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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung und ein Verfahren zum Herstellen von Verpa-
ckungseinheiten geman den Merkmalen der unabhangi-
gen Anspriiche.

[0002] Beider Herstellung von Verpackungseinheiten
umfassend mindestens zwei Artikel wird vermehrt ge-
wiinscht, dass die Artikel innerhalb der Verpackungsein-
heit eine definierte Anordnung aufweisen, die es dem
Kaufer erlauben, bestimmte Information oder Ausstat-
tungsmerkmale der Artikel zu erfassen, ohne der Verpa-
ckungseinheitzu 6ffnen. Hierdurch sollen beispielsweise
Marken- und Werbebotschaften besser dargestellt wer-
den, um Kaufentscheidungen zu beeinflussen.

[0003] Herkdmmlicherweise werden die Artikel ausge-
richtet, anschlieRend wird eine entsprechende Anzahl an
Artikeln zu einer Gruppe zusammengestellt und mit ei-
nem ersten Verpackungsmittel zusammengefasst.
[0004] Die Gebrauchsmusterschrift DE 20 2017 107
845 U1 beschreibt eine Vorrichtung zum Ausrichten von
Behaltern, welche eine Schnecke zum Transport der Be-
halter aufweist. WO 2014/052517 A1 offenbart auch eine
Vorrichtung nach Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0005] Alternativ ist bekannt, zuerst eine Gruppe von
Artikeln zu bilden, die Artikel innerhalb der Gruppe relativ
zueinander auszurichten und anschlieBend mit einem
Verpackungsmittel zusammenzufassen.

[0006] Die Offenlegungsschrift DE 10 2008 046 366
A1 beschreibt eine Zentriereinheit zum Ausrichten von
mindestens zwei gruppierten GefalRen, wobei zur ver-
besserten Ausrichtung sowohl ein heb- und senkbares
Vorzentriermittel als auch ein heb- und senkbares End-
zentriermittel bereitgestellt wird.

[0007] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, Ver-
packungseinheiten umfassend mindestens zwei mit ei-
nem ersten Verpackungsmittel zusammengefasste Arti-
kel zu bilden, bei welchen die Artikel gemaf einem ge-
wiinschten Erscheinungsbild ausgerichtet sind. Die Her-
stellung der Verpackungseinheiten soll dabei insbeson-
dere in einem kontinuierlichen Verfahren erfolgen.
[0008] Die obige Aufgabe wird durch eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Herstellen von Verpackungsein-
heiten geldst, die die Merkmale in den unabhangigen Pa-
tentanspriichen umfassen. Weitere vorteilhafte Ausge-
staltungen werden durch die Unteranspriiche beschrie-
ben.

[0009] Die durch die Vorrichtung und das Verfahren
herzustellenden Verpackungseinheiten umfassen je-
weils mindestens zwei durch ein erstes Verpackungsmit-
tel zusammengefasste und mechanisch zusammenge-
haltene Artikel, die entsprechend einem gewiinschten
Erscheinungsbild in einer gewlinschten Ausrichtung an-
geordnet sind, insbesondere sind die mindestens zwei
Artikel in einer gewiinschten relativen Ausrichtung zu-
einander innerhalb der Verpackungseinheit positioniert.
[0010] Beiden Artikeln handelt es sich vorzugsweise
um Getrankebehalter in Form von Flaschen oder Dosen.
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Es kénnen jedoch auch andere geeignete Artikel oder
Stlickglter als entsprechende Verpackungseinheiten
zusammengefasst werden.

[0011] Hierbeiistvorgesehen, dass das Ausrichtender
Artikel anhand von Ausstattungsmerkmalen erfolgt,
nachdem die Artikel bereits mitdem ersten Verpackungs-
mittel zusammengefasst wurden. Das Ausrichten der Ar-
tikel erfolgt somit insbesondere zu einem Zeitpunkt, an
dem die mindestens zwei Artikel bereits durch das erste
Verpackungsmittel mechanisch zusammengehalten
werden.

[0012] Bei den Ausstattungsmerkmalen kann es sich
beispielsweise um mindestens ein die Artikel markieren-
der Barcode und/oder andere Informationstrager han-
deln. Im Handel wird es bspw. haufig gewtlinscht, dass
mindestens eine solche Information innerhalb einer fer-
tigen Verpackungseinheit nach aufen gerichtet und so-
mit gut sichtbar oder von auf’en zuganglich gemacht
ist/sind.

[0013] Das Ausstattungsmerkmal mindestens eines
Artikels der Verpackungseinheit wird mit Hilfe eines ge-
eigneten Detektionsmittels erkannt und das Ausrichten
des mindestens einen Artikels wird entsprechend ange-
steuert. Beispielsweise werden die jeweiligen Ausstat-
tungsmerkmale der Artikel sensorisch erfasst und die Ar-
tikel durch eine Drehung um eine Langsachse o.a. ent-
sprechend in die gewlinschte Ausrichtung gebracht.
[0014] Die Vorrichtung umfasst ein Einteilmodul zum
Zusammenstellen einer Gruppe umfassend mindestens
zwei Artikel. Die eingeteilte Gruppe kann insbesondere
die Anzahl an Artikeln umfassen, welche nachfolgend
durch das erste Verpackungsmittel zu einer Verpa-
ckungseinheitzusammengefasst werden. Die eingeteilte
Gruppe kann jedoch auch eine Mehrzahl der jeweiligen
Anzahl an Artikeln pro Verpackungseinheit umfassen,
wobei nachfolgend die Ausbildung einerentsprechenden
Mehrzahl an Verpackungseinheiten durch Applikation ei-
ner entsprechenden Mehrzahl an ersten Verpackungs-
mitteln an den Artikeln der Gruppe gebildet wird, wodurch
Verpackungseinheiten als Untergruppen der Gruppe
ausgebildet werden.

[0015] Die Applikation des ersten Verpackungsmittels
erfolgt in einem nachgeordneten, insbesondere ersten,
Verpackungsmodul. Das Verpackungsmodul ist dazu
ausgebildet, ein erstes Verpackungsmittel an mindes-
tens zwei Artikeln der Gruppe anzubringen, um diese
mindestens zwei Artikel zusammenzufassen und me-
chanischen Zusammenzuhalten und dadurch eine Ver-
packungseinheit aus den mindesten zwei Artikeln zu bil-
den.

[0016] Das Verpackungsmodul kann wahlweise auch
dazu ausgebildet sein, zeitgleich mehrere erste Verpa-
ckungsmittel an Untergruppen der Gruppe anzubringen,
insbesondere an aus jeweils mindestens zwei Artikeln
gebildeten Untergruppen, so dass jeweils zeitgleich eine
Mehrzahl von gleichartigen Verpackungseinheiten aus-
gebildet werden.

[0017] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass alle eine
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Untergruppe oder Gruppe bildenden Artikel identisch
sind, jedoch kann auch vorgesehen sein, die Untergrup-
pen oder Gruppen aus verschiedenen Artikeln zu bilden.
Die anschlieRend gebildeten Verpackungseinheiten
werden insbesondere als Mischgebinde bezeichnet.
[0018] Die Verpackungseinheiten werden einem Aus-
richtmodul zugefihrt, in dem, wie bereits oben beschrie-
ben ein Ausstattungsmerkmal mindestens eines Artikels
der Verpackungseinheit erkannt und der Artikel anhand
der Positionierung des Ausstattungsmerkmal ausgerich-
tet wird, um ein angestrebtes Erscheinungsbild der Ver-
packungseinheit zu erzeugen, womit insbesondere ein
aulleres, d.h. fiir das Auge des Betrachters angestrebtes
Erscheinungsbild gemeint ist.

[0019] Allerdings kann mit dem Begriff des Erschei-
nungsbildes auch eine Kombination von Ausstattungs-
merkmalen und/oder Ausrichtungen der Artikel gemeint
sein, die fiir das bloRe Auge nicht sichtbar sind und bspw.
nur mittels hierfir geeigneter Detektionsmittel zu erfas-
sen sind. Hierflrist vorgesehen, dass das Ausrichtmodul
mindestens ein Detektionsmittel zum Erkennen des Aus-
stattungsmerkmals mindestens eines Artikels der Ver-
packungseinheit umfasst.

[0020] GemaR einer Ausfihrungsform der Erfindung
ist das erste Verpackungsmodul ein Applikationsmodul,
das zum Applizieren eines Verpackungszuschnitts an
den mindestens zwei Artikeln ausgebildet ist, wie es bei-
spielsweise in der Anmeldung mit dem Aktenzeichen DE
10 2019 113 177.4 und in der Anmeldung mit dem Ak-
tenzeichen DE 10 2019 113 179.0 beschrieben wird. Ein
geeigneter Verpackungszuschnitt ist zumindest be-
reichsweise flachig ausgebildet und weist in seinem fla-
chigen Bereich Durchtrittséffnungen fiir jeden der min-
destens zwei Artikel auf. Der Verpackungszuschnitt wird
von oben auf die Artikel aufgebracht, so dass die Artikel
bereichsweise durch jeweils eine zugeordnete Durchtritt-
s6ffnung hindurchtreten.

[0021] Alternativ kann das erste Verpackungsmodul
durch ein Umreifungsmodul gebildet werden, welches
Umreifungsmodul zum Zusammenfassen der Artikel
durch mindestens eine um Auflenmantelflachen der Ar-
tikel unter Spannung aufgebrachte streifenférmige Um-
reifung ausgebildet ist, wie dies dem Fachmann aus dem
Stand der Technik vorbekannt ist. Werden die Artikel bei-
spielsweise durch PET- Flaschen mit einer im mittigen
Bereich ausgebildeten Griffmulde gebildet, so ist vor-
zugsweise vorgesehen, die Umreifung im Bereich der
Griffmulden um die mindestens zwei Artikel zu spannen.
[0022] Auch andere Verpackungsmodule zum Auf-
bringen eines ersten Verpackungsmittels kdnnen ver-
wendet werden, sofern die mindestens zwei Artikel nach
dem Zusammenfassen durch das erste Verpackungs-
mittel zumindest noch teilweise relativ zueinander be-
wegt werden kdnnen.

[0023] Obwohl die Artikel durch das erste Verpa-
ckungsmittel mechanisch zusammengehalten werden,
kénnen die Artikel relativ zueinander bewegt werden.
Vorzugsweise weisen die Artikel jeweils eine vertikale
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Langsachse auf. Insbesondere sind die Langsachsen
der Artikel innerhalb der Gruppe parallel ausgerichtet.
[0024] Vorzugsweise werden die Artikel zum Ausrich-
ten um ihre jeweilige Langsachse relativ zueinander ver-
dreht. Um dies zu realisieren sieht eine Ausfiihrungsform
vor, dass das Ausrichtmodul einen Greiferkopf fir die mit
dem ersten Verpackungsmittel als Verpackungseinheit
zusammengefassten und mechanisch zusammengehal-
tenen Artikel umfasst, wobei der Greiferkopf Mittel zum
individuellen Greifen und Ausrichten der Artikel der Ver-
packungseinheit aufweist.

[0025] Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass die
Mittel zum individuellen Greifen und Ausrichten der Arti-
kel drehbeweglich um eine Drehachse ausgebildet sind,
welche Drehachse parallel oder fluchtend zur Langsach-
se der Artikel ausgebildet ist.

[0026] Insbesondere kann in diesem Zusammenhang
vorgesehen sein, dass jedem Mittel einen eigenen An-
trieb zur Bewegung der Mittel zum Greifen und Ausrich-
ten der Artikel zugeordnet ist, beispielsweise ein Elek-
tromotor. Die Mittel zum Greifen und Ausrichten der Ar-
tikel kénnen beispielsweise durch drehbeweglich am
Greiferkopf angeordnete Packtulpen gebildet sein.
[0027] GemaR einer ersten Ausfiihrungsform umfasst
der Greiferkopf eine definierte Anzahl an Mitteln zum
Greifen und Ausrichten der Artikel, die mit der Anzahl der
in einer Verpackungseinheit zusammengefassten Arti-
keln Ubereinstimmt. Die Anordnung der Mittel zum Grei-
fen und Ausrichten der Artikel korrespondiert dabei mit
der Anordnung der Artikel in der Verpackungseinheit.
[0028] GemalR einer zweiten Ausfihrungsform um-
fasst der Greiferkopf eine definierte Anzahl an Mitteln
zum Greifen und Ausrichten der Artikel, die mit der Mehr-
zahl der in einer Verpackungseinheit zusammengefass-
ten Artikeln Gbereinstimmt. Ein solcher Greiferkopf ist
insbesondere dazu ausgebildete, zeitgleich mehrere
Verpackungseinheiten zu erfassen und die Artikel der
mehreren Verpackungseinheiten zeitgleich anhand ihrer
Ausstattungsmerkmale auszurichten

[0029] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass jedem Mit-
tel zum Greifen und Ausrichten jeweils ein Detektions-
mittel zum Erfassen eines Ausstattungsmerkmals des
durch das jeweilige Mittel erfassten Artikels zugeordnet
ist. Die Detektionsmittel missen dabei derart am Grei-
ferkopf angeordnet sein, dass sie die Ausrichtbewegung
benachbarter Artikel derselben Verpackungseinheit oder
weiterer durch den Greiferkopf erfasster Verpackungs-
einheiten nicht stéren.

[0030] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass zumin-
dest ein Teil der am Greiferkopf angeordneten Detekti-
onsmittel beweglich ausgebildet ist. Insbesondere kann
vorgesehen sein, dass die Detektionsmittel eine aktive
Position und eine Ruheposition einnehmen kdnnen. In
der aktiven Position ist das Detektionsmittel dem jewei-
ligen Artikel derart zugeordnet, dass es die Informationen
zu dem Ausstattungsmerkmal des Artikels erfassen
kann. In der Ruheposition befinden sich das Detektions-
mittel dagegen in einer Anordnung, die die nachfolgende
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weitere Handhabung der Verpackungseinheiten mit den
nunmehr ausgerichteten Artikeln nicht stort.

[0031] Dies ist insbesondere bei Ausfiihrungsformen
des Greiferkopfes interessant, mit welchem gleichzeitig
mehrere Verpackungseinheiten erfasst und bearbeitet
werden koénnen. Beispielsweise ist dabei vorgesehen,
dass zumindest ein Teil der Detektionsmittel in ihrer H6-
he einstellbar am Greiferkopf angeordnet ist.

[0032] Die Verpackungseinheiten mit den entspre-
chen ausgerichteten Artikeln werden nachfolgend zur
Unterscheidung von den Verpackungseinheiten, bei de-
nen die Artikel noch nicht ausgerichtet sind, auch als Ver-
kaufseinheiten bezeichnet.

[0033] Diedurchdasmindestens eine Detektionsmittel
erfassten Daten zu den Ausstattungsmerkmalen der Ar-
tikel werden vorzugsweise an eine Steuerungseinrich-
tung Ubermittelt, die Informationen zu der Ausrichtung
der Artikel gemaR einem gewiinschten Erscheinungsbild
der Verpackungseinheit umfasst. Insbesondere geben
die ermittelten Daten Auskunft Giber eine Ist-Ausrichtung
der Artikel. Die Daten werden mit den Informationen zur
Soll-Ausrichtung der Artikel innerhalb der Verpackungs-
einheit bzw. Verkaufseinheit verglichen. Wird eine Ab-
weichung zwischen der Ist-Ausrichtung und der Soll-
Ausrichtung ermittelt, dann werden das korrespondie-
rende Mittel zum Greifen und Ausrichten des jeweiligen
Artikels entsprechend angesteuert und der Artikel wird
durch die entsprechende Ausrichtbewegung des Mittels
in die gewlinschte Soll-Ausrichtung verbracht.

[0034] Die Vorrichtung umfasst weiterhin ein nachge-
ordnetes zweites Verpackungsmodul, das dazu ausge-
bildet ist, eine Mehrzahl von Verpackungseinheiten mit
entsprechend ausgerichteten Artikeln mit einem zweiten
Verpackungsmittel zu Transport- oder Lagereinheiten
zusammenzufassen. Dabei ist vorzugsweise vorgese-
hen, dass das Ausrichtmodul einen Greiferkopf umfasst,
der einen definierte Anzahl von mehreren Verpackungs-
einheiten greifen und bearbeiten kann, die mit der Anzahl
der Verkaufseinheiten tUbereinstimmt, aus denen nach-
folgend eine Transport- oder Lagereinheit gebildet wird.
Insbesondere wird das Ausrichten der Artikel der meh-
reren Verpackungseinheiten derart koordiniert, dass ein
gewinschtes Gesamt-Erscheinungsbild der nachfol-
gend hergestellten Transport- oder Lagereinheit erzeugt
wird.

[0035] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Steue-
rungseinrichtung Informationen zu der Ausrichtung der
Artikel gemal dem gewiinschten Gesamt-Erschei-
nungsbild der aus mehreren Verkaufseinheiten gebilde-
ten Transport- oder Lagereinheit umfasst und dass die
Steuerungseinrichtung dazu ausgebildet ist, die Bewe-
gung der Mittel zum Greifen und Ausrichten der Artikel
entsprechend individuell anzusteuern und zu koordinie-
ren.

[0036] Eine Ausfihrungsformder Erfindungwird durch
eine Verpackungsvorrichtung gebildet, die in einem
Durchlauf Grof3gebinde als Transport- oder Lagereinheit
erzeugen kann, bei dem beispielsweise vierundzwanzig
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oder zweiunddreilig Artikel zusammengefasst sind, wo-
bei jeweils mindestens zwei Artikel mit einem ersten Ver-
packungsmittel zu Verpackungseinheiten oder Ver-
kaufseinheiten zusammengefasst sind. Das heil’t, ein
24er-Groligebinde wird beispielsweise aus zwolf Ver-
kaufseinheiten mit jeweils zwei Artikeln oder sechs Ver-
kaufseinheiten mit jeweils vier Artikeln gebildet, wahrend
ein 32er-GroRgebinde beispielsweise durch acht Ver-
kaufseinheiten mit jeweils vier Artikeln gebildet wird.
[0037] Beidieser Ausfiihrungsform werden die Artikel
vorzugsweise in zwei Reihen zugefiihrt und die entspre-
chende Anzahl an Artikeln wird durch einen von oben
aufgebrachten Verpackungszuschnitt, welcher Durch-
tritts6ffnungen fir die Artikel aufweist, zur Erzeugung der
Verpackungseinheiten zusammengefasst. Nachfolgend
kann beispielsweise ein Weitertransport der Verpa-
ckungseinheiten ohne zusatzliche seitliche Fiihrungse-
lemente erfolgen, da die Artikel durch das Zusammen-
fassen seitlich festgelegt sind.

[0038] In einem nachfolgenden Ausrichtmodul syn-
chronisieren sich Portalachssysteme mit Ausrichtkdpfen
auf und richten die mit dem Verpackungszuschnitt zu-
sammengefassten Artikel aus, so dass beispielsweise
Etiketten mit Werbebotschaften immer gut lesbar sind.
AnschlieRend werden mehrere derart gebildete Ver-
kaufseinheiten, d.h. Verpackungseinheiten mit ausge-
richteten Artikeln, zu dem entsprechenden GroRgebinde
zusammengefuihrt.

[0039] Nunmehr kann vorzugsweise noch eine Terti-
arverpackung aufgebracht werden, um die das
GroRRgebinde bildenden Verkaufseinheiten zusammen-
zufassen und mechanisch zusammenzuhalten. Bei-
spielsweise werden alle das Grof3gebinde bildende Ver-
kaufseinheiten auf einem gemeinsamen Tray angeord-
net. Zusatzlich kann eine Umwicklung mit Stretchfolie
oder Schrumpffolie vorgesehen sein.

[0040] Besonders bevorzugt erfolgen die vorbeschrie-
benen Schritte kontinuierlich innerhalb der Verpackungs-
vorrichtung.

[0041] Es sei an dieser Stelle ausdriicklich erwahnt,
dass alle Aspekte und Ausfiihrungsvarianten, die im Zu-
sammenhang mit der erfindungsgemafien Vorrichtung
erlautert wurden, gleichermafen Teilaspekte des erfin-
dungsgemalen Verfahrens betreffen oder sein kdnnen.
Wenn daher an einer Stelle bei der Beschreibung oder
auch bei den Anspruchsdefinitionen zur erfindungsge-
mafen Vorrichtung von bestimmten Aspekten und/oder
Zusammenhangen und/oder Wirkungen die Rede ist, so
gilt dies gleichermalen fiir das erfindungsgemafe Ver-
fahren. Inumgekehrter Weise gilt dasselbe, so dass auch
alle Aspekte und Ausfiihrungsvarianten, die im Zusam-
menhang mit dem erfindungsgemafen Verfahren erldu-
tert wurden, gleichermalien Teilaspekte der erfindungs-
gemalen Vorrichtung betreffen oder sein kdnnen. Wenn
daher an einer Stelle bei der Beschreibung oder auch
bei den Anspruchsdefinitionen zum erfindungsgemaRen
Verfahren von bestimmten Aspekten und/oder Zusam-
menhangen und/oder Wirkungen die Rede ist, so giltdies
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gleichermalen fir die erfindungsgeméafie Vorrichtung.
[0042] Im Folgenden sollen Ausflihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefligten Fi-
guren naher erlautern. Die GréRenverhaltnisse der ein-
zelnen Elemente zueinander in den Figuren entsprechen
nicht immer den realen GréRenverhaltnissen, da einige
Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren
Veranschaulichung vergréRert im Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer
Ausfiihrungsform einer Vorrichtung zum Herstellen
von Verpackungseinheiten.

Figuren 2 und 3 zeigen unterschiedliche perspekti-
vische Ansichten einer Ausfiihrungsvariante eines
Greiferkopfes.

Figuren 4 und 5 zeigen unterschiedliche perspekti-
vische Ansichten einer weiteren Ausflihrungsform
einer Vorrichtung zum Herstellen von Verpackungs-
einheiten.

Figuren 6 und 7 zeigen unterschiedliche Ansichten
von Teilbereichen einer Ausfiihrungsform einer Vor-
richtung zum Herstellen von Verpackungseinheiten
gemal Figuren 4 und 5.

[0043] Fir gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
in den einzelnen Figuren dargestellt, die fiir die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausfiihrungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die erfindungsgeméafe Vorrichtung oder das er-
findungsgemafRe Verfahren ausgestaltet sein kénnen
und stellen keine abschlielRende Begrenzung dar.
[0044] Die schematische Draufsicht der Fig. 1 zeigt in
stark schematischer Weise eine Ausfiihrungsform einer
erfindungsgemaRen Vorrichtung 1, die der Herstellung
von Verpackungseinheiten 15 dient, so dass die Vorrich-
tung 1 fir die Herstellung von Verpackungseinheiten 15
vorgesehen und ausgestattet ist.

[0045] Eine Vielzahl an Artikeln 20, beispielsweise ge-
bildet durch Flaschen 21 oder Dosen 22, wird in einem
geordneten Massenstrom 2, insbesondere in vier paral-
lelen Reihen 3 Uber eine Transporteinrichtung 4, bei-
spielsweise ein Forderband 5, in einer Transportrichtung
TR bewegt. Die parallelen Reihen 3 werden dabei vor-
zugsweise zwischen Gassenblechen 6 gefiihrt, die die
Artikel 20 in den Reihen 3 jeweils seitlich begrenzen und
voneinander abtrennen.

[0046] Vermittels einer Auftrenneinrichtung 7, welche
beispielsweise in Form eines Spreizkeils 8 ausgebildet
sein kann, werden die vier parallelen Reihen 3 in zweimal
zwei aneinandergrenzende Parallelreihen 3* aufge-
trennt, wobei jeweils Artikel 20 von aneinandergrenzen-
de Parallelreihen 3* weiterhin direkt nebeneinander und

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

aneinandergrenzend oder im Wesentlichen aneinander-
grenzend angeordnet sind.

[0047] Diezweianeinandergrenzenden Parallelreihen
3* werden einem ersten Verpackungsmodul 9 zugefiihrt,
welches im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel durch ein
Umreifungsmodul 10 gebildet wird. In dem Umreifungs-
modul 10 werden jeweils vier aneinandergrenzende Ar-
tikel 20 der Parallelreihen 3* mit einem ersten Verpa-
ckungsmittel 23 in Form einer band- oder streifenférmi-
gen Umreifung 24 zu einer Verpackungseinheit 26 zu-
sammengefasst, so dass die vier Artikel 20 innerhalb der
Verpackungseinheit 26 insbesondere mechanisch zu-
sammengehalten werden. Insbesondere wird die band-
oder streifenformige Umreifung 24 um AuRenmantelfla-
chen der Artikel 20 gespannt.

[0048] Die Verpackungseinheiten 26 werden nunmehr
einem Ausrichtmodul 11 zugefiihrt, welches zum Aus-
richten mindestens eines Artikels 20 der Verpackungs-
einheiten 26 anhand eines erkannten Ausstattungsmerk-
mals 40 ausgebildet ist. Bei dem Ausstattungsmerkmal
40 kann es sich beispielsweise um eine Information auf
einem an dem Artikel 20 angebrachten Etikett, einem an
dem Artikel 20 angebrachten Barcode, RFID-Chip o.a.
handeln.

[0049] Hierfirist vorgesehen, dass das Ausrichtmodul
11 mindestens ein Detektionsmittel 12 zum Erkennen
des Ausstattungsmerkmals 40 mindestens eines Artikels
20 der Verpackungseinheiten 26 umfasst. Insbesondere
handelt es sich bei dem Detektionsmittel 12 um einen
geeigneten Sensor 13 zum Erkennen des jeweiligen Aus-
stattungsmerkmals 40, beispielsweise um eine Kamera
mit entsprechender Bilderkennung, einen RFID- Scan-
ner, einem Barcode-Scanner 0.4.

[0050] Das Ausrichtmodul 11 umfasst mindestens ei-
nen Greiferkopf 14 zum Erfassen und Greifen von jeweils
mindestens einer Verpackungseinheit 26. Im dargestell-
ten Ausfiihrungsbeispiel umfasst das Ausrichtmodul 11
zwei parallel angeordnete Greiferkopfe 14, die jeweils
gleichzeitigen vier Verpackungseinheiten 26 aus jeweils
einer der Parallelreihen 3* aufnehmen.

[0051] Dabei weist jeder Greiferkopf 14 Mittel 15 zum
individuellen Greifen und Ausrichten der Artikel 20 der
erfassten Verpackungseinheiten 26 auf. Insbesondere
entspricht die Anzahl der Mittel 15 zum Greifen und Aus-
richten der Anzahl der erfassten Artikel 20.

[0052] Jedesder Mittel 15 zum Greifen und Ausrichten
der Artikel 20 ist einzeln beweglich ausgebildet, insbe-
sondere drehbeweglich um eine Drehachse D, welche
Drehachse D parallel oder fluchtend zu einer Langsach-
se L der Artikel 20 ausgebildet ist. Insbesondere sind die
Drehachsen D vertikal und senkrecht zur Transportfla-
che der Transporteinrichtung 4 ausgebildet. Hierfur ist
insbesondere vorgesehen, dass jedem Mittel 15 ein ei-
gener Antrieb (nicht dargestellt) zugeordnet ist, wobei
jeder Antrieb separat Uber eine Steuerungseinrichtung
16 angesteuert werden kann.

[0053] Insbesondere ist vorgesehen, dass zumindest
ein Teil der Artikel 20 durch Drehen um ihre jeweilige
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Langsachse L in eine Soll-Ausrichtung 2045, ausge-
richtet werden, um das gewinschte Erscheinungsbild
der Verpackungseinheit 26 bzw. Verkaufseinheit 27 zu
erzeugen.

[0054] Dievondemmindestens einen Detektionsmittel
12 erfassten Informationen werden an eine Steuerungs-
einrichtung 16 Ubermittelt, die anhand der Daten eine
Abweichung zwischen der Ist-Ausrichtung 20,51 und der
Soll-Ausrichtung 205, | jedes Artikels 20 ermittelt und
die Mittel 15 zum Greifen und Ausrichten entsprechend
ansteuert. Insbesondere steuert die Steuerungseinrich-
tung 16 die den Mitteln 15 zugeordneten Antriebe ent-
sprechend an.

[0055] Esistvorgesehen, dass die Steuerungseinrich-
tung 16 Informationen zu der Ausrichtung der Artikel 20
gemal einem gewlinschten Erscheinungsbild der Ver-
packungseinheit 26 bzw. Verkaufseinheit 27 umfasst.
Weiterhin ist vorgesehen dass, die Steuerungseinrich-
tung 16 Informationen zu der Ausrichtung der Artikel 20
gemal einem gewtlinschten Gesamt-Erscheinungsbild
einer aus mehreren Verkaufseinheiten 27 gebildeten La-
ger- oder Transporteinheit 30 enthalt.

[0056] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass jedem Mit-
tel 15 zum Greifen und Ausrichten ein eigenes Detekti-
onsmittel 12 zugeordnet ist, d.h. die Anzahl der jedem
Greiferkopf 14 zugeordneten Detektionsmittel 12 ent-
spricht der Anzahl der Mittel 15 zum Greifen und Aus-
richten jedes Greiferkopfes 14.

[0057] Die Verpackungseinheiten 26 mit den entspre-
chend ausgerichten Artikeln 20 werden nachfolgend
auch als Verkaufseinheiten 27 bezeichnet.

[0058] Nachdem die Artikel 20 der Verpackungsein-
heiten 26 entsprechend ausgerichtetund in ihre jeweilige
Soll-Ausrichtung 20gq | Uberfihrt worden sind, werden
die beiden Greiferkdpfe 14 zusammengefiihrt und die
Verkaufseinheiten 27 werden auf einem zweiten Verpa-
ckungsmittel 28 in Form eines Tray 29, welches aus Kar-
ton, Kunststoff, einem Verbundmaterial 0.3. abgesetzt,
wodurch eine sogenannte Transport- oder Lagereinheit
30 gebildet wird. Mehrere dieser Transport- oder Lage-
reinheiten 30 kénnen anschlieRend beispielsweise auf
einer Palette Uibereinandergestapelt werden (nicht dar-
gestellt).

[0059] Das Zusammenfihren der Verkaufseinheiten
27 der beiden Parallelreihen 3* und gegebenenfalls das
Aufsetzen der zusammengefiihrten Verkaufseinheiten
27 kann dabei gleichzeitig oder zumindest zeitlich tber-
schneidend mit dem Ausrichten der Artikel 20 erfolgen.
Alternativ kdnnen die einzelnen Verfahrensschritte auch
nacheinander in der beschriebenen Reihenfolge stattfin-
den.

[0060] GemaR einer Ausfiihrungsform ist vorgesehen,
dass das zweite Verpackungsmodul 17, welches im dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiel insbesondere als Ein-
setzmodul 18 ausgebildet ist, unterhalb des Greiferkop-
fes 14 des Ausrichtmoduls 11 angeordnet ist, wodurch
die Vorrichtung 1 besonders kurz und platzsparend aus-
gebildet werden kann.
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[0061] Die schematischen Ansichten der Figuren 2
und 3 zeigen unterschiedliche perspektivische Ansichten
eines Greiferkopfes 14.

[0062] Die Artikel 20 werden hierbei durch Flaschen
21 aus Kunststoff, beispielsweise PET, gebildet, welche
einen Verschlussbereich mit einem Halsring (nicht sicht-
bar) aufweisen. Hierbei werden jeweils sechs Flaschen
21 durch ein erstes Verpackungsmittel 23 in Form eines
flachigen Verpackungszuschnitts 25 zu Verpackungs-
einheiten 26 zusammengefasst und mechanisch zusam-
mengehalten.

[0063] Der flachige Verpackungszuschnitt 25 weist fiir
jede Flasche 21 eine Durchtrittsdffnung (nicht sichtbar
auf). Der flachige Verpackungszuschnitt 25 wird insbe-
sondere auf die Flaschen 21 aufgelegt und anschlielRend
durch eine nach unten gerichtete Kraft an den Flaschen
21 festgelegt. Bei dem Aufdriicken des Verpackungszu-
schnitts 25 tritt der jeweils durch den Deckel und den
Halsring gebildete Verschlussbereich der Flaschen 21
durch die jeweilige Durchtritts6ffnung hindurch und der
Verpackungszuschnitt 25 wird insbesondere unterhalb
der Halsringe der Flaschen 21 geklemmt, wie dies bei-
spielsweise in der Anmeldung mitdem Aktenzeichen DE
10 2019 113 177.4 und in der Anmeldung mit dem Ak-
tenzeichen DE 10 2019 113 179.0 beschrieben wird.
[0064] Ein solcher Verpackungszuschnitt 24 ist auch
zum Zusammenfassen einer Zusammenstellung von Do-
sen geeignet, wobei der Verpackungszuschnitt insbe-
sondere unterhalb des den Deckel der Dosen begrenz-
enden Bordelrands festgelegt wird.

[0065] Die Mittel 15 zum Greifen und Ausrichten wer-
den durch drehbeweglich am Greiferkopf 14 angeordne-
te Packtulpen 32 gebildet. Hierfir ist jeder Packtulpe 32
ein eigener Antrieb 33, beispielsweise ein Schrittmotor
34 0.4. zugeordnet.

[0066] Der hier dargestellte Greiferkopf 14 umfasst
zwei Teil-Greiferkopfe 14-1 und 14-2, die gegeneinander
zustellbar ausgebildet sind. Die beiden Teil-Greiferkopfe
14-1, 14-2 sind an einer gemeinsamen Tragerplatte 35
schiebebeweglich angeordnet, insbesondere sind die die
beiden Teil-Greiferkdpfe 14-1, 14-2 jeweils Uber eine
Schlittenfiihrung 36 schiebebeweglich an der Tragerplat-
te 35 angeordnet.

[0067] Jeder Teil-Greiferkopf 14-1, 14-2 ist dazu aus-
gebildet, jeweils zwei Verpackungseinheiten 26 umfas-
send jeweils sechs mit einem Verpackungszuschnitt 25
zusammengefasste Flaschen 21 aufzunehmen. Dies er-
folgt insbesondere in einem Arbeitszustand des Greifer-
kopfes 14, bei dem die beiden Teil-Greiferkopfe 14-1,
14-2 voneinander beabstandet angeordnet sind.

[0068] Um die von den beiden Teil-Greiferkopfe 14-1,
14-2 erfassten Verpackungseinheiten 26 nach dem Aus-
richten der Flaschen 21 beispielsweise analog zu der in
Figur 1 dargestellten Ausfiihrungsform gemeinsam auf
einem Tray abzustellen oderin einen Karton einzusetzen
0.4., ist vorgesehen, dass die beiden Teil-Greiferkopfe
14-1, 14-2 Uber eine Zustellbewegung der jeweils den
Teil-Greiferkdpfen 14-1, 14-2 zugeordneten Schlitten-
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fuhrung 36 zusammengefiihrt werden. Dies erfolgt vor-
zugsweise motorisch Uber einen entsprechenden An-
trieb 37, der vorzugsweise an der Tragerplatte 35 ange-
ordnet und/oder befestigt ist.

[0069] Weiterhin ist vorgesehen, dass jeder Teil-Grei-
ferkopf 14-1, 14-2 eine Rahmenkonstruktion 38 umfasst,
die insbesondere die AuRenseiten der Teil-Greiferkopfe
14-1, 14-2 begrenzen und an denen Sensoren 13 zur
Erkennung der Ausstattungsmerkmale 30 der Flaschen
21 angeordnet sind. Insbesondere ist jeder Packtulpe 32
und somit jeder erfassten Flasche 21 aulRenseitig ein ei-
gener Sensor 13 zugeordnet.

[0070] In der schematischen Ansicht der Fig. 3 ist dar-
gestellt, dass ein inneres Rahmenelement 39 der Rah-
menkonstruktion 38 hdhenbeweglich ausgebildetist. Ins-
besondere wird dieses innere Rahmenelement 39 und
die an diesem inneren Rahmenelement 39 angeordne-
ten Sensoren 13 vor dem Zusammenfiihren der beiden
Teil- Greiferkdpfe 14-1, 14-2 nach oben bewegt, damit
die Sensoren 13 das Zusammenflhren der von den bei-
den Teil- Greiferkdpfe 14-1, 14-2 gehaltenen Verkaufs-
einheiten 27 nicht stéren.

[0071] Die Verkaufseinheiten 27 werden insbesonde-
re derart zusammengefiihrt, dass sie direkt aneinander-
grenzend auf dem zweiten Verpackungsmittel angeord-
net werden kdénnen. Die Hohenverstellung erfolgt dabei
ebenfalls vorzugsweise motorisch, beispielsweise kann
hierfiir ebenfalls der Antrieb 37 genutzt werden. Alterna-
tiv kann ein eigener Antrieb (nicht dargestellt) vorgese-
hen sein.

[0072] Statt die Verkaufseinheiten 27 auf einem Tray
aufzusetzen, kann vorgesehen sein, mehrere Verkaufs-
einheiten 27 vermittels einer die mehreren Verkaufsein-
heiten 27 umfassenden Umreifung zu eine entsprechen-
den Transport- oder Lagereinheit zusammenzufassen.
Alternativ kdnnen auch aneinandergrenzende Verkaufs-
einheiten 27 Uber Klebeverbindungen oder andere ge-
eignete zweite Verpackungsmittel zu grofReren Trans-
port- oder Lagereinheiten zusammengefasst werden.
[0073] Die Figuren 4 und 5 zeigen unterschiedliche
perspektivische Ansichten einer Ausfihrungsform einer
Vorrichtung 1 zum Herstellen von Verkaufseinheiten 27.
Hierbei zeigt die Fig. 4 insbesondere eine seitliche Dar-
stellung und Fig. 5 zeigt eine Darstellung von oben. Die
Figuren 6 und 7 zeigen unterschiedliche Ansichten von
Teilbereichen einer Vorrichtung 1 gemaf den Figuren 4
und 5.

[0074] Flaschen 21 werden beispielsweise in vier Pa-
rallelreihen einem Einteilmodul 45 zugefihrt. In dem Ein-
teilmodul 45 werden insbesondere parallel zwei Gruppen
umfassend jeweils zwolf Flaschen 21 gebildet, wobei die
zwolf Flaschen 21 jeweils in zwei aus sechs Flaschen 21
gebildeten Nachbarreihen angeordnet sind.

[0075] Die zwei parallelen Gruppen werden in Trans-
portrichtung TR aufsynchronsisiert, beispielsweise mit-
tels einer Schubstangenfiihrung, die mit der Riickseite
der Gruppen in Anlage gebracht wird. Der Transport der
Gruppen kann nachfolgend Uber eine geeignete Trans-
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porteinrichtung in Form eines Férderbandes o0.a. erfol-
gen. Alternativ kann die Schubstangenfiihrung ausgebil-
det sein, die Gruppen unter riickseitiger Anlage iber eine
Uberschubplatte zu schieben. Gegebenenfalls kann die-
se Bewegung uber die Schubstangenfiihrung durch die
gesamte Vorrichtung 1 hindurch erfolgen.

[0076] In einem Applikationsmodul 46 werden geeig-
nete Verpackungszuschnitte 25 (vergleiche Figuren 6
und 7) an den Flaschen 21 festgelegt, wobei jeweils
sechs der zwolf Flaschen 21 einer jeder Gruppe mit ei-
nem Verpackungszuschnitt 25 zu Verpackungseinheiten
26 zusammengefasst und mechanisch zusammenge-
halten werden. Hierbei kbnnen beispielsweise zwei oder
mehrere Applikationskdpfe in Transportrichtung TR
nacheinander angeordnet sein, die abwechselnd Grup-
pen bearbeiten, um einen hohen Durchsatz zu erzeugen.
[0077] Das nachfolgende Ausrichtmodul 11 umfasst
zwei oder mehr nacheinander angeordnete Greiferkopfe
14, welche jeweils gemal den Figuren 3 und 4 jeweils
zwei Teil-Greiferkdpfe 14-1, 14-2 aufweisen. Die nach-
einander angeordneten Greiferkopfe 14 bearbeiten ab-
wechselnd jeweils zwei parallel zugefiihrte Gruppen von
Verpackungseinheiten 26, indem sie die Flaschen 21 von
den jeweils vier Verpackungseinheiten 26 der zwei par-
allel zugefiihrten Gruppen vermittels der Packtulpen 32
in vorbeschriebener Weise erfassen und entsprechend
ausrichten. Durch die Anordnung von zwei oder mehr
nacheinander angeordneten Greiferkdpfen 14 kann der
Durchsatz durch das Ausrichtmodul 11 erhéht werden.

[0078] Nachfolgendistein zweites Verpackungsmodul
17 vorgesehen, um mehrere Verkaufseinheiten 27 zu ei-
ner gréReren Transport- oder Lagereinheit zusammen-
zufassen.

[0079] Wenn auch im Zusammenhang der voranste-
henden Figurenbeschreibung generell von "schemati-
schen" Darstellungen und Ansichten die Rede ist, so ist
damit keineswegs gemeint, dass die Figurendarstellun-
gen und deren Beschreibung hinsichtlich der Offenba-
rung der Erfindung von untergeordneter Bedeutung sein
sollen. Der Fachmann ist durchaus in der Lage, aus den
schematisch und abstrakt gezeichneten Darstellungen
genug an Informationen zu entnehmen, die ihm das Ver-
stéandnis der Erfindung erleichtern, ohne dass er etwa
aus den gezeichneten und mdéglicherweise nicht exakt
mafstabsgerechten GrofRenverhaltnissen der Artikel
und/oder Teilen der Vorrichtung oder anderer gezeich-
neter Elemente inirgendeiner Weise in seinem Verstand-
nis beeintrachtigt ware. Die Figuren ermdglichen es dem
Fachmann als Leser somit, anhand der konkreter erlau-
terten Umsetzungen des erfindungsgemaRen Verfah-
rens und der konkreter erlduterten Funktionsweise der
erfindungsgeméafen Vorrichtung ein besseres Verstand-
nis fur den in den Anspriichen sowie im allgemeinen Teil
der Beschreibung allgemeiner und/oder abstrakter for-
mulierten Erfindungsgedanken abzuleiten.

[0080] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist je-
doch fiir einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
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gen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden Patentanspriiche
konnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Anspriiche zu verlassen. 1. Vorrichtung (1) zum Herstellen von Verpackungs-
einheiten (26),
Bezugszeichenliste 5
die Verpackungseinheiten (26) umfassend min-
[0081] destens zwei durch ein erstes Verpackungsmit-
tel (23) zusammengefasste und mechanisch zu-
1 Vorrichtung sammengehaltene Artikel (20),
2 Massenstrom 10 die Vorrichtung (1) umfassend die folgenden
3 Reihe Module, welche Module in einer Transportrich-
3* Parallelreihe tung (TR) fur die Artikel (20) nacheinander an-
4 Transporteinrichtung geordnet sind:
5 Forderband
6 Gassenblech 15 « ein Einteilmodul (45) zum Zusammenstel-
7 Auftrenneinrichtung len einer Gruppe umfassend mindestens
8 Spreizkeil zwei Artikel (20),
9 Verpackungsmodul + ein erstes Verpackungsmodul (9), wel-
10 Umreifungsmodul ches erste Verpackungsmodul (9) dazu
11 Ausrichtmodul 20 ausgebildet ist, ein erstes Verpackungsmit-
12 Detektionsmittel tel (23) an mindestens zwei Artikeln (20) der
13 Sensor Gruppe anzubringen, zum Zusammenfas-
14 Greiferkopf sen und mechanischen Zusammenhalten
14-1, 14-2  Teil-Greiferkopf der mindestens zwei Artikel (20) als Verpa-
15 Mittel zum Greifen und Ausrichten 25 ckungseinheit (26);
16 Steuerungseinrichtung * Ausrichtmodul (11), welches zum Ausrich-
17 zweites Verpackungsmodul ten mindestens eines Artikels (20) der Ver-
18 Einsetzmodul packungseinheit (26) anhand eines erkann-
20 Artikel ten Ausstattungsmerkmals (40) ausgebil-
20,7 Ist-Ausrichtung 30 det ist,
205011 Soll-Ausrichtung » wobei das Ausrichtmodul (11) mindestens
21 Flaschen ein Detektionsmittel (12) zum Erkennen des
22 Dosen Ausstattungsmerkmals (40) mindestens ei-
23 erstes Verpackungsmittel nes Artikels (20) der Verpackungseinheit
24 Umreifung 35 (26) umfasst,
25 Verpackungszuschnitt dadurch gekennzeichnet, dass die Vor-
26 Verpackungseinheit richtung (1) weiter die folgenden Module
27 Verkaufseinheit umfasst
28 zweites Verpackungsmittel + ein nachgeordnetes zweites Verpa-
29 Tray 40 ckungsmodul (17), welches zweite Verpa-
30 Transport- oder Lagereinheit ckungsmodul (17) dazu ausgebildet ist, ei-
32 Packtulpe ne Mehrzahl von Verpackungseinheiten
33 Antrieb (26) mit entsprechend ausgerichteten Arti-
34 Schrittmotor keln (20) mit einem zweiten Verpackungs-
35 Tragerplatte 45 mittel (29) zu Transport- oder Lagereinhei-
36 Schlittenfiihrung ten (30) zusammenzufassen,
37 Antrieb « eine Steuerungseinrichtung (16), welche
38 Rahmenkonstruktion Steuerungseinrichtung (16) dazu ausgebil-
39 inneres Rahmenelement det ist, die Bewegung der Mittel (15) zum
40 Ausstattungsmerkmal 50 Greifen und Ausrichten der Artikel (20) an-
45 Einteilmodul zusteuern und zu koordinieren und
46 Applikationsmodul » welche Steuerungseinrichtung (16) Infor-
mationen zu der Ausrichtung (20g(, | ) der
D Drehachse Artikel (20) gemaf einem gewlinschten Ge-
55 samt-Erscheinungsbild einer aus mehreren

L Langsachse
TR  Transportrichtung

Verpackungseinheiten (26) gebildeten
Transport- oder Lagereinheit (30) umfasst
oder
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» welche Steuerungseinrichtung (16) Infor-
mationen zu der Ausrichtung (20gg, ) der
Artikel (20) gemaf einem gewlinschten Er-
scheinungsbild der Verpackungseinheit
(26) umfasst und welche Steuerungsein-
richtung (16) Informationen zu der Ausrich-
tung (205, | ) der Artikel (20) gemaR einem
gewunschten Gesamt-Erscheinungsbild ei-
ner aus mehreren Verpackungseinheiten
(26) gebildeten Transport- oder Lagerein-
heit (30) umfasst.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei das erste
Verpackungsmodul (9) ein Applikationsmodul (46)
ist, welches Applikationsmodul (46) zum Applizieren
eines Verpackungszuschnitts (25) an den mindes-
tens zwei Artikeln (20) ausgebildet ist, wobeider Ver-
packungszuschnitt (25) zumindest bereichsweise
flachig ausgebildet ist und in seinem flachigen Be-
reich Durchtritts6ffnungen fir jeden der mindestens
zwei Artikel (20) aufweist, oder

wobei das erste Verpackungsmodul (9) ein Umrei-
fungsmodul (10) ist, welches Umreifungsmodul (10)
zum Zusammenfassen der Artikel (20) durch min-
destens eine um AuRenmantelflaichen der Artikel
(20) unter Spannung aufgebrachte streifenférmige
Umreifung (24) ausgebildet ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, wobei das
Ausrichtmodul (11) einen Greiferkopf (14) fur die mit
dem ersten Verpackungsmittel (23) als Verpa-
ckungseinheit (26) zusammengefassten und me-
chanisch zusammengehaltenen Artikel (20) um-
fasst, wobei der Greiferkopf (14) Mittel (15) zum in-
dividuellen Greifen und Ausrichten der Artikel (20)
der Verpackungseinheit (26) aufweist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 3, wobei jedem Mittel
(15) zum Greifen und Ausrichten jeweils ein Detek-
tionsmittel (12) zum Erfassen eines Ausstattungs-
merkmals (40) der Artikel (20) zugeordnet ist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 3 oder 4, wobei jedes
Mittel (15) zum Greifen und Ausrichten einzeln be-
weglich ausgebildet ist, insbesondere wobei jedes
Mittel (15) zum Greifen und Ausrichten drehbeweg-
lich um eine Drehachse (D) ausgebildet ist, welche
Drehachse (D) parallel oder fluchten zu einer Langs-
achse (L) der Artikel (20) ausgebildet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
wobei die Detektionsmittel (12) am Greiferkopf (14)
angeordnet sind und wobei zumindest ein Teil der
Detektionsmittel (12) beweglich oder verstellbar
ausgebildet ist, insbesondere wobei zumindest ein
Teil der Detektionsmittel (12) in ihrer Hohe einstell-
bar am Greiferkopf (14) angeordnet ist.
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Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
wobei der Greiferkopf (14) dazu ausgebildet ist, eine
Mehrzahl von Verpackungseinheiten (26) gleichzei-
tig zu erfassen und die jeweiligen Artikel (20) ent-
sprechend auszurichten.

Verfahren zum Herstellen von Verpackungseinhei-
ten (26) umfassend mindestens zwei durch ein ers-
tes Verpackungsmittel (23) zusammengefasste Ar-
tikel (20), das Verfahren umfassend die nachfolgen-
den Schritte:

* Einteilen oder Zusammenstellen einer Gruppe
umfassend mindestens zwei Artikel (20),

* Anbringen eines ersten Verpackungsmittels
(23) zum Zusammenfassen und mechanischen
Zusammenhalten von mindestens zwei Artikeln
(20) der Gruppe mit dem ersten Verpackungs-
mittel (23) unter Ausbildung einer Verpackungs-
einheit (26),

* Erkennen eines Ausstattungsmerkmals (40)
mindestens eines Artikels (20) der Verpa-
ckungseinheit (26),

« Ausrichten des mindestens einen Artikels (20)
anhand des Ausstattungsmerkmals (40) zur Er-
zeugung eines gewiinschten Erscheinungsbil-
des der Verpackungseinheit (26),

» wobei die Artikel (20) mehrerer Verpackungs-
einheiten (26) gleichzeitig gegriffen und bear-
beitet werden,

dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Ver-
packungseinheiten (26) nachfolgend durch ein
zweites Verpackungsmittel (29) zu Transport-
oder Lagereinheiten (30) zusammengefasst
werden,

» wobei die Ausrichtung der Artikel (20) der meh-
reren Verpackungseinheiten (26) entsprechend
einem gewtinschtes Gesamt-Erscheinungsbild
der Transport- oder Lagereinheiten (30) koordi-
niert wird.

Verfahren nach Anspruch 8, wobei die mindestens
zwei Artikel (20) durch Befestigung eines Verpa-
ckungszuschnitts (25) zusammengefasst und me-
chanisch zusammengehalten werden, welcher Ver-
packungszuschnitt (25) zumindest bereichsweise
flachig ausgebildet ist und in seinem flachigen Be-
reich Durchtritts6ffnungen fir jeden der mindestens
zwei Artikel (20) aufweist und welcher Verpackungs-
zuschnitt (25) von oben auf die Artikel (20) aufge-
bracht wird, so dass die Artikel (20) bereichsweise
durch jeweils eine zugeordnete Durchtritts6ffnung
hindurchtreten, oder

wobei die mindestens zwei Artikel (20) durch Befes-
tigung mindestens einer streifenférmigen Umreifung
(24) zusammengefasst und mechanisch zusam-
mengehalten werden, welche Umreifung (24) unter
Spannung um Auflenmantelflachen der Artikel (20)
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gespannt wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, wobei das Ver-
fahren mit einer Vorrichtung (1) gemafR einem der
Anspriiche 1 bis 7 durchfiihrbar ist, insbesondere
mit einer Vorrichtung (1), die einen Greiferkopf (14)
umfasst, welcher Mittel (15) zum individuellen Grei-
fen und Ausrichten der Artikel (20) der Verpackungs-
einheit (26) aufweist.

Verfahren nach einemder Anspriiche 8 bis 10, wobei
die Artikel (20) eine vertikale Langsachse (L) aufwei-
sen und wobei zumindest ein Teil der Artikel (20)
einer Verpackungseinheit (26) durch Drehenum ihre
jeweilige Langsachse (L) ausgerichtet werden, um
das gewiinschte Erscheinungsbild der Verpa-
ckungseinheit (26) zu erzeugen.

Claims

1.

An apparatus (1) used to produce packaging units
(26),

the packaging units (26) comprising at least two
articles (20) gathered together and held together
in a mechanical manner by a first packaging
means (23),

the apparatus (1) comprising the following mod-
ules, which modules are arranged one after the
other in a transport direction (TR) for the articles
(20):

+ a divider module (45) used to assemble a
group comprising at least two articles (20),
« a first packaging module (9), which first
packaging module (9) is designed to fit a
first packaging means (23) to at least two
articles (20) of the group, to gather together
and hold together in a mechanical manner
the atleast two articles (20) as a packaging
unit (26);

« an alignment module (11), which is de-
signed to align at least one article (20) of
the packaging unit (26) on the basis of a
detected equipment feature (40),

» wherein the alignment module (11) com-
prises at least one detection means (12) to
detect the equipment feature (40) of at least
one article (20) of the packaging unit (26),
characterised in that the apparatus (1) fur-
thermore comprises the following modules
» a downstream second packaging module
(17), which second packaging module (17)
is designed to gather together a plurality of
packaging units (26) with correspondingly
aligned articles (20) using a second pack-
aging means (29) to form transport units or
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storage units (30),

« a control device (16), which control device
(16) is designed to control and coordinate
the movement of the means (15) for gripping
and aligning the articles (20), and

« which control device (16) comprises infor-
mation on the alignment (205, | ) of the ar-
ticles (20) in accordance with a desired
overall appearance of a transport unit or
storage unit (30) formed from a plurality of
packaging units (26), or

« which control device (16) comprises infor-
mation on the alignment (205, | ) of the ar-
ticles (20) in accordance with a desired ap-
pearance of the packaging unit (26) and
which control device (16) comprises infor-
mation on the alignment (205, | ) of the ar-
ticles (20) in accordance with a desired
overall appearance of a transport unit or
storage unit (30) formed from a plurality of
packaging units (26).

The apparatus (1) according to claim 1, wherein the
first packaging module (9) is an application module
(46), which application module (46) is designed to
apply a packaging blank (25) to the at least two ar-
ticles (20), wherein the packaging blank (25) is at
least in some areas designed to be flat and has pas-
sage openings in its flat area for each of the at least
two articles (20), or

wherein the first packaging module (9) is a strapping
module (10), which strapping module (10) is de-
signed to gather together the articles (20) by means
of at least one strip-shaped strapping (24) applied
under tension around outer body surfaces of the ar-
ticles (20).

The apparatus (1) according to claim 1 or 2, wherein
the alignment module (11) comprises a gripper head
(14) for the articles (20) gathered together and held
togetherin a mechanical manner as a packaging unit
(26) using the first packaging means (23), wherein
the gripper head (14) has means (15) for individually
gripping and aligning the articles (20) of the packag-
ing unit (26).

The apparatus (1) according to claim 3, wherein a
detection means (12) for detecting an equipmentfea-
ture (40) of the articles (20) is assigned to each
means (15) for gripping and aligning.

The apparatus (1) according to claim 3 or 4, wherein
each means (15) for gripping and aligning is de-
signed to be individually movable, in particular,
wherein each means (15) for gripping and aligning
is designed to be rotationally movable about an axis
of rotation (D), which axis of rotation (D) is designed
to be parallel to or aligned with a longitudinal axis (L)
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of the articles (20).

The apparatus (1) according to one of the claims 3
to 5, wherein the detection means (12) are arranged
on the gripper head (14), and wherein at least a part
of the detection means (12) is designed to be mov-
able or adjustable, in particular, wherein at least a
part of the detection means (12) is arranged on the
gripper head (14) so as to be adjustable in height.

The apparatus (1) according to one of the claims 3
to 6, wherein the gripper head (14) is designed to
seize a plurality of packaging units (26) simultane-
ously, and to appropriately align the particular arti-
cles (20).

A method used to produce packaging units (26),
comprising at least two articles (20) gathered togeth-
er by a first packaging means (23), the method com-
prising at least the following steps:

« dividing or assembling a group comprising at
least two articles (20),

« fitting a first packaging means (23) to gather
togetherand hold together in a mechanical man-
ner the at least two articles (20) of the group with
the first packaging means (23), thereby forming
a packaging unit (26),

« detecting an equipment feature (40) of at least
one article (20) of the packaging unit (26),

« aligning the atleast one article (20) on the basis
of the equipment feature (40) to produce a de-
sired appearance of the packaging unit (26),

» wherein the articles (20) of a plurality of pack-
aging units (26) are gripped and processed si-
multaneously,

characterised in that a plurality of packaging
units (26) are subsequently gathered together
by a second packaging means (29) to form
transport units or storage units (30),

» wherein the alignment of the articles (20) of the
plurality of packaging units (26) is coordinated
inaccordance with a desired overall appearance
of the transport units or storage units (30).

The method according to claim 8, wherein the atleast
two articles (20) are gathered together and held to-
gether in a mechanical manner by attaching a pack-
aging blank (25), which packaging blank (25) is at
least in some areas designed to be flat and has pas-
sage openings in its flat area for each of the at least
two articles (20), and which packaging blank (25) is
applied to the articles (20) from above such that the
articles (20) each pass through an assigned passage
opening in some areas, or

wherein the at least two articles (20) are gathered
together and held together in a mechanical manner
by attaching atleast one strip-shaped strapping (24),
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which strapping (24) is stretched under tension
around the outer body surfaces of the articles (20).

The method according to claim 8 or 9, wherein the
method can be carried out using an apparatus (1)
according to one of the claims 1 to 7, in particular,
using an apparatus (1) comprising a gripper head
(14), which gripper head (14) has means (15) for
individually gripping and aligning the articles (20) of
the packaging unit (26).

The method according to one of the claims 8 to 10,
wherein the articles (20) have a vertical longitudinal
axis (L), and wherein at least a part of the articles
(20) of a packaging unit (26) are aligned by being
rotated about their particular longitudinal axis (L) in
orderto produce the desired appearance of the pack-
aging unit (26).

Revendications

1.

Dispositif (1) de réalisation d'unités d’emballage
(26),

les unités d’emballage (26) comprenant au
moins deux articles (20) réunis et maintenus mé-
caniquement ensemble par un premier moyen
d’emballage (23),

le dispositif (1) comprenant les modules sui-
vants, lesquels modules sont disposés les uns
derriere les autres dans une direction de trans-
port (TR) pour les articles (20):

« un module a diviser (45) destiné a compo-
ser un groupe comprenant au moins deux
articles (20),

» un premier module d’emballage (9), lequel
premier module d’emballage (9) est congu
pour monter un premier moyen d’emballage
(23) sur au moins deux articles (20) du grou-
pe, pour réunir et maintenir mécaniquement
ensemble lesdits au moins deux articles
(20) en tant qu’unité d’emballage (26);

« un module d’orientation (11) qui est congu
pour orienter au moins un article (20) de
'unité d’emballage (26) en fonction d’'une
caractéristique d’équipement (40) recon-
nue,

« dans lequel ledit module d’orientation (11)
comprend au moins un moyen de détection
(12) destiné a détecter la caractéristique
d’équipement (40)d’au moins un article (20)
de l'unité d’emballage (26),

caractérisé par le fait que le dispositif (1)
comprend en outre les modules suivants

+ un deuxieme module d’emballage (17) qui
est disposé en aval, lequel deuxieme mo-



21 EP 3 967 614 B1 22

dule d’emballage (17) est congu pour réunir
une pluralité d’unités d’emballage (26) com-
prenant des articles (20) orientés de manié-
re correspondante, au moyen d’un deuxié-
me moyen d’emballage (29, pour former
des unités de transport ou de stockage (30),
«undispositifde commande (16), lequel dis-
positif de commande (16) est congu pour
commander et coordonner le mouvement
des moyens (15) de préhension et d’orien-
tation des articles (20) et

* lequel dispositif de commande (16) com-
prend des informations sur l'orientation
(2050 ) des articles (20) selon une appa-
rence générale souhaitée d’'une unité de
transport ou de stockage (30) formée de
plusieurs unités d’emballage (26), ou

* lequel dispositif de commande (16) com-
prend des informations sur l'orientation
(2050 ) des articles (20) selon une appa-
rence souhaitée de 'unité d’'emballage (26)
et lequel dispositif de commande (16) com-
prend des informations sur l'orientation
(2050 ) des articles (20) selon une appa-
rence générale souhaitée d’'une unité de
transport ou de stockage (30) formée de
plusieurs unités d’emballage (26).

Dispositif (1) selon la revendication 1, dans lequel le
premier module d’emballage (9) est un module d’ap-
plication (46), lequel module d’application (46) est
congu pour appliquer une découpe d’emballage (25)
sur lesdits au moins deux articles (20), dans lequel
ladite découpe d’emballage (25) est congue, au
moins par zones, de maniére plate et présente dans
sa zone plate des ouvertures de passage pour cha-
cun desdits au moins deux articles (20), ou

dans lequel le premier module d’emballage (9) est
un module de cerclage (10), lequel module de cer-
clage (10) est congu pour réunir les articles (20) par
au moins un cerclage (24) en forme de bande qui
est appliqué sous tension autour de surfaces latéra-
les extérieures des articles (20).

Dispositif (1) selon la revendication 1 ou 2, dans le-
quel le module d’orientation (11) comprend une téte
de préhension (14) pour les articles (20) réunis et
maintenus mécaniquementensemble en tant qu’uni-
té d’emballage (26) au moyen du premier moyen
d’emballage (23), dans lequel la téte de préhension
(14) présente des moyens (15) pour saisir et orienter
individuellement les articles (20) de I'unité d’embal-
lage (26).

Dispositif (1) selon la revendication 3, dans lequel a
chaque moyen (15) de préhension et d’orientation
est associé un moyen de détection (12) destiné a
détecter une caractéristique d’équipement (40) des
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articles (20).

Dispositif (1) selon la revendication 3 ou 4, dans le-
quel chaque moyen (15) de préhension et d’orienta-
tion est congu de maniére a étre mobile individuel-
lement, en particulier dans lequel chaque moyen
(15) de préhension et d’orientation est congu de ma-
niére a étre mobile en rotation autour d’'un axe de
rotation (D), lequel axe de rotation (D) est congu de
maniére paralléle a ou alignée sur un axe longitudi-
nal (L) des articles (20).

Dispositif (1) selon 'une quelconque des revendica-
tions 3 a 5, dans lequel les moyens de détection (12)
sont disposeés sur la téte de préhension (14) et dans
lequel au moins une partie des moyens de détection
(12)estcongue de maniére a étre mobile ouréglable,
en particulier dans lequel au moins une partie des
moyens de détection (12) est disposée sur la téte de
préhension (14) de maniére a étre réglable en hau-
teur.

Dispositif (1) selon 'une quelconque des revendica-
tions 3 a 6, dans lequel la téte de préhension (14)
est congue pour saisir en méme temps une pluralité
d’unités d’emballage (26) et pour orienter les articles
(20) respectifs de maniere correspondante.

Procédé de réalisation d’unités d’emballage (26)
comprenant au moins deux articles (20) réunis par
un premier moyend’emballage (23), le procédé com-
prenant les étapes suivantes consistant a:

« diviser ou composer un groupe comprenant au
moins deux articles (20),

* monter un premier moyen d’emballage (23)
destiné a réunir et maintenir mécaniquement
ensemble au moins deux articles (20) du groupe
au moyen du premier moyen d’emballage (23)
tout en formant une unité d’emballage (26),

* reconnaitre une caractéristique d’équipement
(40) d’au moins un article (20) de l'unité d’em-
ballage (26),

« orienter ledit au moins un article (20) en fonc-
tion de la caractéristique d’équipement (40) pour
créer une apparence souhaitée de l'unité d’em-
ballage (26),

«danslequel les articles (20) de plusieurs unités
d’emballage (26) sont saisis et traités en méme
temps,

caractérisé par le fait que plusieurs unités
d’emballage (26) sont ensuite réunis en unités
de transport ou de stockage (30) par un deuxie-
me moyen d’emballage (29),

« dans lequel I'orientation des articles (20) des
plusieurs unités d’emballage (26) est coordonné
en fonction d’'une apparence générale souhai-
tée des unités de transport ou de stockage (30).
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Procédé selon larevendication 8, dans lequel lesdits
au moins deux articles (20) sont réunis et maintenus
mécaniquement ensemble par la fixation d’'une dé-
coupe d’emballage (25), laquelle découpe d’embal-
lage (25) est congue au moins par zones de maniére
plate etcomprend dans sa zone plate des ouvertures
de passage pour chacun desdits au moins deux ar-
ticles (20), et laquelle découpe d’emballage (25) est
appliquée d’en haut surles articles (20) de sorte que
les articles (20) passent par zones a travers respec-
tivement une ouverture de passage associée, ou
dans lequel lesdits au moins deux articles (20) sont
réunis et maintenus mécaniquement ensemble par
la fixation d’au moins un cerclage en forme de bande
(24), lequel cerclage (24) est tendue sous tension
autour de surfaces latérales extérieures des articles
(20).

Procédé selon la revendication 8 ou 9, dans lequel
le procédé peut étre mis en oeuvre au moyen d’un
dispositif (1) selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 7, en particulier au moyen d’un dispositif
(1) qui comprend une téte de préhension (14) qui
présente des moyens (15) de préhension et d’orien-
tation individuelle des articles (20) de I'unité d’em-
ballage (26).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
8 a 10, dans lequel les articles (20) présentent un
axe longitudinal vertical (L) et dans lequel au moins
une partie des articles (20) d’'une unité d’emballage
(26) sont orientés en étant tournés autour de leur
axe longitudinal (L) respectif afin de créer I'apparen-
ce souhaitée de l'unité d’emballage (26).
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