zwischen dem Erfassungsbereich (8) und dem Zu-
fuhrbereich (D), und eine Restmenge (M) unter Be-
ricksichtigung einer in der Zufiihrstrecke (6) befind-
lichen Teilmenge des Produkts (20) ermittelt wird,
die noch bis zu einem Produktwechsel des Produkts
in den vorbestimmten Zuflihrbereich (D) zuzufiihren
istsind, um eine mengentechnische Synchronisation
zu ermoglichen, wobei die Restmenge (M) unter Be-
ricksichtigung einer Referenzmenge fiir die mit dem
Produkt, zusammengefiihrten Behaltnisse (10) be-
stimmt wird, wobei die Referenzmenge eine vorgeb-
bare maximale Stilickzahl fUr die zu produzierenden
Guter ist, und wobei die Behaltnisse (10) aus einer
Gruppe von Behéltnissen ausgewahlt sind, welche
Kunststoffflaschen, Glasflaschen, Vorformlinge, Ge-
trankekasten und dergleichen enthalt und minde-
stens ein Produkt aus einer Gruppe von Produkten
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ausgewahlt ist, welche Behaltnissverschlisse, Eti-
ketten, Folien, Paletten, Flissigkeiten, Getranke und
dergleichen enthalt.

Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-
genen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein weiteres Produkt aus einer Gruppe von Produk-
ten ausgewahlt ist, welche Behaltnissverschlisse,
Etiketten, Folien, Kartonzuschnitte, Zwischenlagen,
Paletten, Flussigkeiten, insbesondere Getranke,
Kombinationen hieraus und dergleichen enthalt.

Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-
genen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Produkt in einer Bevorratungseinrichtung (16)
bevorratet wird.

Verfahren nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

in der Bevorratungseinrichtung (16) wenigstens zeit-
weise unterschiedliche Produkte bevorratet werden.

Verfahren nach wenigstens einem der vorangegan-
genen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass

im Anschluss an die Restmenge unmittelbar ein wei-
teres Produkt verarbeitet wird.

Vorrichtung zur Behandlung von Behéltnissen (10)
fir Getranke mit einer Transporteinrichtung (2), mit-
tels welcher die Behaltnisse (10) entlang einer vor-
gegebenen Transportstrecke (T) transportierbar
sind, einer Zufiihreinheit (14) mittels welcher jedem
einzelnen Behaltnis (10) ein weiteres Produkt in ei-
nem vorgegebenen Zufihrbereich (D) zuflihrbar ist,
mit einer Zuflhrstrecke (6) entlang derer das Produkt
ausgehend von einer Bevorratungseinrichtung (16)
fir das Produkt zu der Zufiihreinheit (14) fihrbar
sind, wobei die Vorrichtung (1) eine in einer Trans-
portrichtung der Behaltnisse (10) stromaufwarts be-
zuglich der Zufiihreinheit (14) angeordnete Erfas-
sungseinheit (26) aufweist, mittels welcher ein Kenn-
zustand (Z) ermittelbar ist, welcher flr ein Anzahl
der zugefliihrten Behaltnisse 10 charakteristisch ist,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung eine Steuerungseinrichtung auf-
weist, mittels welcher in Abhangigkeit dieses Kenn-
zustands (Z) eine Restmenge (M) fiir das zuzufiih-
rende Produkt unter Berlicksichtigung einer Stiick-
zahl der Behéaltnisse (10) zwischen dem Erfassungs-
bereich (8) und dem Zufihrbereich (D), und eine
Restmenge (M) unter Bertiicksichtigung einer in der
Zufihrstrecke (6) befindlichen Teilmenge des Pro-
dukts (20) ermittelbar ist, die noch bis zu einem Pro-
duktwechsel des Produkts in den vorbestimmten Zu-
fihrbereich (D) zuzuflhren ist, um eine mengen-
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technische Synchronisation zu erméglichen, wobei
die Steuerungseinrichtung die Restmenge (M) unter
Berlicksichtigung einer Referenzmenge fir die mit
dem Produkt zusammengefiihrten Behaltnisse (10)
bestimmt, wobei die Referenzmenge eine vorgeb-
bare maximale Stilickzahl fir die zu produzierenden
Guter ist, wobei die Behaltnisse (10) aus einer Grup-
pe von Behaltnissen ausgewahlt sind, welche Kunst-
stoffflaschen, Glasflaschen, Vorformlinge, Getran-
kekasten und dergleichen enthalt und mindestens
ein Produkt aus einer Gruppe von Produkten aus-
gewahlt ist, welche Behaltnissverschlisse, Etiket-
ten, Folien, Paletten, Flussigkeiten, Getranken und
dergleichen enthalt.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Zufuhreinheit (14) aus einer Gruppe von Zu-
fuhreinheiten ausgewahlt ist, welche Etikettierein-
richtungen fiir Behéltnisse, VerschlieReinrichtungen
fur Behaltnisse, Zusammenstellungseinheiten fir
Gruppen von Behaltnissen oder dergleichen enthalt.

Claims

A method of handling containers (10) for beverages,
wherein the containers (10) are conveyed along a
pre-set conveying path (T) and are brought together
with at least one further product capable of being
determined with respect to its quantity, in such a way
that the product is supplied to each individual con-
tainer (10) in a pre-determined supply area (D) of
the conveying path (T), wherein the further product
is conveyed to the supply area (D) along a supply
line (6), wherein at least one characteristic state (2),
which is characteristic of a number of the containers
(10) supplied, is determined in a detection area (8)
which is situated upstream with respect to the supply
area (D) in a conveying direction of the containers
(10), characterized in that in dependence of this
characteristic state (Z) a residual quantity (M) for the
product to be supplied in due consideration of a
number of pieces of containers (10) between the de-
tection area (8) and the supply area (D) and a resid-
ual quantity (M) in due consideration of a subset of
the product (20) which can be found on the supply
line (6) are determined which are still to be supplied
until a change of product into the pre-determined
supply area (D) in order to allow for a synchronisation
in terms of quantity, wherein the residual quantity
(M) is determined under due consideration of a ref-
erence amount for the containers (10) which have
been brought together with the product, wherein the
reference amount is a predefinable maximal number
of pieces for the goods to be produced, wherein the
containers (10) are selected from a group of contain-
ers which contains plastic bottles, glass bottles, pre-
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forms, crates and the like and at least one product
which is selected from a group of products which
contains container closures, labels, foils, pallets, lig-
uids, beverages and the like.

A method according to at least one of the preceding
claims, characterized in that a further product is
selected from a group of products which includes
container closures, labels, foils, cardboard blanks,
intermediate layers, pallets, liquids, in particular bev-
erages, combinations thereof and the like.

A method according to at least one of the preceding
claims, characterized in that the product is stored
in a storage device (16).

A method according to claim 3, characterized in
that different products are stored in the storage de-
vice (16), at least temporarily.

A method according to at least one of the preceding
claims, characterized in that a further product is
processed directly following the residual quantity.

An apparatus for handling containers (10) for bever-
ages, with a conveying device (2) by means of which
the containers (10) are conveyable along a pre-set
conveying path (T), a supply unit (14) by means of
which a further product can be supplied to each in-
dividual container (10) in a pre-set supply area (D),
with a supply line (6) along which, starting from a
storage device (16) for the product, the product can
by supplied to the supply unit (14), wherein the ap-
paratus (1) has a detection unit (26) which is ar-
ranged upstream with respect to the supply unit (14)
in a conveying direction of the containers (10) and
by a characteristic state (Z) which is characteristic
of a number of the containers which are supplied can
be detected, characterized in that the apparatus
has a control device with the aid of which in depend-
ence of this characteristic state (Z) a residual quan-
tity (M) for the product to be supplied in due consid-
eration of a number of pieces of the containers (10)
between the detection area and the supply area (D)
and a residual quantity (M) in due consideration of
a subset of the product (20) which can be found on
the supply line (6) are detected which are still to be
supplied until a change of product into the pre-de-
termined supply area (D) in order to allow for a syn-
chronisation in terms of quantity, wherein the control
device determines the residual amount (M) in due
consideration of a reference quantity for the contain-
ers (10) which have been brought together with the
product, wherein the reference quantity is a pre-de-
finable maximum number of pieces for the goods to
be produced, wherein the containers (10) are select-
ed from a group of containers which contains plastic
bottles, glass bottles, preforms, crates and the like
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and contains at least one product selected from a
group of products which contains container closures,
labels, foils, pallets, liquids, beverages and the like.

An apparatus (1) according to claim 6, character-
ized in that the supply unit (14) is selected from a
group of supply units which includes labelling devic-
es for containers, closure devices for containers, as-
sembly units for groups of containers or the like.

Revendications

Procédé pour manipuler des récipients (10) pour des
boissons, les récipients (10) étanttransportés le long
d’'un trajet de transport (T) prédéfini et étant guidés
simultanément avec au moins un produit supplé-
mentaire dont la quantité peut étre déterminée de
telle maniére que le produit est amené dans une zo-
ne d’amenée (D) prédéterminée du trajet de trans-
port (T) a chaque récipient (10), le produit supplé-
mentaire étant guidé le long d’un trajet d’'amenée (6)
en direction de la zone d’'amenée (D), dans lequel
on détermine, dans une zone de détection (8), qui
est disposée dans une direction de transport des ré-
cipients (10) en amont par rapport a la zone d’ame-
née (D), au moins un état caractéristique (Z) qui est
caractéristique pour un nombre de récipients (10)
amenés,

caractérisé en ce

qu’en fonction de cet état caractéristique (Z), on dé-
termine une quantité restante (M) du produit a ame-
ner en tenant compte d’'une nombre de piéces des
récipients (10) entre la zone de détection (8) et la
zone d’amenée (D), et une quantité restante (M) en
tenant compte d’une quantité partielle du produit (20)
se trouvant sur le trajet d'amenée (6), lesquelles
quantités restantes restent a étre amené dans la zo-
ne d’'amenée (D) prédéterminée jusqu’a un change-
ment du produit, afin de permettre une synchronisa-
tion en termes de technique de gestion des quanti-
tés, la quantité restante (M) étant déterminée en te-
nant compte d’'une quantité de référence pour les
récipients (10) guidés simultanément avec le pro-
duit, la quantité de référence étant une quantité
maximale pouvant étre prédéfinie des articles a pro-
duire, et les récipients (10) étant choisis parmi un
groupe de récipients qui contient des bouteilles en
plastique, des bouteilles en verre, des ébauches,
des caisses a boissons et similaire, et au moins un
produit étant choisi parmi un groupe de produits qui
contient des fermetures de récipient, des étiquettes,
des films plastiques, des palettes, des liquides, des
boissons et similaires.

Procédé selon au moins l'une quelconque des re-
vendications précédentes,
caractérisé en ce
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qu’un produit supplémentaire est choisi parmi un
groupe de produits qui contient des fermetures de
récipient, des étiquettes, des films plastiques, des
découpes de carton, des couches intermédiaires,
des palettes, des liquides, en particulier des bois-
sons, des combinaisons de ces derniers et similai-
res.

Procédé selon au moins l'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce

que le produit est stocké dans un systéme de stoc-
kage (16).

Procédé selon la revendication 3,

caractérisé en ce

que des stocks de divers produits sont constitués
au moins temporairement dans le systéme de stoc-
kage (16).

Procédé selon au moins l'une quelconque des re-
vendications précédentes,

caractérisé en ce

qu’un produit supplémentaire est traité immédiate-
ment aprés la quantité restante.

Dispositif pour manipuler des récipients (10) pour
des boissons, comprenant un systeme de transport
(2), au moyen duquel les récipients (10) peuvent étre
transportés le long d’un trajet de transport (T) pré-
défini, une unité d’'amenée (14), au moyen de laquel-
le un produit supplémentaire peut étre amené a cha-
que récipient (10) dans une zone d’amenée (D) pré-
définie, un trajet d’amenée (6), le long duquel le pro-
duit peut étre guidé en partant d’'un systéme de stoc-
kage (16) du produit en direction de I'unité d’amenée
(14), le dispositif (1) présentant une unité de détec-
tion (26) disposée dans une direction de transport
des récipients (10) en amont de l'unité d’amenée
(14), au moyen de laquelle unité de détection on peut
déterminer un état caractéristique (Z) qui est carac-
téristique pour un nombre de récipients (10) amenés,
caractérisé en ce

que le dispositif présente un systéme de commande,
aumoyen duquel sontdéterminées, enfonction dudit
état caractéristique (Z), une quantité restante (M) du
produit a amener en tenant compte d’'un nombre de
pieces de récipients (10) entre la zone de détection
(8) etla zone d’'amenée (D), et une quantité restante
(M) en tenant compte d’une quantité partielle du pro-
duit (20) se trouvant sur le trajet d’'amenée (6), les-
quelles quantités restantes restent a étre amené
dans la zone d’amenée (D) prédéterminée jusqu’a
un changement du produit, afin de permettre une
synchronisation selon la technique de gestion des
quantités, le systtme de commande déterminant la
quantité restante (M) en tenant compte d’'une quan-
tité de référence pour les récipients (10) guidés si-
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multanément avec le produit, la quantité de référen-
ce étant une quantité maximale pouvant étre prédé-
finie pour les articles a produire, les récipients (10)
étant choisis parmi un groupe de récipients qui com-
prend des bouteilles en plastique, des bouteilles en
verre, des ébauches, des caisses a boissons et si-
milaires, et au moins un produit étant choisi parmi
un groupe de produits qui comprend des fermetures
de récipients, des étiquettes, des films plastiques,
des palettes, des liquides, des boissons et similaires.

Dispositif (1) selon la revendication 6,

caractérisé en ce

que l'unité d’'amenée (14) est choisie parmi un grou-
pe d’unités d’amenée qui contient des systemes
d’étiquetage pour des récipients, des systémes de
fermeture pour des récipients, des unités de com-
position de groupes de récipients ou similaires.
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