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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR ERMITTLUNG EINER QUALITÄT VON LEERGUT

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ermitt-
lung einer Qualität von Leergut (1), umfassend Paletten
(2), Kästen (3), Flaschen (4), das einer Anlage zugeführt
wird, zum Sortieren des Leerguts entsprechend der Qua-
lität und zum Steuern der Anlage. Das Verfahren um-
fasst: Erhalten einer Palette, die mit Kästen, die Flaschen
umfassen können, palettiert ist; Zuweisen von Informa-
tion zu einer Herkunft zu der Palette; Zuführen der Palette
zu einem Depalettierer, Ermitteln, ob die Palette depa-
lettierbar ist, und Zuweisen von Information zur Depalet-
tierbarkeit zu der Palette, und wenn die Palette depalet-

tierbar ist, Depalettieren der Palette; Zuweisen von In-
formation zur Herkunft zu jedem der depalettierten Käs-
ten; Zuführen der Kästen zu einer Leergutkontrolle (30),
Ermitteln, ob die Kästen entladbar sind, und Zuweisen
von Information zur Entladbarkeit zu jedem der Kästen;
wenn die Kästen entladbar sind, Überprüfen einer Fül-
lung mit Flaschen und Zuweisen von Information zur Fül-
lung zu jedem der Kästen; Verwenden der Informationen
für eine Steuerung der Anlage. Weiter umfasst die Erfin-
dung eine Vorrichtung zur Ermittlung einer Qualität von
Leergut, die das Verfahren ausführen kann.



EP 4 286 064 A1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Ermitt-
lung einer Qualität von Leergut gemäß dem Anspruch 1
und eine Vorrichtung zur Ermittlung einer Qualität von
Leergut gemäß dem Anspruch 12.

Stand der Technik

[0002] Aktuelle Mehrweganlagen in der Getränkein-
dustrie können nur solches Leergut (Paletten, Kästen,
Flaschen) verarbeiten, das Qualitätsanforderungen des
Anlagenbetreibers erfüllt. Daher können keine Paletten,
Kästen und/oder Flaschen, die aufgrund ihrer Beschädi-
gungen nicht mehr für den Verkauf geeignet sind, nicht
verarbeitet werden. Auch kann nur Leergut verarbeitet
werden, das dem zu produzierenden Getränkeartikel
entspricht. Daher ist es erforderlich, dass die Flaschen
beispielsweise das entsprechende Design, das entspre-
chende Volumen, die entsprechende Farbe und dass die
Kästen beispielsweise die entsprechende Farbe, den
entsprechenden Aufdruck aufweisen.
[0003] Das bei einer Mehrweganlage angelieferte
Leergut muss zudem verarbeitbar sein, d.h., eine Palette
muss depalettierbar und ein Kasten entladbar sein.
[0004] Um einem Produktionsstrom in der Mehrweg-
anlage nur verarbeitbares Leergut zukommen zulassen,
können außerhalb der Anlage eine manuelle Sortierung
und innerhalb der Anlage automatische oder teilautoma-
tische Sortiersystem vorgesehen sein.
[0005] DE 10 2016 211 910 A1 offenbart ein Inspekti-
onsverfahren zur Inspektion von in einem Leergutkasten
angeordneten Behältern, wobei die Behälter mit einem
Kopf und daran in mehreren Greiferreihen angeordneten
Greifern gegriffen und aus dem Leergutkasten heraus-
genommen werden. Diese Behälter werden mit einem
optischen Inspektionssystem inspiziert, wobei die Grei-
ferreihen in Reihenlängsrichtung gegeneinander verfah-
ren werden und dadurch für das Inspektionssystem ein
optischer Zugang zu den jeweiligen Behälterreihen ge-
schaffen wird.

Aufgabe

[0006] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Verfügung zu stellen,
die einen verbesserten Betrieb einer Anlage ausgehend
von einer ermittelten Qualität von Leergut, das der An-
lage zugeführt wird, ermöglichen.

Lösung

[0007] Diese Aufgabe wird gelöst durch das Verfahren
die Vorrichtung nach Anspruch 1 und die Vorrichtung
nach Anspruch 12. Weitere Merkmale der Erfindung sind
in den Unteransprüchen offenbart.
[0008] Das Verfahren zur Ermittlung einer Qualität von
Leergut, umfassend Paletten, Kästen, Flaschen, das ei-

ner Anlage, beispielsweise einer Mehrweganlage, zuge-
führt wird, zum Sortieren des Leerguts entsprechend der
Qualität und zum Steuern der Anlage umfasst:

- Erhalten einer Palette, die mit Kästen, die Flaschen
umfassen können, palettiert ist.

- Zuweisen von Information zu einer Herkunft zu der
Palette,

- Zuführen der Palette zu einem Depalettierer, Ermit-
teln, ob die Palette depalettierbar ist, und Zuweisen
von Information zur Depalettierbarkeit zu der Palet-
te,

- wenn die Palette depalettierbar ist, Depalettie-
ren der Palette,

- Zuweisen von Information zur Herkunft zu jedem der
depalettierten Kästen,

- Zuführen der Kästen zu einer Leergutkontrolle, Er-
mitteln, ob die Kästen entladbar sind, und Zuweisen
von Information zur Entladbarkeit zu jedem der Käs-
ten,

- wenn die Kästen entladbar sind, Überprüfen ei-
ner Füllung mit Flaschen und Zuweisen von In-
formation zur Füllung zu jedem der Kästen,

- Verwenden der Informationen für eine Steuerung
der Anlage.

[0009] Die Palette mit den Kästen und Flaschen kann
bei der Anlage mit einem Lkw angeliefert werden. Die
Kästen können als in einem Stapel angeordnet angese-
hen werden, wobei der Stapel eine oder mehrere Lagen
ausweisen und eine Höhe aufweisen kann.
[0010] Die Herkunft kann sich auf den Lkw, den Liefe-
ranten, den Spediteur und/oder einen Supermarkt bezie-
hen von dem die Palette stammt.
[0011] Das Ermitteln, ob die Palette depalettierbar ist,
kann mittels des Depalettierers erfolgen.
[0012] Die Herkunft der Kästen kann sich auf die Pa-
lette beziehen, auf der sie angeliefert wurden, wodurch
sich, durch die Information der Palette, eine Beziehung
zum Lkw, den Lieferanten, den Spediteur und/oder einen
Supermarkt ergeben kann, von dem die Palette und so-
mit auch der Kasten stammen kann.
[0013] In der Leergutkontrolle kann für jeden Kasten
ermittelt werden, ob der Kasten beispielsweise mit einer
Entladevorrichtung entladbar ist, also, ob die Flaschen
mittels der Entladevorrichtung aus dem Kasten entnehm-
bar sind.
[0014] Die Information zur Entladbarkeit kann jedem
der Kästen zugewiesen werden. Das Zuweisen der In-
formation zur Entladbarkeit zu jedem der Kästen kann
ein Anordnen einer Markierung mit der Information zur
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Entladbarkeit am Kasten und/oder ein Weitergeben der
Information zur Entladbarkeit an die Datenverarbeitungs-
vorrichtung mittels Steuerung, Zählung und/oder Positi-
on durch Vorrichtungen der Anlage umfassen.
[0015] Die Informationen werden für eine Steuerung
der Anlage verwendet. Beispielsweise kann durch das
Überprüfen einer Füllung mit Flaschen erkannt werden,
ob durch die Kästen eine vorgegebene Menge an Fla-
schen bereitgestellt werden kann. Wird die vorgegebene
Menge unterschritten, so kann eine Steuerung der An-
lage dahingehend erfolgen, dass weitere Flaschen der
Anlage zugeführt werden.
[0016] In der Leergutkontrolle kann weiter ermittelt
werden, ob die Kästen richtig und ob die Kästen sorten-
rein sind, und ein Zuweisen von Information zur Richtig-
keit und ein Zuweisen von Information zur Sortenreinheit
zu jedem der Kästen kann erfolgen. Ein richtiger Kasten
kann vorgegebenen Merkmalen hinsichtlich Farbe, Ab-
messungen, Form und/oder Logo entsprechen.
[0017] Um die Sortenreinheit eines Kastens zu ermit-
teln, kann eine erste Anzahl von richtigen Flaschen, d.h.,
Flaschen, die einem vorgegebenen Typ (z.B. Farbe, Ab-
messungen und/oder Form usw.) entsprechen, eine
zweite Anzahl falschen Flaschen, d.h., Flaschen, die ei-
nem vorgegebenen Typ (z.B. Farbe, Abmessungen
und/oder Form usw.) abweichen, und eine dritte Anzahl
von Leerstellen (fehlende Flasche(n)) im Kasten ermittelt
werden. Ein Kasten kann als sortenrein bezeichnet wer-
den, wenn er nur eine erste Anzahl von Flaschen
und/oder eine dritte Anzahl von Leerstellen aufweist. Ein
sortenreiner Kasten kann also insbesondere keine fal-
schen Flaschen aufweisen.
[0018] Information zu den Anzahlen kann jedem der
Kästen zugewiesen werden. Das Zuweisen der Informa-
tion zu den Anzahlen zu jedem der Kästen kann ein An-
ordnen einer Markierung mit der Information zu den An-
zahlen am Kasten und/oder ein Weitergeben der Infor-
mation zu den Anzahlen an die Datenverarbeitungsvor-
richtung mittels Steuerung, Zählung und/oder Position
durch Vorrichtungen der Anlage umfassen.
[0019] Wenn die Kästen entladbar, richtig und sorten-
rein sind, kann ein Entladen der Kästen und ein Zuführen
der Kästen zu einer Kastenkontrolle und ein Zuführen
der Flaschen zu einer Flaschenkontrolle erfolgen. Das
Entladen der Kästen bedeutet, dass die darin enthalte-
nen Flaschen mit einer geeigneten Entladevorrichtung
ergriffen und aus dem jeweiligen Kasten entnommen
werden. Eine Überprüfung hinsichtlich Schäden (bei-
spielsweise Schaden vorhanden oder kein Schaden vor-
handen) der Flaschen kann in der Flaschenkontrolle er-
folgen. Beispielsweise können Schäden im Bodenbe-
reich und/oder Scuffing am Flaschenkörper oder derglei-
chen erkannt werden. Information zur Herkunft und zu
Schäden können jeder der Flaschen zugewiesen wer-
den. Das Zuweisen der Information zur Herkunft und zu
Schäden zu jeder der Flaschen kann ein Anordnen einer
Markierung mit Information zur Herkunft und zu Schäden
an der Flasche und/oder ein Weitergeben der Information

zur Herkunft und zu Schäden an eine Datenverarbei-
tungsvorrichtung mittels Steuerung, Zählung und/oder
Position durch Vorrichtungen der Anlage umfassen. Das
Zuweisen der Information zur Herkunft zu der Palette
kann ein Anordnen einer Markierung mit der Herkunft an
der Palette und/oder ein Weitergeben der Information
zur Herkunft an eine Datenverarbeitungsvorrichtung mit-
tels Steuerung, Zählung und/oder Position durch Vorrich-
tungen der Anlage umfassen.
[0020] Die Datenverarbeitungsvorrichtung kann von
der Anlage umfasst sein.
[0021] Die Information kann innerhalb der Anlage wei-
tergegeben werden und kann für eine Kombination mit
anderen Informationen, die in der Anlage ermittelt wer-
den, zur Verfügung stehen.
[0022] Nach dem Depalettieren kann weiter ein Zufüh-
ren der Palette zu einer Palettenüberprüfung, eine Über-
prüfen der Palette und ein Zuweisen von Information zur
Überprüfung zu der Palette erfolgen. Beispielsweise
kann das Überprüfen mindestens eines der folgenden
Liste umfassen: die Palette erfüllt vorgegebene Kriterien,
die Palette ist intakt, Laufbretter und/oder Deckbretter
und/oder Klötze der Palette sind intakt, Zugfestigkeit der
Palette erfüllt vorgegebene Werte.
[0023] Für eine weitere Verwendung muss die Palette
beispielsweise erforderlichen Sicherheitsstandards ge-
nügen (beispielsweise intakte Laufbretter und/oder
Deckbretter und/oder Klötze und/oder ausreichende
Zugfestigkeit), sodass eine Beladung mit Kästen (die Fla-
schen enthalten können) und eine Verwendung zum
Transport in beladenem Zustand möglich ist.
[0024] Das Verfahren kann weiter ein Ermitteln einer
Höhe eines Stapels der Kästen und daraus ein Ermitteln
einer Anzahl der Kästen umfassen. Das Ermitteln der
Höhe kann kontaktlos erfolgen. Da im Allgemeinen stan-
dardisierte Paletten mit bekannten Dimensionen verwen-
det werden, kann aus der ermittelten Höhe auf die vor-
handene Anzahl von Kästen rückgeschlossen werden.
[0025] Das Zuweisen der Information zur Herkunft zu
jedem der Kästen kann ein Anordnen einer Markierung
mit der Herkunft an jedem der Kästen und/oder ein Wei-
tergeben der Information zur Herkunft an eine Datenver-
arbeitungsvorrichtung mittels Steuerung, Zählung
und/oder Position durch Vorrichtungen der Anlage um-
fassen.
[0026] Die Herkunft der Kästen kann sich auf die Pa-
lette beziehen, auf der sie ursprünglich angeliefert wur-
den, wodurch sich, durch die Information der Palette, ei-
ne Beziehung zum Lkw, den Lieferanten, den Spediteur
und/oder einen Supermarkt ergeben kann, von dem die
Palette und somit auch der Kasten stammen kann.
[0027] Das Überprüfen der Füllung mit Flaschen kann
eine erste Anzahl der Flaschen, die vorgegebene Krite-
rien erfüllen, eine zweite Anzahl der Flaschen, die vor-
gegebene Kriterien nicht erfüllen und/oder eine dritte An-
zahl von fehlenden Flaschen umfassen.
[0028] Bei der Überprüfung der Füllung mit Flaschen
können sich die Flaschen im Kasten befinden.
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[0029] Zu den Kriterien können ein entsprechendes
Design, ein entsprechendes Volumen, eine entspre-
chende Farbe gehören, also beispielsweise, ob eine Fla-
sche einem vorgegebenen Typ (z.B. Farbe, Abmessun-
gen und/oder Form usw.) entspricht oder nicht. Im Kasten
fehlende Flaschen können anhand von Leerstellen im
Kasten ermittelt werden.
[0030] Information zu den Anzahlen kann jedem der
Kästen zugewiesen werden. Das Zuweisen der Informa-
tion zu den Anzahlen zu jedem der Kästen kann ein An-
ordnen einer Markierung mit der Information zu den An-
zahlen am Kasten und/oder ein Weitergeben der Infor-
mation zu den Anzahlen an die Datenverarbeitungsvor-
richtung mittels Steuerung, Zählung und/oder Position
durch Vorrichtungen der Anlage umfassen. Ein Kasten
kann als sortenrein bezeichnet werden, wenn er nur eine
erste Anzahl von Flaschen und/oder eine dritte Anzahl
von Leerstellen aufweist.
[0031] Das Verfahren kann weiter ein Überprüfen je-
des Kastens, beispielsweise in einer Kastenkontrolle,
und Zuweisen von Information zur Überprüfung zu jedem
der Kästen umfassen. Beispielsweise kann das Überprü-
fen mindestens eines der folgenden Liste umfassen: der
Kasten erfüllt vorgegebene Kriterien, der Kasten erfüllt
vorgegebene Kriterien nicht, der Kasten ist intakt.
[0032] Zur Überprüfung der Kästen können die Fla-
schen zuvor aus den Kästen entladen worden sein.
[0033] Die Kriterien können Schäden am Kasten, bei-
spielsweise im Bereich der Griffe und/oder Gefache, wie
Risse im Material, fehlendes Material, umfassen.
[0034] Der geleerte Kasten kann zur Überprüfung bei-
spielsweise einer Kastenkontrolle zugeführt werden.
[0035] Es kann beispielsweise eine Überprüfung hin-
sichtlich Schäden (beispielsweise Schaden vorhanden
oder kein Schaden vorhanden) des Kastens erfolgen.
[0036] Information zu Schäden können jedem der Käs-
ten zugewiesen werden. Das Zuweisen der Information
zu Schäden zu jedem der Kästen kann ein Anordnen
einer Markierung mit der Information zu Schäden am
Kasten und/oder ein Weitergeben der Information zu
Schäden an die Datenverarbeitungsvorrichtung mittels
Steuerung, Zählung und/oder Position durch Vorrichtun-
gen der Anlage umfassen.
[0037] Das Verfahren kann weiter ein Überprüfen jeder
Flasche, beispielsweise in einer Flaschenkontrolle, und
Zuweisen von Information zur Überprüfung zu jeder der
Flaschen umfassen. Beispielsweise kann das Überprü-
fen mindestens eines der folgenden Liste umfassen: die
Flasche erfüllt vorgegebene Kriterien, die Flasche erfüllt
vorgegebene Kriterien nicht, die Flasche ist intakt.
[0038] Für die Überprüfung der Flaschen können die
Flaschen aus dem Kasten entladen sein.
[0039] Zu den Kriterien können Schäden an der Fla-
sche, beispielsweise im Boden und/oder Mündungsbe-
reich, wie Risse im Material, fehlendes Material, und/oder
Scuffing und/oder Geruch im Innern der Flasche (bei-
spielsweise bei PET-Flaschen) gehören. Eine Überprü-
fung der Flaschen, beispielsweise hinsichtlich Schäden

(beispielsweise Schaden vorhanden oder kein Schaden
vorhanden) kann in einer Flaschenkontrolle erfolgen.
[0040] Das Zuweisen der Information zur Überprüfung
zu jeder der Flaschen kann ein Anordnen einer Markie-
rung mit Information zur Überprüfung an der Flasche
und/oder ein Weitergeben der Information zur Überprü-
fung an eine Datenverarbeitungsvorrichtung mittels
Steuerung, Zählung und/oder Position durch Vorrichtun-
gen der Anlage umfassen.
[0041] Das Verfahren kann weiter ein Erstellen einer
Leergutqualitätsstatistik basierend auf den vorhandenen
Informationen umfassen.
[0042] Die Vorrichtung zur Ermittlung einer Qualität
von Leergut, umfassend Paletten, Kästen, Flaschen, das
einer Anlage zugeführt wird, zum Sortieren des Leerguts
entsprechend der Qualität und zum Steuern der Anlage,
ist ausgebildet zum Ausführen der Verfahren wie weiter
oben oder weiter unten beschrieben, wobei die Vorrich-
tung einen Depalettierer und eine Leergutkontrolle um-
fasst.
[0043] Die Vorrichtung kann weiter eine Datenverar-
beitungsvorrichtung wie sie weiter oben oder weiter un-
ten beschrieben wird, umfassen.
[0044] Die Vorrichtung kann weiter eine Abladevor-
richtung zum Abladen der Kästen, wie sie weiter oben
oder weiter unten beschrieben wird, umfassen.
[0045] Die Vorrichtung kann weiter eine Entladevor-
richtung, eine Flaschenkontrolle und eine Kastenkontrol-
le, wie sie weiter oben oder weiter unten beschrieben
werden, umfassen.
[0046] Zudem kann die Vorrichtung erforderliche
Transportvorrichtungen zum Transport der Palette mit
den Kästen und Flaschen und zum Transport der Kästen
(mit oder ohne Flaschen) umfassen.

Kurze Figurenbeschreibung

[0047] Die beigefügten Figuren dienen zum besseren
Verständnis und zur Veranschaulichung von Aspekten
der Erfindung. Dabei zeigt:

Figur 1 Leergut umfassend eine Palette, Kästen und
Flaschen.

Figur 2A eine erste Ebene einer Anlage, in der ein
Verfahren zur Ermittlung einer Qualität von Leergut,
das der Anlage zugeführt wird, zum Sortieren des
Leerguts entsprechend der Qualität und zum Steu-
ern der Anlage ausgeführt werden kann und

Figur 2B eine zweite Ebene der Anlage.

Ausführliche Figurenbeschreibung

[0048] Die Figur 1 zeigt Leergut 1, das beispielsweise
mittels Lkw bei einer Mehrweganlage für die Getränke-
produktion angeliefert werden kann. Das Leergut 1 um-
fasst ein Palette 2, beispielsweise eine Euro-Palette, auf
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der 24 Kästen 3 in drei Lagen zu 2x4 Kästen angeordnet
sind; in der Darstellung sind 18 Kästen 31-318 zu sehen.
Ein Kasten 3 weist eine Höhe hk auf und der Stapel von
Kästen 3 auf der Palette weist eine Höhe hs auf, die hier
3·hk entspricht. Es kann auch vorkommen, dass ver-
schiedenartige Kästen, verschiedene Dimensionen, Far-
ben und/oder Material oder dergleichen auf einer Palette
2 vorhanden sind
[0049] In den Kästen 3 sind Flaschen 4 angeordnet.
Hierbei können eine oder mehrere Leerstellen 5 vorhan-
den sein, an denen jeweils eine Flasche fehlt. Dies ist
beispielsweise bei den Kästen 36, 316 und 318 der Fall.
Es kann auch vorkommen, dass ein Kasten keine Fla-
schen umfasst, also leer ist. Es kann auch vorkommen,
dass verschiedenartige Flaschen in einem oder mehre-
ren der Kästen 3 vorhanden sind.
[0050] Für eine Ermittlung einer Qualität des Leerguts
2 können die Paletten 2, Kästen 3 und Flaschen 4 jeweils
getrennt in dafür vorgesehenen Kontrollvorrichtungen
kontrolliert werden. Eine Charge oder ein Prüflos, die
oder das für eine Ermittlung einer Qualität des Leerguts
2 verwendet werden, können eine oder mehrere Paletten
2, die jeweils mit Kästen 3 und darin enthaltenen Fla-
schen 4 palettiert sind, umfassen.
[0051] In den Figuren 2A und 2B wird exemplarisch
eine Mehrweganlage beschrieben, die in zwei Ebenen
angeordnet ist, wobei die beiden Ebenen mittels eines
Aufzugs verbunden sind. Alternativ kann eine Mehrwe-
ganlage in einer Ebene ausgebildet sein.
[0052] Die Figur 2A zeigt eine erste Ebene 6, beispiels-
weise das Erdgeschoss, einer Mehrweganlage, auch
kurz als Anlage bezeichnet, in der ein Verfahren zur Er-
mittlung einer Qualität von Leergut 1 (wie beispielsweise
in der Figur 1 dargestellt), umfassend Paletten 2, Kästen
3, Flaschen 4, das der Anlage zugeführt wird, zum Sor-
tieren des Leerguts 1 entsprechend der Qualität und zum
Steuern der Anlage ausgeführt werden kann.
[0053] Das Leergut 1 kann mittels eines Lkws bei der
Anlage angeliefert werden. Jeder der Paletten 2 oder den
Paletten 2, die zu einer Charge oder zu einem Prüflos
gehören, wird Information zu einer Herkunft zugewiesen.
Das Zuweisen der Information zur Herkunft zu der Palette
2 kann ein Anordnen einer Markierung mit der Herkunft
an der Palette 2 und/oder ein Weitergeben der Informa-
tion zur Herkunft mittels Steuerung, Zählung und/oder
Position durch Vorrichtungen der Anlage umfassen. Die
Herkunft kann sich auf den Lkw, den Lieferanten, den
Spediteur und/oder einen Supermarkt beziehen von dem
die Palette 2 stammt.
[0054] Das Leergut 1 kann der Anlage durch einen
Stapler direkt vom Lkw, der das Leergut 1 angeliefert hat,
an einer Aufgabestelle 7 zugeführt werden. Von der Auf-
gabestelle 7 wird das Leergut 1 entlang einem ersten
Transportweg 8 und einem zweiten Transportweg 9 mit-
tels Transportvorrichtungen einer Palettentauschstation
10 zugeführt.
[0055] In der Palettentauschstation 10 wird die Palette
2 gegen eine Leerpalette 11 ausgetauscht. Bei der Leer-

palette 11 kann es sich um eine bereits kontrollierte Pa-
lette handeln, die eine erforderliche Qualität bei einer Pa-
lettenkontrolle aufwies. Die Leerpalette 11 kann der Pa-
lettentauschstation 10 aus einem Leerpalettenmagazin
12 zugeführt werden.
[0056] Die Palette 2 kann einem Depalettierer zuge-
führt werden, wobei zunächst ermittelt werden kann, ob
die Palette 2 depalettierbar ist, also, ob die Kästen 3 mit
den darin enthaltenen Flaschen 4 von der Palette 2 ab-
nehmbar sind. Wenn die Palette 2 depalettierbar, erfolgt
ein Depalettieren der Palette 2 und die Kästen 3 mit den
Flaschen 4 werden in der Palettentauschstation 10 auf
einer Leerpalette 11 angeordnet. Der Palette 2 wird In-
formation zur Depalettierbarkeit zu der Palette 2 zuge-
wiesen. Das Zuweisen der Information zur Herkunft zu
der Palette 2 kann ein Anordnen einer Markierung mit
der Herkunft an der Palette 2 und/oder ein Weitergeben
der Information zur Herkunft an eine Datenverarbei-
tungsvorrichtung mittels Steuerung, Zählung und/oder
Position durch Vorrichtungen der Anlage umfassen.
[0057] Die Leerpalette 11 mit den Kästen 3 und Fla-
schen 4 wird entlang einem dritten Transportweg 19 mit-
tels Transportvorrichtungen zu einem Aufzug 20 trans-
portiert, mittels dem sie von der ersten Ebene 6 der An-
lage in eine zweite Ebene der Anlage (siehe Figur 2B)
transportiert wird.
[0058] Die Palette 2 wird über einen vierten Transport-
weg 13 einer Palettenüberprüfung 14 zugeführt. In der
Palettenüberprüfung 14 erfolgt ein Überprüfen der Pa-
lette 2 und Zuweisen von Information zur Überprüfung
zu der Palette 2. Das Überprüfen kann mindestens eines
der folgenden Liste umfasst: die Palette 2 erfüllt vorge-
gebene Kriterien, die Palette 2 ist intakt, Laufbretter
und/oder Deckbretter und/oder Klötze der Palette 2 sind
intakt, eine Zugfestigkeit der Palette 2 erfüllt vorgegebe-
ne Werte. Das Zuweisen der Information zur Überprü-
fung zu der Palette 2 kann ein Anordnen einer Markierung
mit der Information zur Überprüfung an der Palette 2
und/oder ein Weitergeben der Information zur Überprü-
fung an die Datenverarbeitungsvorrichtung mittels Steu-
erung, Zählung und/oder Position durch Vorrichtungen
der Anlage umfassen.
[0059] Wenn die Überprüfung ergibt, dass die Palette
2 defekt ist, also beispielsweise die vorgegebenen Kri-
terien nicht erfüllt, kann sie über einen fünften Transport-
weg 17 einem Defektpalettenmagazin 15 zugeführt wer-
den.
[0060] Wenn die Überprüfung ergibt, dass die Palette
2 gut ist, also beispielsweise die vorgegebenen Kriterien
erfüllt, kann sie über einen sechsten Transportweg 18
einem Gutpalettenmagazin 16 zugeführt werden. Palet-
ten 2 aus dem Gutpalettenmagazin 16 können an das
Leerpalettenmagazin 12 überführt und dann als Leerpa-
letten 11 verwendet werden.
[0061] Die Figur 2B zeigt eine zweite Ebene 21 der
Anlage, in der eine Überprüfung der Kästen 3 und der
Flaschen 4 erfolgt. Die Leerpalette 11 mit den Kästen 3
und den darin enthaltenen Flaschen 4 gelangt mittels
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des Aufzugs 20 in die zweite Ebene 21. Entlang eines
siebten Transportwegs 22 wird die Leerpalette 11 mit
den Kästen 3 und den Flaschen 4 zu einer Abladevor-
richtung 23 transportiert, die hier exemplarisch als Dup-
lex-Entlader ausgebildet ist. In der Abladevorrichtung 23
kann zudem eine Höhe des Stapels der Kästen 3 auf der
Leerpalette 11 und somit eine Anzahl von vorhandenen
Kästen 3 ermittelt werden. Die Kästen 3 mit den Flaschen
4 werden abgeladen, wobei beim Abladen jedem der
Kästen 3 Information zur Herkunft zugewiesen wird. Das
Zuweisen der Information zur Herkunft zu jedem der Käs-
ten 3 kann ein Anordnen einer Markierung mit der Her-
kunft am Kasten 3 und/oder ein Weitergeben der Infor-
mation zur Herkunft an die Datenverarbeitungsvorrich-
tung mittels Steuerung, Zählung und/oder Position durch
Vorrichtungen der Anlage umfassen.
[0062] Mittels einer Gebindetransportvorrichtung 24
werden die abgeladenen Kästen 3 vorbei an einer ersten
Prüfvorrichtung 25 und einer zweiten Prüfvorrichtung 26
über eine erste Zuführung 28 einer Kastenzusammen-
führung 27 und somit einer Leergutkontrolle 30 zuge-
führt. In der ersten und zweiten Prüfvorrichtung 25, 26
kann jeweils überprüft werden, ob leergutbedingte Fehler
auftreten, die ein Eingreifen eines Bedieners erforderlich
machen können.
[0063] In der Leergutkontrolle 30 kann für jeden Kasten
3 ermittelt werden, ob der Kasten 3 mit einer Entladevor-
richtung 35 entladbar ist, also, ob die Flaschen 4 mittels
der Entladevorrichtung 35 aus dem Kasten 3 entnehmbar
sind. Information zur Entladbarkeit wird jedem der Kästen
zugewiesen. Das Zuweisen der Information zur Entlad-
barkeit zu jedem der Kästen 3 kann ein Anordnen einer
Markierung mit der Information zur Entladbarkeit am Kas-
ten 3 und/oder ein Weitergeben der Information zur Ent-
ladbarkeit an die Datenverarbeitungsvorrichtung mittels
Steuerung, Zählung und/oder Position durch Vorrichtun-
gen der Anlage umfassen. Zudem wird ermittelt, ob der
Kasten 3 richtig ist, d.h., ob er einem vorgegebenen Typ
(z.B. Farbe, Abmessungen, Form und/oder Logo usw.)
entspricht. Information zur Richtigkeit wird jedem der
Kästen zugewiesen. Das Zuweisen der Information zur
Richtigkeit jedem der Kästen 3 kann ein Anordnen einer
Markierung mit der Information zur Richtigkeit am Kasten
3 und/oder ein Weitergeben der Information zur Richtig-
keit an die Datenverarbeitungsvorrichtung mittels Steu-
erung, Zählung und/oder Position durch Vorrichtungen
der Anlage umfassen.
[0064] Zudem wird eine erste Anzahl von richtigen Fla-
schen, d.h., Flaschen, die einem vorgegebenen Typ (z.B.
Farbe, Abmessungen und/oder Form usw.) entsprechen,
eine zweite Anzahl falschen Flaschen, d.h., Flaschen,
die einem vorgegebenen Typ (z.B. Farbe, Abmessungen
und/oder Form usw.) abweichen, und eine dritte Anzahl
von Leerstellen 5 im Kasten 3 ermittelt. Information zu
den Anzahlen wird jedem der Kästen 3 zugewiesen. Das
Zuweisen der Information zu den Anzahlen zu jedem der
Kästen 3 kann ein Anordnen einer Markierung mit der
Information zu den Anzahlen am Kasten 3 und/oder ein

Weitergeben der Information zu den Anzahlen an die Da-
tenverarbeitungsvorrichtung mittels Steuerung, Zählung
und/oder Position durch Vorrichtungen der Anlage um-
fassen. Ein Kasten 3 kann als sortenrein bezeichnet wer-
den, wenn er nur eine erste Anzahl von Flaschen 4
und/oder eine dritte Anzahl von Leerstellen 5 aufweist.
[0065] Kästen 3, die entladbar und richtig sind und nur
eine erste Anzahl von Flaschen 4 und/oder eine dritte
Anzahl von Leerstellen 5 aufweisen, können über einen
zehnten Transportweg 34 einer nachfolgenden Entlade-
vorrichtung 35 zugeführt werden. Die Flaschen 4 können
mittels der Entladevorrichtung 35 aus dem Kasten 3 ent-
nommen werden und dann einer Flaschenkontrolle zu-
geführt werden, in der beispielsweise eine Überprüfung
hinsichtlich Schäden (beispielsweise Schaden vorhan-
den oder kein Schaden vorhanden) der Flaschen 4 er-
folgen kann. Information zur Herkunft und zu Schäden
können jeder der Flaschen 4 zugewiesen werden. Das
Zuweisen der Information zur Herkunft und zu Schäden
zu jeder der Flaschen 4 kann ein Anordnen einer Mar-
kierung mit Information zur Herkunft und zu Schäden an
der Flasche 4 und/oder ein Weitergeben der Information
zur Herkunft und zu Schäden an die Datenverarbeitungs-
vorrichtung mittels Steuerung, Zählung und/oder Positi-
on durch Vorrichtungen der Anlage umfassen.
[0066] Der geleerte Kasten 3 kann einer Kastenkont-
rolle zugeführt werden, in der beispielsweise eine Über-
prüfung hinsichtlich Schäden (beispielsweise Schaden
vorhanden oder kein Schaden vorhanden) des Kastens
3 erfolgen kann. Information zu Schäden können jedem
der Kästen 3 zugewiesen werden. Das Zuweisen der In-
formation zu Schäden zu jedem der Kästen 3 kann ein
Anordnen einer Markierung mit der Information zu Schä-
den am Kasten 3 und/oder ein Weitergeben der Informa-
tion zu Schäden an die Datenverarbeitungsvorrichtung
mittels Steuerung, Zählung und/oder Position durch Vor-
richtungen der Anlage umfassen.
[0067] Kästen 3, die nicht entladbar und/oder nicht
richtig sind und/oder eine zweite Anzahl von Flaschen
umfassen, können über einen achten Transportweg 31
einer Handsortierung 32 zugeführt werden. Dort kann
eine Nichtentladbarkeit behoben werden, beispielsweise
durch Entfernen eines Gegenstands aus dem Kasten 3,
der ein Entladen verhindert, und/oder ein nicht richtiger
Kasten 3 kann entfernt werden und/oder die zweite An-
zahl von Flaschen kann entfernt werden. Danach kann
der Kasten 3 mit Flaschen 4 über einen neunten Trans-
portweg 33 einer zweiten Zuführung 29 zugeführt wer-
den, die den Kasten 3 mit den Flaschen 4 in die Kasten-
zusammenführung 27 einbringt. Den Kästen 3 und Fla-
schen 4, die aus der Handsortierung kommen, wird keine
neue Information in der Leergutkorntrolle 30 zugewie-
sen.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Ermittlung einer Qualität von Leergut
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(1), umfassend Paletten (2), Kästen (3), Flaschen
(4), das einer Anlage zugeführt wird, zum Sortieren
des Leerguts (1) entsprechend der Qualität und zum
Steuern der Anlage, wobei das Verfahren umfasst:

- Erhalten einer Palette (2), die mit Kästen (3),
die Flaschen (4) umfassen können, palettiert ist.
- Zuweisen von Information zu einer Herkunft zu
der Palette (2),
- Zuführen der Palette (2) zu einem Depalettie-
rer, Ermitteln, ob die Palette (2) depalettierbar
ist, und Zuweisen von Information zur Depalet-
tierbarkeit zu der Palette (2),

- wenn die Palette (2) depalettierbar ist, De-
palettieren der Palette (2),

- Zuweisen von Information zur Herkunft zu je-
dem der depalettierten Kästen (3),
- Zuführen der Kästen (3) zu einer Leergutkon-
trolle (30), Ermitteln, ob die Kästen (3) entladbar
sind, und Zuweisen von Information zur Entlad-
barkeit zu jedem der Kästen (3),

- wenn die Kästen entladbar sind, Überprü-
fen einer Füllung mit Flaschen und Zuwei-
sen von Information zur Füllung zu jedem
der Kästen,

- Verwenden der Informationen für eine Steue-
rung der Anlage.

2. Das Verfahren nach Anspruch 1, wobei in der Leer-
gutkontrolle (30) weiter ermittelt wird, ob die Kästen
(3) richtig und ob die Kästen (3) sortenrein sind, und
wobei ein Zuweisen von Information zur Richtigkeit
und ein Zuweisen von Information zur Sortenreinheit
zu jedem der Kästen (3) erfolgt.

3. Das Verfahren nach Anspruch 2, wobei, wenn die
Kästen (3) entladbar, richtig und sortenrein sind, ein
Entladen der Kästen (3) und Zuführen der Kästen
(3) zu einer Kastenkontrolle und Zuführen der Fla-
schen (4) zu einer Flaschenkontrolle erfolgt.

4. Das Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3,
wobei das Zuweisen der Information zur Herkunft zu
der Palette (2) umfasst:

- Anordnen einer Markierung mit der Herkunft
an der Palette (2) und/oder
- Weitergeben der Information zur Herkunft an
eine Datenverarbeitungsvorrichtung mittels
Steuerung, Zählung und/oder Position durch
Vorrichtungen der Anlage.

5. Das Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4,
wobei nach dem Depalettieren weiter erfolgt:

- Zuführen der Palette (2) zu einer Palettenüber-
prüfung (14),
- Überprüfen der Palette (2) und Zuweisen von
Information zur Überprüfung zu der Palette (2),
wobei beispielsweise das Überprüfen mindes-
tens eines der folgenden Liste umfasst:
- die Palette (2) erfüllt vorgegebene Kriterien,
- die Palette (2) ist intakt,
- Laufbretter und/oder Deckbretter und/oder
Klötze der Palette (2) sind intakt,
- Zugfestigkeit der Palette (2) erfüllt vorgegebe-
ne Werte.

6. Das Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
weiter umfassend:

- Ermitteln einer Höhe eines Stapels der Kästen
(3) und daraus Ermitteln einer Anzahl der Käs-
ten (3).

7. Das Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 6,
wobei das Zuweisen der Information zur Herkunft zu
jedem der Kästen (3) umfasst:

- Anordnen einer Markierung mit der Herkunft
an jedem der Kästen (3) und/oder
- Weitergeben der Information zur Herkunft an
eine Datenverarbeitungsvorrichtung mittels
Steuerung, Zählung und/oder Position durch
Vorrichtungen der Anlage.

8. Das Verfahren nach einem Ansprüche 1 bis 7, wobei
das Überprüfen der Füllung mit Flaschen (4) um-
fasst:

- erste Anzahl der Flaschen (4), die vorgegebe-
ne Kriterien erfüllen,
- zweite Anzahl der Flaschen (4), die vorgege-
bene Kriterien nicht erfüllen und/oder
- dritte Anzahl von fehlenden Flaschen (4).

9. Das Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8,
weiter umfassend ein Überprüfen jedes Kastens (3),
beispielsweise in einer Kastenkontrolle, und Zuwei-
sen von Information zur Überprüfung zu jedem der
Kästen (3),
wobei beispielsweise das Überprüfen mindestens
eines der folgenden Liste umfasst:

- der Kasten (3) erfüllt vorgegebene Kriterien,
- der Kasten (3) erfüllt vorgegebene Kriterien
nicht,
- der Kasten (3) ist intakt.

10. Das Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 9,
weiter umfassen ein Überprüfen jeder Flasche (4),
beispielsweise in einer Flaschenkontrolle, und Zu-
weisen von Information zur Überprüfung zu jeder der
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Flaschen (4),
wobei beispielsweise das Überprüfen mindestens
eines der folgenden Liste umfasst:

- die Flasche (4) erfüllt vorgegebene Kriterien,
- die Flasche (4) erfüllt vorgegebene Kriterien
nicht,
- die Flasche (4) ist intakt.

11. Das Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 10,
Erstellen einer Leergutqualitätsstatistik basierend
auf den vorhandenen Informationen.

12. Vorrichtung zur Ermittlung einer Qualität von Leergut
(1), umfassend Paletten (2), Kästen (3), Flaschen
(4), das einer Anlage zugeführt wird, zum Sortieren
des Leerguts (1) entsprechend der Qualität und zum
Steuern der Anlage, wobei die Vorrichtung zum Aus-
führen der Verfahren nach einem der Ansprüche 1
bis 11 ausgebildet ist, wobei die Vorrichtung einen
Depalettierer und eine Leergutkontrolle 30 umfasst.

13. Die Vorrichtung nach Anspruch 12, weiter umfas-
send eine Datenverarbeitungsvorrichtung.

14. Die Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, weiter
umfassend eine Abladevorrichtung (23) zum Abla-
den der Kästen (3).

15. Die Vorrichtung nach einem der Ansprüche 12 bis
14, weiter umfassend eine Entladevorrichtung (35),
eine Flaschenkontrolle und eine Kastenkontrolle.
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