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Artikeln

(57) Zusammenfassung: Es werden ein Verfahren und eine
Vorrichtung (100) zur Herstellung eines Gebindes (01) aus
vermittels Verklebungen (02) unmittelbar miteinander ver-
bundenen Artikeln (03) beschrieben. Das Gebinde (01) um-
fasst in mindestens drei Reihen (04) zu jeweils mindestens
zwei Artikeln (03) angeordnete Artikel (03), wobei die Verkle-
bungen (02) jeweils durch einen, zwei oder mehrere Klebe-
punkte (20) eines Klebstoffs gebildet sind, die auf zumindest
einer Mantelfläche wenigstens zweier im fertigen Gebinde
(01) unmittelbar miteinander verbundener Artikel (03) aufge-
bracht sind. Das Verfahren sieht vor, dass je Reihe (04) des
fertigen Gebindes (01) ein Artikelstrang (30) mit einer der
Anzahl der Artikel (03) in der entsprechenden Reihe (04) im
fertigen Gebinde (01) entsprechenden Zahl von Artikeln (03)
vorgesehen ist, von denen zunächst zumindest je einer zwei-
er im fertigen Gebinde (01) miteinander verbundener Artikel
(03) mit wenigstens jeweils einem, zwei oder mehreren Kle-
bepunkten (20) versehen wird, anschließend die Artikel (03)
zweier Artikelstränge (30) zu einem Zwischengebinde (10)
mit zwei Reihen (04) miteinander verklebt werden, indem die
eine erste Reihe (41) im fertigen Gebinde (01) bildenden Ar-
tikel (03) eines ersten Artikelstrangs (31) und die eine zwei-
te Reihe (42) im fertigen Gebinde (01) bildenden Artikel (03)
eines zweiten Artikelstrangs (32) an den Klebepunkten (20)
gegeneinander gefügt und/oder gepresst und bis zum Aus-
härten des Klebstoffs gehalten werden, und dann mindes-
tens eine weitere Reihe (43) dem Zwischengebinde (10) hin-
zugefügt wird, indem die wenigstens eine weitere Reihe (43)
im fertigen Gebinde (01) bildenden Artikel (03) mindestens
eines weiteren Artikelstrangs (33) von zumindest einer Seite
her an den Klebepunkten (20) gegen die Artikel (03) wenigs-
tens einer äußeren Reihe (40) des Zwischengebindes (10)
gefügt und/oder gepresst und bis zum Aushärten des Kleb-
stoffs gehalten werden. Die Vorrichtung (100) umfasst zur
Durchführung des Verfahrens geeignete Mittel.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Gebinde aus miteinander
verbundenen Artikeln gemäß den Merkmalen des
Oberbegriffs des Anspruchs 1, sowie eine Vorrich-
tung zu dessen Durchführung gemäß den Merkmalen
des Oberbegriffs des Anspruchs 9.

[0002] Gebinde stellen eine effektive Art dar, den
gleichzeitigen Umgang mit mehreren Artikeln zu er-
möglichen, beispielsweise um den Transport mehre-
rer Artikel zugleich zu erleichtern.

[0003] Die Herstellung von Gebinden ist meist un-
umgänglich, da solche Gebinde die häufigste Vari-
ante von Verkaufseinheiten für diverse Artikel, wie
beispielsweise Getränkebehälter und Flaschen aus
PET-Kunststoff bilden.

[0004] Um ein Gebinde zu erzeugen, ist bekannt,
eine auch als Gebindegröße bezeichnete Anzahl A
von Artikeln, die in dem Gebinde zusammengefasst
sein sollen, zunächst entsprechend einer gewünsch-
ten Anordnung innerhalb des Gebindes zu gruppie-
ren. So können bspw. Getränkebehälter zu Gebinden
von vier, sechs oder mehr Behältern zusammenge-
fasst werden. Anschließend wird die so hergestellte
Artikelgruppe entsprechend der Ausführung des Ge-
bindes zusammengehalten.

[0005] Durch US 5,979,147 ist bekannt, Artikel, die
zwei oder mehreren parallelen, ununterbrochenen
Artikelströmen befördert werden, zu in jeweils einem
Gebinde in 2 × N-Anordnung zusammenzufassenden
Artikelgruppen zu gruppieren. Die zu erzeugenden
Gebinde bestehen aus zwei Reihen und N rechtwink-
lig zu den Reihen angeordneten Zeilen aus jeweils
zwei Artikeln. Je Reihe von Artikeln im Gebinde ist
ein Artikelstrom vorgesehen. Die Artikel jeden Arti-
kelstroms bewegen sich dabei mit einer ersten Ge-
schwindigkeit fort. Eine der Anzahl der Zeilen im Ge-
binde entsprechende Anzahl von Artikeln wird aus ei-
nem Artikelstrom abgetrennt, indem je Artikelstrom
ein Stern vorgesehen ist, der sich mit einer Umfangs-
geschwindigkeit dreht, die einer abgehenden höhe-
ren, zweiten Geschwindigkeit entspricht. Der Stern
trennt von dem ihm zugeordneten Artikelstrom eine
benötigte Anzahl von Artikeln ab, indem der Stern be-
ginnend von einem vordersten Artikel nach einer der
Anzahl der Artikel in einer Reihe im fertigen Gebinde
entsprechenden Zahl von Artikeln in den Artikelstrom
eingreift und die für eine Reihe im Gebinde benötig-
te Anzahl von Artikeln von hinten anschiebt und auf
die höhere, zweite Geschwindigkeit unter Ausbildung
einer Lücke zu den Artikeln des sich mit einer ersten
Geschwindigkeit fortbewegenden Artikelstroms be-
schleunigt. Die so von ihren jeweiligen Artikelströmen
abgetrennten Artikel werden anschließend entspre-
chend ihrer Anordnung in Reihen und Zeilen in der

zum Gebinde zusammenzufassenden Artikelgruppe
parallel zusammengeführt und anschließend in Kar-
tonschachteln gepackt, um das fertige Gebinde zu-
sammenzuhalten.

[0006] Es stehen verschiedene Möglichkeiten zur
Verfügung, die Artikel einer Artikelgruppe zu einem
Gebinde zusammenzuhalten. Eine erste Möglichkeit
stellt die Verwendung einer Umfassung dar, welche
die Artikel des Gebindes an der Peripherie der Arti-
kelgruppe umgibt. Die Artikel eines Gebindes können
beispielsweise vermittels einer Umfassung in Form
einer Umreifung, einer Umverpackung, wie etwa ei-
ner Umwickelung, einem Schrumpfschlauch oder ei-
nes Kartons, einer Kartonschachtel oder eines Trage-
gestells zusammengehalten werden, um nur einige
denkbare Ausführungen zu nennen. Gleichzeitig mit
dem Zusammenhalten kann vermittels einer Umfas-
sung auch ein Verpacken des Gebindes erfolgen. So
können bspw. Getränkebehälter mittels Schrumpffo-
lienumhüllungen, Umwicklungen oder eines Kartons
zu Gebinden nicht nur zusammengehalten, sondern
gleichzeitig auch verpackt werden.

[0007] An der Umfassung kann ein Tragegriff oder
eine oder mehrere Eingriffsmöglichkeiten vorgese-
hen sein, um das fertige Gebinde mit einer Hand
leichter fassen zu können.

[0008] Um Artikel mit abschnittsweise zylindrischen
oder annähernd zylindrischen Formen wie bspw. Ge-
tränkedosen oder Getränkeflaschen, möglichst platz-
sparend und mit möglichst geringer Relativbeweg-
lichkeit zueinander zusammenzufassen, ist außer-
dem bekannt, einen sog. Waben oder Kugelverbund
zu bilden, der auch als genestete Anordnung be-
zeichnet wird. Hierbei stehen die in benachbarten
Reihen im Gebinde angeordneten Artikel jeweils der-
art versetzt zueinander, dass die zwischen den Be-
hältern gebildeten Lücken möglichst gering ausfallen.
Die Zeilen verlaufen dabei nicht im rechten Winkel zu
den Reihen, sondern diagonal. Eine solche Waben-
oder Kugelanordnung stellt einen Verbund einer ge-
gebenen Anzahl von Behältern mit der geringstmög-
lichen Grundfläche dar.

[0009] Darüber hinaus sind Gebinde bekannt, die
ohne eine Umfassung auskommen. Bei derartigen
Gebinden sind die Artikel selbst unmittelbar mit-
einander verbunden, beispielsweise durch lösbare
Rastverbindungen, Sollbruchstellen, wie beispiels-
weise Perforationen, oder vermittels Klebeverbindun-
gen der Artikel untereinander.

[0010] Durch DE 203 10 721 U1 sind Gebinde aus
in 1 × N- und 2 × N-Anordnung miteinander verbun-
denen Artikeln bekannt, die frei von einer Umfassung
sind, und bei denen jeweils N Artikel in einer (1 × N)
oder in zwei (2 × N) parallelen Reihen angeordnet
sind. Die Artikel sind durch Behälter gebildet, die je-
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weils mindestens ein Verbindungsmittel zur Verbin-
dung mit jeweils mindestens einem weiteren Behäl-
ter aufweisen. Bei einem ersten Gebinde in genes-
teter Anordnung sind zur Verbindung der Behälter
Klebestreifen auf den in der Gebindeanordnung zu-
sammenstoßenden Mantelflächen der Behälter an-
gebracht. Ausgehend von einer vertikalen Behälter-
achse umgibt jeder Klebestreifen die Mantelfläche
seines Behälters in einer Draufsicht auf das Gebinde
gesehen über einen Winkel zwischen 90° und 180°.
Dadurch ist jeder Behälter mit jedem in der genes-
teten Anordnung an ihn angrenzenden Behälter des
Gebindes verbunden. Ferner weist jeder Behälter ei-
nen Klebestreifen auf, was eine erhebliche Ressour-
cenverschwendung darstellt. Bei einem zweiten Ge-
binde sind zumindest zwei um 180° versetzte Rast-
verbindungen an den Mantelflächen der Behälter vor-
gesehen. Darüber hinaus können an den Mantelflä-
chen unter einem anderen Winkel angeordnete, zu-
sätzliche Rastverbindungen vorgesehen sein. Damit
können Gebinde in genesteter Anordnung hergestellt
werden, bei denen jeder Behälter mit jedem in der ge-
nesteten Anordnung an ihn angrenzenden Behälter
des Gebindes verbunden ist, und es können Gebin-
de in rechtwinkliger Anordnung von Reihen und Zei-
len hergestellt werden, bei denen alle in einer Rei-
he und in einer Zeile aneinander angrenzenden Arti-
kel miteinander verbunden sind. Nachteilig ist auch
hier die erhebliche Ressourcenverschwendung durch
die teils ungenutzten, unter 180° zueinander ange-
ordneten Rastverbindungen, weil zumindest eine die-
ser um 180° zueinander angeordneten Rastverbin-
dungen wenigstens am Ende einer Reihe oder Zeile
aus dem Gebinde herausragt.

[0011] Dem Stand der Technik ist keine Anregung zu
entnehmen, wie Gebinde, die frei von einer Umfas-
sung ausgeführt sind, und aus miteinander durch Ver-
kleben verbundenen Artikeln bestehen, die in mehr
als zwei parallelen Reihen zu je mindestens zwei Arti-
keln regelmäßig in rechtem Winkel oder genestet ver-
setzt zueinander ausgeführt sind, hergestellt werden
könnten.

[0012] Dies ist nicht ohne Grund so, da es kompli-
ziert und aufwändig ist, mit drei oder mehr Reihen
von Artikeln beispielsweise auf einer Aushärtestrecke
umzugehen, entlang welcher zur unmittelbaren Ver-
bindung von Artikeln eines Gebindes untereinander
verwendete Verklebungen aushärten müssen, bevor
die durch Verklebungen hergestellten Verbindungen
belastbar sind und dadurch das Gebinde stabil ist.

[0013] Eine Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Gebindes
aus unmittelbar miteinander durch Verklebungen ver-
bundenen Artikeln anzugeben, welches Gebinde frei
von einer Umfassung ausgeführt ist, und dessen Ar-
tikel in mehr als zwei parallelen Reihen regelmäßig

in rechtem Winkel oder genestet versetzt zueinander
angeordnet sind.

[0014] Die obige Aufgabe wird jeweils gelöst mit den
Merkmalen der unabhängigen Ansprüche. Weitere
vorteilhafte Ausgestaltungen werden durch die Un-
teransprüche beschrieben.

[0015] Ein erster Gegenstand der Erfindung betrifft
demnach ein Verfahren zur Herstellung eines Ge-
bindes aus unmittelbar miteinander durch Verklebun-
gen verbundenen Artikeln. Die Artikel des Gebindes
sind in mehr als zwei parallelen Reihen zu jeweils
zwei oder mehr Artikeln regelmäßig in rechtem Win-
kel oder genestet versetzt zueinander angeordnet.
Ein erster und ein zweiter Artikel sind dabei unmit-
telbar miteinander verbunden, indem die äußerste
Schicht des ersten Artikels, beispielsweise dessen
Mantelfläche oder ein hierauf aufgebrachtes Etikett,
mit der äußersten Schicht des zweiten Artikels, bei-
spielsweise ebenfalls dessen Mantelfläche oder ein
hierauf aufgebrachtes Etikett, mit einer Verklebung
bestehend aus einem oder mehreren Klebepunkten
oder -streifen verbunden ist. Sind die Artikel eines
Gebindes aus unmittelbar miteinander durch Verkle-
bungen verbundenen Artikeln beispielsweise mit Eti-
ketten versehen, so können die Klebepunkte auch an
den Etiketten aufgebracht sein.

[0016] Das Gebinde kann beispielsweise A = R × Z
Artikel in R Reihen und Z Zeilen mit R ≥ 3 und Z ≥
2 umfassen.

[0017] Die Verklebungen sind durch jeweils einen,
zwei oder mehrere Klebepunkte eines Klebstoffs ge-
bildet. Dabei muss nicht jeder mit einem oder meh-
reren anderen Artikeln zum fertigen Gebinde zu ver-
bindender Artikel mit einem oder mehreren Klebe-
punkten oder -streifen versehen werden, sondern es
kann vielmehr vorgesehen sein, dass bei zwei mit-
einander zu verbindenden Artikeln nur der eine mit
Klebepunkten versehen wird, wohingegen der ande-
re Artikel frei von Klebepunkten bleibt. Dies verein-
facht den Umgang mit den miteinander zum fertigen
Gebinde zu verbindenden Artikeln, da einerseits nur
die mit Klebepunkten versehenen Artikel gegebenen-
falls ausgerichtet werden müssen, um ihre Klebe-
punkte den anderen, im fertigen Gebinde benachbar-
ten Artikeln zuzuwenden, und andererseits die Arti-
kel ohne Klebepunkte beim Umgang allseitig ange-
griffen werden können, da von ihnen insbesondere
keine Verschmutzung der angreifenden Bestandtei-
le einer Vorrichtung, welche die Gebinde her- bzw.
zusammenstellt, ausgeht. Die Klebepunkte werden
demnach an zumindest einer Verbindungsstelle mit
einem anderen Artikel auf zumindest einer Mantelflä-
che wenigstens zweier im fertigen Gebinde unmittel-
bar miteinander verbundener Artikel aufgebracht.



DE 10 2013 113 309 A1    2015.06.03

4/26

[0018] In diesem Zusammenhang ist es wichtig her-
vorzuheben, dass ein Klebepunkt im Sinne der Er-
findung keinesfalls im mathematisch-geometrischen
Sinne zu verstehen ist, sondern es sich hierbei um ein
gedankliches Hilfskonstrukt handelt, welches veran-
schaulichen soll, dass das Auftragen des Klebstoffs
bevorzugt berührungsfrei und dabei besonders be-
vorzugt impulsartig oder zumindest innerhalb einer
nur kurzen Zeitdauer erfolgt. Im Sinne der Erfindung
umfasst der Ausdruck Klebepunkt damit zumindest
am fertigen Gebinde sowohl einen punktförmigen, als
auch linienförmigen, sowie ebenfalls flächigen Kleb-
stoffauftrag und sogar einen sich hieraus ergeben-
den dreidimensionalen Klebstoffkörper bzw. Verbin-
dungskörper aus Klebstoff an den Verbindungsstel-
len zwischen den Artikeln. Der Kleber kann beispiels-
weise mit einer Klebepistole aufgebracht werden.

[0019] Im Folgenden wird daher nicht mehr zwi-
schen einem punkt- oder einem streifenförigen oder
einem andersartigen Klebstoffauftrag zur Herstellung
einer Verklebung zwischen benachbarten Artikeln ei-
nes Gebindes aus unmittelbar miteinander durch Ver-
klebungen verbundenen Artikeln unterschieden, son-
dern stellvertretend für alle genannten Ausführungs-
arten einheitlich der Begriff Klebepunkt verwendet.

[0020] Das Verfahren sieht vor, dass je Reihe des
fertigen Gebindes ein Artikelstrang mit einer der An-
zahl der Artikel je Reihe im fertigen Gebinde entspre-
chenden Zahl von Artikeln vorgesehen ist, von denen
zunächst zumindest je einer zweier im fertigen Gebin-
de vermittels einer Verklebung miteinander verbun-
dener Artikel mit wenigstens jeweils einem, zwei oder
mehreren Klebepunkten versehen wird.

[0021] Anschließend werden die Artikel zweier Ar-
tikelstränge zusammengeführt und zu einem Zwi-
schengebinde mit zwei Reihen miteinander verklebt,
indem die eine erste Reihe im fertigen Gebinde bil-
denden Artikel eines ersten Artikelstrangs und die ei-
ne zweite Reihe im fertigen Gebinde bildenden Ar-
tikel eines zweiten Artikelstrangs an den mit Klebe-
punkten versehenen, in der Gebindeanordnung zu-
sammenstoßenden Verbindungsstellen gegeneinan-
der gefügt und/oder gepresst und zum Verbinden,
insbesondere bis zum Aushärten des Klebstoffs ge-
halten werden.

[0022] Nach dem zumindest zeitweisen und/oder
teilweisen Aushärten des Klebstoffs an den Verbin-
dungsstellen zwischen den Artikeln des ersten und
des zweiten Artikelstrangs wird mindestens eine wei-
tere Reihe dem Zwischengebinde hinzugefügt, in-
dem die wenigstens eine weitere Reihe im fertigen
Gebinde bildenden Artikel mindestens eines weite-
ren Artikelstrangs von zumindest einer Seite her an
den mit Klebepunkten versehenen Verbindungsstel-
len gegen die Artikel wenigstens einer äußeren Rei-
he des Zwischengebindes gefügt und/oder gepresst

und bis zum zumindest zeitweisen und/oder teilwei-
sen Aushärten des Klebstoffs gehalten werden. Da-
bei werden der weitere Artikelstrang und der bereits
im Zwischengebinde aufgegangene, dort eine äu-
ßere Reihe bildende Artikelstrang entsprechend der
gewünschten Anordnung der Artikel bzw. der Rei-
hen und Zeilen im fertigen Gebinde zunächst ent-
sprechend zusammengeführt, bevor deren Artikel an
den mit Klebepunkten versehenen Verbindungsstel-
len gegeneinander gefügt und/oder gepresst und bis
zum zumindest zeitweisen und/oder teilweisen Aus-
härten des Klebstoffs gehalten werden.

[0023] Bei dem Zwischengebinde, das durch Verkle-
ben der eine erste Reihe im fertigen Gebinde bilden-
den Artikel des ersten Artikelstrangs und der eine
zweite Reihe im fertigen Gebinde bildenden Artikel
des zweiten Artikelstrangs hergestellt ist, bilden die
erste Reihe und die zweite Reihe jeweils eine äuße-
re Reihe des Zwischengebindes. Ist zusätzlich eine
weitere Reihe auf der der ersten Reihe abgewand-
ten Seite der zweiten Reihe hinzugefügt, bilden die
erste Reihe und die weitere Reihe jeweils eine äu-
ßere Reihe des Zwischengebindes. Ist eine weitere
Reihe auf der der zweiten Reihe abgewandten Seite
der ersten Reihe hinzugefügt, bilden die zweite Rei-
he und die weitere Reihe jeweils eine äußere Rei-
he des Zwischengebindes. Die Einschränkung, wo-
nach die wenigstens eine weitere Reihe im fertigen
Gebinde bildenden Artikel mindestens eines weite-
ren Artikelstrangs von zumindest einer Seite her an
den mit Klebepunkten versehenen Verbindungsstel-
len gegen die Artikel wenigstens einer äußeren Rei-
he des Zwischengebindes gefügt und/oder gepresst
und bis zum Aushärten des Klebstoffs gehalten wer-
den, ist demnach so zu verstehen, dass entweder ei-
ne weitere Reihe von einer Seite her an eine äußere
Reihe des Zwischengebindes hinzugefügt wird, oder
gleichzeitig von beiden Seiten her jeweils eine weite-
re Reihe an jede der beiden äußeren Reihen des Zwi-
schengebindes hinzugefügt wird. Mit anderen Wor-
ten können beidseitig eines zuvor hergestellten Zwi-
schengebindes mit Klebepunkten versehene Artikel
jeweils eines weiteren Artikelstrangs von jeweils einer
Seite her gegen die Artikel der beiden äußeren Rei-
hen des Zwischengebindes gefügt und/oder gepresst
und bis zum zumindest zeitweisen und/oder teilwei-
sen Aushärten des Klebstoffs gehalten werden.

[0024] Im Falle eines Gebindes mit rechtwinklig zu-
einander verlaufenden Reihen und Zeilen werden die
Artikelstränge so parallel nebeneinander liegend zu-
sammengeführt, dass die einzelnen Artikel der Arti-
kelstränge auf gleicher Höhe liegen.

[0025] Insbesondere bilden die Verbindungslinien
zwischen den Mittelpunkten dreier L-förmig benach-
barter Artikel, von denen zwei in einer Reihe und
zwei in einer Zeile zueinander benachbart ange-
ordnet sind, innerhalb einer rechtwinkligen Anord-
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nung ein gleichschenkliges und rechtwinkliges Drei-
eck, insbesondere, wenn die Artikel im Wesentlichen
zylindrisch sind.

[0026] Im Falle eines Gebindes mit genestet ange-
ordneten Artikeln werden die Artikelstränge reißver-
schlussartig zusammengeführt, so dass zumindest
die Artikel zweier benachbarter Artikelstränge in ver-
dichteter Anordnung gegeneinander versetzt liegen.

[0027] Insbesondere bilden die Verbindungslinien
zwischen den Mittelpunkten dreier benachbarter Arti-
kel, von denen zwei in einer Reihe und zwei in einer
Zeile zueinander benachbart angeordnet sind, inner-
halb einer genesteten Anordnung ein gleichseitiges
Dreieck, insbesondere, wenn die Artikel im Wesentli-
chen zylindrisch sind.

[0028] Wichtig ist hervorzuheben, dass unter Aus-
härten des Klebstoffs im Sinne der Erfindung verstan-
den wird, dass der Klebstoff aus einem Zustand bei
dessen Auftragen der Klebepunkte nach dem Anein-
anderpressen in einen Zustand übergeht, bei dem
er nach Aufhebung des Pressens und des Haltens
in der Lage ist, die beim weiteren Umgang mit dem
Zwischengebinde oder dem fertigen Gebinde auftre-
tenden Belastungen durch zwischen den miteinander
durch Verklebungen verbundenen Artikeln wirkende
Kräfte und Momente zu ertragen. Je nach verwende-
tem Klebstoff kann dieser Zustand bereits auftreten,
bevor der Klebstoff beispielsweise tatsächlich voll-
ständig durchgehärtet ist. Wenn im Zusammenhang
der oben wiedergegebenen Verfahrensschritte von
einem Aneinanderfügen und/oder einem Aneinander-
pressen der Artikel zum Zwecke der Herstellung ei-
ner dauerhaft haftenden Verbindung der Artikel an-
einander unter Ausbildung eines Gebindes die Rede
ist, so können die hierfür aufgewandten Fügekräfte
grundsätzlich einen sehr weiten Bereich umfassen.
So kann bspw. unter einem Pressen wahlweise auch
ein leichtes Aneinanderdrücken verstanden werden.
Ebenso kann unter einem Aneinanderfügen ein leich-
tes Drücken oder stärkeres Pressen verstanden wer-
den. Dieses Aneinanderfügen und/oder Aneinander-
pressen kann grundsätzlich die beiden Aspekte der
Herstellung einer klebenden Verbindung sowie der
ggf. damit zusammenhängenden Fügekraft zur Inten-
sivierung der Klebeverbindung und damit zur Erhö-
hung der Haftkräfte enthalten, ohne dass damit schon
ausgesagt wäre, wie die Gewichtung dieser beiden
Aspekte sein soll.

[0029] Das Aufbringen der Klebepunkte auf die Arti-
kel unterschiedlicher Artikelstränge muss dabei nicht
zwingend zeitgleich erfolgen. Beispielsweise kann
das Aufbringen der Klebepunkte an die Artikel ei-
nes weiteren Artikelstrangs zeitversetzt erst später
erfolgen, nachdem bereits die Artikel des ersten und
des zweiten Artikelstrangs mit Klebepunkten verse-

hen und/oder bereits zum Zwischengebinde zusam-
mengeführt wurden.

[0030] Bevorzugt können die Verklebungen durch
einen Klebstoff hergestellt werden, der nach dem
Aufbringen auf miteinander zu verbindende Ver-
bindungsstellen der Artikel untereinander zunächst
aushärtet, beispielsweise beschleunigt unter Einwir-
kung elektromagnetischer Strahlung, wie beispiels-
weise langwelliger Wärmestrahlung oder kurzwelliger
Ultraviolettstrahlung (UV-Strahlung; UV-Licht). Da-
durch kann die Aushärtung des Klebstoffs der Kle-
bepunkte an ausgewählten Verbindungsstellen ge-
zielt durch entsprechende Einwirkung elektromagne-
tischer Strahlung gesteuert werden, wohingegen der
Klebstoff von Klebepunkten an Verbindungsstellen,
an denen erst zu einem späteren Zeitpunkt im lau-
fenden Verfahren eine Verbindung bzw. Verklebung
mit einem anderen Artikel hergestellt wird, zunächst
frei von einer Einwirkung bleibt und dadurch noch
nicht aushärtet. Der Klebstoff der Klebepunkte an den
Verbindungsstellen, an denen erst zu einem späte-
ren Zeitpunkt im laufenden Verfahren eine Verbin-
dung bzw. Verklebung mit einem anderen Artikel her-
gestellt wird, erfährt bevorzugt erst dann eine Ein-
wirkung der elektromagnetischen Strahlung, sobald
ein Aushärten des Klebstoffs zur Herstellung einer
Verklebung an der entsprechenden Verbindungsstel-
le im laufenden Verfahren vorgesehen ist. Diese Vor-
gehensweise ermöglicht es, grundsätzlich den Kleb-
stoff zur Erzeugung der Klebepunkte an allen Verbin-
dungsstellen gleichzeitig aufzubringen und eine zeit-
liche Steuerung dessen Aushärtens gezielt für jede
Verbindungsstelle durch Einwirkung der elektroma-
gnetischen Strahlung vorzunehmen.

[0031] Eine vorteilhafte Ausgestaltung des Verfah-
rens kann vorsehen, zunächst ein erstes Zwischen-
gebinde mit zwei Reihen herzustellen, dann nach
dem Aushärten des Klebstoffs des ersten Zwischen-
gebindes ein zweites und gegebenenfalls mindes-
tens ein weiteres Zwischengebinde durch Hinzufü-
gung jeweils zumindest einer weiteren Reihe an eine
äußere Reihe des zuvor hergestellten Zwischenge-
bindes herzustellen. Bei jeder Hinzufügung einer wei-
teren Reihe werden die Artikel mindestens eines die
jeweilige Reihe bildenden Artikelstrangs von zumin-
dest einer Seite her zugeführt und gegen die Artikel
wenigstens einer äußeren Reihe des Zwischengebin-
des gefügt und/oder gepresst und bis zum Aushärten
des Klebstoffs gehalten, bevor dann durch Hinzufü-
gung zumindest einer letzten Reihe von Artikeln ei-
nes letzten Artikelstrangs an wenigstens eine äuße-
re Reihe des zuvor hergestellten Zwischengebindes,
Aneinanderpressen der Artikel und Halten bis zum
Aushärten des Klebstoffs das Gebinde fertig gestellt
ist.

[0032] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des
Verfahrens sieht vor, dass zumindest die mit Klebe-
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punkten versehenen Artikel nach dem Aufbringen der
Klebepunkte zunächst durch Rotation um deren nor-
mal zu einer die Reihen und Zeilen des Gebindes
einschließenden Ebene aufstehenden Hochachsen
ausgerichtet werden, bevor sie gegeneinander gefügt
und/oder gepresst und bis zum Aushärten des Kleb-
stoffs gehalten werden.

[0033] Bevorzugt sieht das Verfahren vor, dass die
Artikelstränge, deren Artikel jeweils eine Reihe im fer-
tigen Gebinde bilden, von wenigstens einem Artikel-
strom aus unmittelbar hintereinander transportierten
Artikeln abgetrennt werden. Besonders bevorzugt ist
dabei je Reihe des fertigen Gebindes ein Artikelstrom
vorgesehen, von dem jeweils ein Artikelstrang je Rei-
he eines herzustellenden Gebindes abgetrennt wird,
entsprechend einem Zulauf aus einer der Anzahl R
der Reihen im fertigen Gebinde entsprechenden Zahl
von Artikelströmen.

[0034] Das Verfahren kann außerdem vorsehen,
dass zunächst die Artikel wenigstens eines Artikel-
strangs oder die Artikel gleicher Artikelstränge mit-
einander verbunden werden bevor die Artikel un-
terschiedlicher Artikelstränge miteinander verbunden
werden. Dabei kann vorgesehen sein, dass zunächst
die Artikel des ersten und/oder des zweiten und/oder
mindestens eines weiteren Artikelstrangs untereinan-
der durch Verklebungen verbunden werden, bevor
zwei Artikelstränge zusammengeführt und die Artikel
der zusammengeführten Artikelstränge durch Verkle-
bungen verbunden werden, indem die verschiede-
nen Artikelstränge gegeneinander gefügt und/oder
gepresst und bis zum Aushärten des Klebstoffs ge-
halten werden.

[0035] Das Verfahren kann außerdem vorsehen,
dass das Zusammenhalten bzw. – pressen des Zwi-
schengebindes in kürzerer Zeit durchgeführt wird als
das Zusammenhalten bzw. -pressen des fertigen Ge-
bindes. Insbesondere kann auf diese Weise die Ge-
samtzeit des Prozesses verkürzt werden. Dies ist ins-
besondere möglich, wenn die Behälter des Zwischen-
gebindes untereinander (und somit nochmal) zusam-
mengehalten bzw. -gepresst werden, während die
weitere Reihe von Artikeln mit dem Zwischengebinde
zusammengehalten bzw. -gepresst wird.

[0036] Ebenfalls ist es mit dem Verfahren denkbar,
unterschiedliche Konfigurationen von Gebinden in ei-
nem Produktionsdurchlauf herzustellen. So kann bei-
spielsweise abwechselnd ein Gebinde ohne Hinzufü-
gen einer weiteren Reihe und ein Gebinde in der zu-
vor beschriebenen Konfiguration nacheinander pro-
duziert werden.

[0037] Dies kann beispielsweise von Vorteil sein,
wenn eine Fläche einer Lage auf einer Palette voll
ausgefüllt werden soll. So kann eine Lage beispiels-
weise aus mehreren 2 × 3- Gebinden und 3 × 3 Ge-

binden bestehen. Auch ist es beispielsweise möglich
mehrere 3 × 3 und 4 × 3-Gebinde auf einer Lage un-
terzubringen. Hier ist eine Vielzahl von Kombinatio-
nen denkbar.

[0038] Insbesondere werden die Klebepunkte, mit
denen die Artikel der weiteren Reihe versehen wer-
den, ausschließlich erst dann aufgebracht, wenn die
Artikel des Zwischengebindes bereits zusammenge-
führt wurden. Hierzu gehören insbesondere auch die
Klebepunkte, welche die weitere Reihe mit dem Zwi-
schengebinde verbinden.

[0039] Insbesondere werden die Artikel während
des Zusammenhaltens bzw. -pressens kontinuierlich
transportiert.

[0040] Insbesondere werden folgende Verfahrens-
schritte, insbesondere in der angegebenen Reihen-
folge, durchgeführt:

1. Fördern von mindestens zwei Artikelsträngen
mit mindestens zwei Artikeln pro Artikelstrang;
2. Optional Ausrichten von mindestens zwei Ar-
tikeln des ersten und/oder des zweiten Artikel-
strangs;
3. Auftragen von Klebepunkten auf mindestens
zwei der vier Artikel des ersten und/oder des zwei-
ten Artikelstrangs;
4. Ausrichten der mindestens zwei Artikel des ers-
ten und/oder des zweiten Artikelstrangs, auf de-
nen Klebepunkte angebracht wurden;
5. Zusammenführen der mindestens vier Artikel
des ersten und des zweiten Artikelstrangs, so
dass sich die Klebepunkte jeweils mit zwei Artikeln
verbinden und dadurch ein Zwischengebinde ent-
steht;
6. Zusammenführen des Zwischengebindes mit
mindestens zwei Artikeln des dritten Artikel-
strangs, auf welche zuvor, insbesondere nach
Schritt 5, Klebepunkte aufgebracht wurden.

[0041] Insbesondere ist es möglich, dass das Zwi-
schengebinde vor einem Verbinden mit einem oder
mehreren Artikeln eines weiteren Artikelstrangs ori-
entiert, insbesondere gewendet wird.

[0042] Ein zweiter Gegenstand der Erfindung betrifft
eine Vorrichtung zur Herstellung eines Gebindes aus
vermittels Verklebungen unmittelbar miteinander ver-
bundenen Artikeln. Das Gebinde kann beispielswei-
se A = R × Z Artikel in R Reihen und Z Zeilen mit R
≥ 3 und Z ≥ 2 umfassen. Die Verklebungen sind je-
weils durch einen, zwei oder mehrere Klebepunkte ei-
nes Klebstoffs gebildet. Die Klebepunkte sind an zu-
mindest einer Verbindungsstelle mit einem anderen
Artikel auf zumindest einer Mantelfläche wenigstens
zweier im fertigen Gebinde unmittelbar miteinander
verbundener Artikel aufgebracht.
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[0043] Die Vorrichtung umfasst Bereitstellungsmittel
für eine der Anzahl R der Reihen im fertigen Gebinde
entsprechende Zahl von Artikelsträngen aus jeweils
einer der Anzahl der Artikel in den einzelnen Reihen
im fertigen Gebinde entsprechenden Zahl von Arti-
keln.

[0044] Die Bereitstellungsmittel können einen Zulauf
von einer der Anzahl R der Reihen im fertigen Gebin-
de entsprechenden Zahl von Artikelströmen aus je-
weils unmittelbar aufeinander folgenden Artikeln um-
fassen. Die Bereitstellungsmittel können außerdem
je Artikelstrom Abtrennungsmittel umfassen, welche
Abtrennungsmittel einen Artikelstrang mit einer der
Anzahl von Artikeln je Reihe im fertigen Gebinde vom
jeweiligen Artikelstrom entsprechende Zahl von Arti-
keln vom jeweiligen Artikelstrom abtrennen.

[0045] Die Abtrennungsmittel können beispielswei-
se nach dem aus dem einleitend beschriebenen
Stand der Technik bekannten Prinzip arbeiten, wo-
nach durch eine Beschleunigung der Artikel eines von
einem Artikelstrom abzutrennenden Artikelstrangs
auf eine höhere Geschwindigkeit, als diejenige des
Artikelstroms, der Artikelstrang vom Artikelstrom ab-
getrennt wird.

[0046] Die Vorrichtung umfasst außerdem Anbrin-
gungsmittel, um einzelne, ausgewählte oder alle Arti-
kel der Artikelstränge mit Klebepunkten zu versehen.

[0047] Die Anbringungsmittel können durch eine
oder mehrere Düsen verwirklicht sein, mittels denen
zur Herstellung von Verklebungen dienende Klebe-
punkte auf die Mantelflächen zumindest ausgewähl-
ter Artikel aufbringbar sind, aufgebracht werden oder
aufgebracht werden können.

[0048] Die eine oder mehreren Düsen können durch
eine oder mehrere, insbesondere V-förmige Doppel-
düsen verwirklicht sein, mit denen ein gleichzeitiger
Auftrag von jeweils zwei oder mehreren Klebepunk-
ten auf einen Artikel oder maximal ein gleichzeitiger
Auftrag von jeweils einem Klebepunkt auf eine der
Anzahl der Düsenaustrittsöffnungen der Doppeldü-
sen entsprechende Zahl von Artikeln möglich ist.

[0049] Eine durch eine Doppeldüse verwirklichte Dü-
se kann beispielsweise zwischen zwei noch nicht
zusammengeführten Artikelsträngen bzw. zwischen
den Transportwegen zweier Artikelstränge beispiels-
weise von deren Abtrennung von deren jeweiligem
ursprünglichen Artikelstrom zu deren Zusammenfüh-
rung miteinander zu einem Gebinde oder zu einem
Zwischengebinde angeordnet sein, wo sie gleichzei-
tig einen Artikel des einen Artikelstrangs und einen
Artikel des anderen Artikelstrangs mit je einem Kle-
bepunkt versehen kann.

[0050] Alternativ kann eine durch eine Doppeldüse
verwirklichte Düse seitlich eines noch nicht mit einem
anderen Artikelstrang zusammengeführten Artikel-
strangs bzw. seitlich dessen Transportwegs von der
Abtrennung des Artikelstrangs beispielsweise von
dessen ursprünglichem Artikelstrom bis zu dessen
Zusammenführung mit einem oder mehreren ande-
ren Artikelsträngen zu einem fertigen Gebinde oder
einem Zwischengebinde angeordnet sein, wo sie ei-
nen Artikel des Artikelstrangs mit zwei beispielswei-
se entlang dessen sich normal zu einer parallel zu
den Reihen und Zeilen im fertigen Gebinde verlau-
fenden Ebene erstreckender Hochachse verteilt an-
geordneten Klebepunkten, oder zwei in ein und dem-
selben Artikelstrang aufeinander folgende Artikel mit
je einem Klebepunkt versehen kann.

[0051] Die Verwendung von Doppel- oder Mehrfach-
düsen als Düsen verringert die Anzahl der benötigten
Düsenelemente maßgeblich und trägt dadurch einer
Vereinfachung und Verkürzung einer zur Herstellung
eines beschriebenen Gebindes geeigneten Vorrich-
tung bei. Dies ermöglicht Kosteneinsparungen bei
der Entwicklung, der Konstruktion, der Montage und
dem Betrieb einer entsprechenden Vorrichtung, letz-
teres auch wegen des durch eine Verkürzung gerin-
geren Flächenbedarfs für die Aufstellung der Vorrich-
tung.

[0052] Die Vorrichtung umfasst darüber hinaus ers-
te Zusammenführungsmittel, um zunächst einen ei-
ne erste Reihe im fertigen Gebinde bildenden ersten
Artikelstrang und einen eine zweite Reihe im fertigen
Gebinde bildenden zweiten Artikelstrang, deren Arti-
kel zumindest zum Teil mit Klebepunkten versehen
sind, entsprechend der Anordnung der Artikel der ers-
ten und der zweiten Reihe im fertigen Gebinde zu-
nächst zu einem Zwischengebinde zusammenzufüh-
ren, anschließend an den Klebepunkten gegenein-
ander zu fügen und/oder pressen und dann zumin-
dest bis zum zumindest zeitweisen und/oder teilwei-
sen Aushärten des Klebstoffs zu halten.

[0053] Ferner umfasst die Vorrichtung zumindest
zweite Zusammenführungsmittel, um ein Zwischen-
gebinde und mindestens einen wenigstens eine wei-
tere Reihe im fertigen Gebinde bildenden weiteren
Artikelstrang, dessen Artikel – i.e. die Artikel des Zwi-
schengebindes und/oder des mindestens einen wei-
teren Artikelstrangs – zumindest zum Teil mit Kle-
bepunkten versehen sind, entsprechend der Anord-
nung der Artikel des Zwischengebindes und der min-
destens einen weiteren Reihe im fertigen Gebinde
zunächst zu einem weiteren Zwischengebinde oder
zum fertigen Gebinde zusammenzuführen, anschlie-
ßend an den Klebepunkten gegeneinander zu fü-
gen und/oder pressen und dann zumindest bis zum
zumindest zeitweisen und/oder teilweisen Aushärten
des Klebstoffs zu halten.
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[0054] Wird hierauf immer noch eine weitere Reihe
von Artikeln einem Zwischengebinde zugeführt, kann
die Vorrichtung außerdem dritte, vierte und so wei-
ter Zusammenführungsmittel umfassen, um entspre-
chend weitere Reihen den immer weiter anwachsen-
den Zwischengebinden hinzuzufügen.

[0055] Die Abtrennungsmittel können in die Zusam-
menführungsmittel integriert sein.

[0056] Die Zusammenführungsmittel können ganz
oder teilweise längs einer Förderrichtung beweglich
ausgeführt sein, um ein Zwischengebinde und/oder
ein fertiges Gebinde während des Aushärtens des
Klebstoffs in Förderrichtung zu transportieren.

[0057] Die Zusammenführungsmittel können bei-
spielsweise mindestens eine Anpresseinheit umfas-
sen, welche die zuvor mit Klebepunkten versehenen
Artikel der zu einem Zwischengebinde zusammen-
zuführenden Artikelstränge oder eines zu einem fer-
tigen Gebinde zusammenzuführenden Zwischenge-
bindes und wenigstens eines weiteren Artikelstrangs
gegeneinander fügt und/oder presst und zumindest
bis zum zumindest zeitweisen und/oder teilweisen
Aushärten des Klebstoffs gegeneinander hält.

[0058] Eine Anpresseinheit kann beispielsweise um-
laufende Klemmeinheiten umfassen, welche einzeln
und unabhängig voneinander steuerbar sind und so-
mit auch während des Anpressens und Haltens an
unterschiedlichen Positionen in Förderrichtung F ge-
sehen gefahren werden können.

[0059] Die Vorrichtung kann außerdem eine Appli-
kationseinheit zum Applizieren eines Tragegriffs an
das fertige Gebinde aufweisen. Insbesondere wird
der Tragegriff direkt an einen oder bevorzugt an zwei,
sich im Gebinde gegenüberstehenden Artikeln, ange-
bracht.

[0060] Eine mögliche Applikationseinheit zum Appli-
zieren eines Tragegriffs kann oberhalb der Zusam-
menführungsmittel beispielsweise mittig und gegebe-
nenfalls in Förderrichtung mitbeweglich angeordnet
sein.

[0061] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Vorrich-
tung sieht vor, dass die Vorrichtung Ausrichtungsmit-
tel umfasst, welche zumindest die mit Klebepunkten
versehenen Artikel entsprechend deren zur Herstel-
lung von durch Verklebungen gebildeter unmittelba-
rer Verbindungen der Artikel untereinander im ferti-
gen Gebinde erforderlichen Orientierung ausrichten.

[0062] Die Ausrichtungsmittel können die Artikel zu-
sätzlich auch schon vor dem Aufbringen eines oder
mehrerer Klebepunkte ausrichten, so dass beispiels-
weise ein Artikel und die Klebepunkte in einer be-
stimmten Ausrichtung zu dem Gebinde stehen. Dies

kann gewünscht sein, um beispielsweise Aufdrucke
oder Etiketten mit einem Firmenlogo oder einem Mar-
kennamen innerhalb des Gebindes so zu platzieren,
dass diese von außen ersichtlich sind.

[0063] Beispielsweise können die Ausrichtungsmit-
tel ein Karussell umfassen, auf dem eine Vielzahl
von Drehtellern angeordnet sein können, auf welchen
die Artikel abgestellt werden. Jeder Drehteller ist da-
bei durch einen jedem Drehteller einzeln zugeordne-
ten Antrieb, insbesondere durch einen Servoantrieb,
ausrichtbar. Insbesondere werden die Artikel zusätz-
lich durch einen ebenfalls mit dem Karussell umlau-
fenden Zentrierkopf von oben gehalten. Die Artikel
werden so zwischen dem Drehteller und dem Zen-
trierkopf eingespannt.

[0064] Es ist ersichtlich, dass die Erfindung verwirk-
licht sein kann durch einen separaten Zulauf von an-
zuklebenden Artikeln an ein bestehendes Zwischen-
gebinde zur Bildung von mindestens dreireihigen Ge-
binden. Ein sich hieraus ergebender Vorteil ist ein
besonders einfacher Umgang mit dem Gebinde und
dem Zwischengebinde, da nicht drei oder mehr Rei-
hen miteinander zu verklebender Artikel gegeneinan-
der gefügt und/oder gepresst werden müssen, wäh-
rend der Klebstoff noch nicht ausgehärtet ist.

[0065] Die Erfindung kann eines oder mehrere der
folgenden Merkmale aufweisen:

– Die dritte sowie gegebenenfalls weitere Rei-
hen werden jeweils separat zu einem zuvor her-
gestellten Zwischengebinde hinzugefügt. Ein Zwi-
schengebinde wird dabei durch Zusammenfüh-
rung zweier Artikelstränge bzw. eines Artikel-
strangs und eines Zwischengebindes bzw. zweier
Artikelstränge und eines Zwischengebindes her-
gestellt. Dabei kann eine weitere Reihe von einer
ersten Seite her und eine weitere Reihe von der
gegenüberliegenden Seite her dem Zwischenge-
binde zugeführt und mit diesem verklebt werden.
– Eine Anpresseinheit mit mindestens einer gro-
ßen Klammereinheit auf dem letzten Klemmförde-
rer für ein zuvor hergestelltes Zwischengebinde.
– Ein eine oder mehrere in Förderrichtung beweg-
lich angeordnete Klammereinheiten beherbergen-
der, letzter Klemmförderer kann länger ausge-
führt sein, als ein erster Klemmförderer, um ei-
ne Restaushärtung des Klebstoffs vom ersten
Klemmförderer zu erhalten.
– Eine Pressung der Artikel erfolgt zumindest auf
dem letzten Klemmförderer auch quer zur Trans-
port- bzw. Förderrichtung. Dies trifft bevorzugt ins-
besondere für die Pressung der Artikel eines Zwi-
schengebindes zueinander zu.

[0066] Im Folgenden sollen Ausführungsbeispiele
die Erfindung und ihre Vorteile anhand der beige-
fügten Figuren näher erläutern. Die Größenverhält-
nisse der einzelnen Elemente zueinander in den Fi-
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guren entsprechen nicht immer den realen Größen-
verhältnissen, da einige Formen vereinfacht und an-
dere Formen zur besseren Veranschaulichung ver-
größert im Verhältnis zu anderen Elementen darge-
stellt sind. Für gleiche oder gleich wirkende Elemente
der Erfindung werden identische Bezugszeichen ver-
wendet. Ferner werden der Übersicht halber nur Be-
zugszeichen in den einzelnen Figuren dargestellt, die
für die Beschreibung der jeweiligen Figur erforderlich
sind. Die dargestellten Ausführungsformen stellen le-
diglich Beispiele dar, wie die erfindungsgemäße Vor-
richtung oder das erfindungsgemäße Verfahren aus-
gestaltet sein können und stellen keine abschließen-
de Begrenzung dar. Es zeigen in schematischer Dar-
stellung:

[0067] Fig. 1 ein 3 × 2 Gebinde aus vermittels Ver-
klebungen unmittelbar miteinander verbundenen Ar-
tikeln mit drei Reihen und zwei rechtwinklig zu diesen
angeordneten Zeilen in einer Draufsicht.

[0068] Fig. 2 ein 3 × 3 Gebinde aus vermittels Ver-
klebungen unmittelbar miteinander verbundenen Ar-
tikeln in genesteter Anordnung mit drei Reihen und
drei schräg zu diesen verlaufenden Zeilen in ei-
ner Draufsicht, wobei n Fig. 2a) dessen schräg zu
den Reihen angeordnete Zeilen V-förmig abgewinkelt
sind und in Fig. 2b) dessen schräg zu den Reihen
angeordnete Zeilen gerade verlaufen.

[0069] Fig. 3 eine Verklebung zwischen zwei inner-
halb eines Gebindes unmittelbar miteinander verbun-
den Artikeln mit nur einem Klebepunkt in Fig. 3a), mit
zwei über die Höhe der Artikel verteilt angeordneten
Klebepunkten in Fig. 3b) und mit drei über die Hö-
he der Artikel verteilt angeordneten Klebepunkten in
Fig. 3c), jeweils in einer Seitenansicht.

[0070] Fig. 4 eine Vorrichtung zur Herstellung von 3
× 3 Gebinden mit rechtwinklig zueinander angeord-
neten Reihen und Zeilen in einer Draufsicht.

[0071] Fig. 5 eine Vorrichtung zur Herstellung von
3 × 3 Gebinden in genesteter Anordnung, dessen
schräg zu den Reihen angeordnete Zeilen V-förmig
abgewinkelt sind, in einer Draufsicht.

[0072] Fig. 6 eine Vorrichtung zur Herstellung von 3
× 2 Gebinden mit rechtwinklig zueinander angeord-
neten Reihen und Zeilen in einer Draufsicht.

[0073] Fig. 7 eine Vorrichtung zur Herstellung von
3 × 2 Gebinden in genesteter Anordnung, dessen
schräg zu den Reihen angeordnete Zeilen V-förmig
abgewinkelt sind, in einer Draufsicht.

[0074] Ein in Fig. 1, Fig. 2, Fig. 3, Fig. 4, Fig. 5,
Fig. 6, Fig. 7 ganz oder in Teilen dargestelltes Ge-
binde 01 besteht aus einer Anzahl A von unmittelbar
miteinander durch Verklebungen 02 verbundenen Ar-

tikeln 03. Die Artikel 03 des Gebindes 01 sind in mehr
als zwei parallelen Reihen 04 zu jeweils zwei oder
mehr Artikeln 03 regelmäßig in rechtem Winkel oder
genestet versetzt zueinander angeordnet. Die Artikel
03 des Gebindes 01 sind demnach in R Reihen 04
und Z Zeilen 05 angeordnet, wobei die Anzahl der
Artikel 03 je Reihe 04 beispielsweise der Anzahl Z
der Zeilen 05 im Gebinde 01 entspricht. Es können
jedoch grundsätzlich auch Reihen mit unterschiedli-
cher Anzahl von Artikeln 03 zu einem Gebinde 01 zu-
sammengefügt sein.

[0075] Das Gebinde 01 umfasst demnach beispiels-
weise A = R × Z Artikel 03 in R Reihen 04 und Z Zei-
len 05 mit R ≥ 3 und Z ≥ 2.

[0076] Ein Gebinde 01 mit rechtwinklig zueinander
verlaufenden Reihen 04 und Zeilen 05 ist in Fig. 1
dargestellt. Ein Gebinde 01 mit genestet angeordne-
ten Artikeln 03 ist in Fig. 2 dargestellt. Im Fall eines
Gebindes 01 mit genestet angeordneten Artikeln 03
verlaufen die Reihen 04 und Zeilen 05 schräg bzw.
diagonal zueinander, wobei die schräg zu den Rei-
hen 04 verlaufenden Zeilen in einer Draufsicht wie
in Fig. 2a) dargestellt V-förmig abgewinkelt verlaufen
können, oder wie in Fig. 2b) dargestellt gerade ver-
laufen können.

[0077] Die Verklebungen 02 sind durch jeweils ei-
nen, zwei oder mehrere auf den in der Gebindeanord-
nung zusammenstoßenden Mantelflächen der Artikel
03 angebrachte Klebepunkte 20 eines Klebstoffs ge-
bildet. Eine Verklebung 02 zwischen zwei Artikeln 03
kann demnach wie in Fig. 3a) dargestellt einen, oder
wie in Fig. 3b) dargestellt zwei oder wie in Fig. 3c)
dargestellt drei oder mehrere Klebepunkte 20 umfas-
sen.

[0078] Grundsätzlich müssen nicht alle Artikel 03 in-
nerhalb des Gebindes 01 mit allen ihren benachbar-
ten Artikeln 03 unmittelbar miteinander verbunden
sein. Beispielsweise kann ein Artikel 03 im Inneren
des Gebindes 01 nur mit einem, zwei oder drei Arti-
keln 03 aller seiner benachbarten Artikel 03 unmittel-
bar verbunden sein. Bevorzugt ist jedoch jeder Artikel
03 innerhalb des fertigen Gebindes 01 mit jedem sei-
ner benachbarten Artikel 03, welche zumindest ent-
lang der selben Reihe 04 und entlang der selben Zeile
05 innerhalb des Gebindes 01 benachbart sind, ver-
bunden.

[0079] Die Klebepunkte 20 werden insbesondere in
unterschiedlichen Höhen auf einem Artikel 03 ange-
bracht und insbesondere auf die Flächen, welche den
größten Abstand zur Mittelachse des Artikels 03 ha-
ben. So kann beispielsweise ein Artikel 03, etwa eine
Flasche, einen Klebepunkt 20 oberhalb eines Griffbe-
reichs und unterhalb eines Griffbereichs aufweisen.
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[0080] Das Gebinde 01 kann mit einem Tragegriff 06
versehen sein.

[0081] Ein Verfahren zur Herstellung eines zuvor be-
schriebenen Gebindes 01 sieht vor, dass je Reihe
04 des fertigen Gebindes 01 ein Artikelstrang 30 mit
einer der Anzahl der Artikel 03 in der entsprechen-
den Reihe 04 im fertigen Gebinde 01 entsprechen-
den Zahl von Artikeln 03 vorgesehen ist, von denen
zunächst zumindest je einer zweier im fertigen Ge-
binde 01 vermittels einer Verklebung 02 miteinander
verbundener Artikel 03 mit wenigstens jeweils einem,
zwei oder mehreren Klebepunkten 20 versehen wird.

[0082] Anschließend werden die Artikel 03 zweier
Artikelstränge 30 zusammengeführt und zu einem
Zwischengebinde 10 mit zwei Reihen miteinander
verklebt, indem die eine erste Reihe 41 im fertigen
Gebinde 01 bildenden Artikel 03 eines ersten Artikel-
strangs 31 und die eine zweite Reihe 42 im fertigen
Gebinde 01 bildenden Artikel 03 eines zweiten Arti-
kelstrangs 32 an den mit Klebepunkten 20 versehe-
nen Verbindungsstellen 21 gegeneinander gepresst
und bis zum zumindest zeitweisen und/oder teilwei-
sen Aushärten des Klebstoffs gehalten werden.

[0083] Nach dem zumindest zeitweisen und/oder
teilweisen Aushärten des Klebstoffs an den Verbin-
dungsstellen 21 zwischen den Artikeln 03 des ers-
ten Artikelstrangs 31 und des zweiten Artikelstrangs
32 wird mindestens eine weitere Reihe 43 dem Zwi-
schengebinde 10 hinzugefügt, indem die wenigstens
eine weitere Reihe 43 im fertigen Gebinde 01 bil-
denden Artikel 03 mindestens eines weiteren Artikel-
strangs 33 von zumindest einer Seite her an den mit
Klebepunkten 20 versehenen Verbindungsstellen 21
gegen die Artikel 03 wenigstens einer äußeren Reihe
40 des Zwischengebindes 10 gepresst und bis zum
zumindest zeitweisen und/oder teilweisen Aushärten
des Klebstoffs gehalten werden. Dabei werden der
weitere Artikelstrang 33 und der bereits im Zwischen-
gebinde 10 aufgegangene, dort eine äußere Reihe 40
bildende Artikelstrang 31, 32 entsprechend der ge-
wünschten Anordnung der Artikel 03 bzw. der Reihen
04 und Zeilen 05 im fertigen Gebinde 01 zunächst
entsprechend zusammengeführt, bevor deren Artikel
03 an den mit Klebepunkten 20 versehenen Verbin-
dungsstellen 21 gegeneinander gepresst und bis zum
zumindest zeitweisen und/oder teilweisen Aushärten
des Klebstoffs gehalten werden.

[0084] Bei dem Zwischengebinde 10, das durch Ver-
kleben der eine erste Reihe 41 im fertigen Gebinde 01
bildenden Artikel 01 des ersten Artikelstrangs 31 und
der eine zweite Reihe 42 im fertigen Gebinde 01 bil-
denden Artikel 03 des zweiten Artikelstrangs 32 her-
gestellt ist, bilden die erste Reihe 41 und die zwei-
te Reihe 42 jeweils eine äußere Reihe 40 des Zwi-
schengebindes 10.

[0085] Im Falle eines Gebindes mit rechtwinklig zu-
einander verlaufenden Reihen 04 und Zeilen 05 wer-
den die Artikelstränge 31, 32, 33 so parallel neben-
einander liegend zusammengeführt, dass die einzel-
nen Artikel 03 der Artikelstränge 31, 32, 33 auf glei-
cher Höhe liegen (Fig. 4; Fig. 6).

[0086] Im Falle eines Gebindes mit genestet ange-
ordneten Artikeln 03 werden die Artikelstränge 31, 32,
33 reißverschlussartig zusammengeführt, so dass
zumindest die Artikel 03 zweier benachbarter Artikel-
stränge 31, 32, 33 in verdichteter Anordnung gegen-
einander versetzt liegen (Fig. 5; Fig. 7).

[0087] Das Aufbringen der Klebepunkte 20 auf die
Artikel 02 unterschiedlicher Artikelstränge 31, 32, 33
muss nicht zwingend zeitgleich erfolgen. Beispiels-
weise kann das Aufbringen der Klebepunkte 20 an
die Artikel 03 eines weiteren Artikelstrangs 33 wie in
Fig. 4, Fig. 5, Fig. 6, Fig. 7 dargestellt erst erfolgen,
wenn bereits die Artikel 03 des ersten Artikelstrangs
31 und des zweiten Artikelstrangs 32 mit Klebepunk-
ten 20 versehen und/oder bereits zum Zwischenge-
binde 10 zusammengeführt wurden.

[0088] Bevorzugt können die Verklebungen 02
durch einen Klebstoff hergestellt werden, der nach
dem Aufbringen auf miteinander zu verbindende
Verbindungsstellen 21 der Artikel untereinander zu-
nächst aushärtet, beispielsweise beschleunigt un-
ter Einwirkung elektromagnetischer Strahlung, wie
beispielsweise langwelliger Wärmestrahlung oder
kurzwelliger Ultraviolettstrahlung (UV-Strahlung; UV-
Licht). Dadurch kann die Aushärtung des Kleb-
stoffs der Klebepunkte 20 an ausgewählten Verbin-
dungsstellen 21 gezielt durch entsprechende Einwir-
kung elektromagnetischer Strahlung gesteuert wer-
den, wohingegen der Klebstoff von Klebepunkten 20
an Verbindungsstellen 21, an denen erst zu einem
späteren Zeitpunkt im laufenden Verfahren eine Ver-
bindung bzw. Verklebung 02 mit einem anderen Ar-
tikel 03 hergestellt wird, zunächst frei von einer Ein-
wirkung bleibt und dadurch noch nicht aushärtet. Der
Klebstoff der Klebepunkte 20 an den Verbindungs-
stellen 21, an denen erst zu einem späteren Zeit-
punkt im laufenden Verfahren eine Verbindung bzw.
Verklebung 02 mit einem anderen Artikel 03 herge-
stellt wird, erfährt bevorzugt erst dann eine Einwir-
kung der elektromagnetischen Strahlung, sobald ein
Aushärten des Klebstoffs zur Herstellung einer Ver-
klebung 02 an der entsprechenden Verbindungsstel-
le 21 im laufenden Verfahren vorgesehen ist. Die-
se Vorgehensweise ermöglicht es, grundsätzlich den
Klebstoff zur Erzeugung der Klebepunkte 20 an allen
Verbindungsstellen 21 gleichzeitig aufzubringen und
eine zeitliche Steuerung dessen Aushärtens gezielt
für jede Verbindungsstelle 21 durch Einwirkung der
elektromagnetischen Strahlung vorzunehmen.
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[0089] Für das Aushärten mittels UV-Licht, können
UV-Emitter beispielsweise ober- und / oder unterhalb
der zweiten Aushärtestrecke 140 vorgesehen sein.

[0090] Das Verfahren kann vorsehen, dass wenn ein
Gebinde aus mehr als drei oder vier Reihen 04 her-
gestellt werden soll, zunächst ein erstes Zwischenge-
binde 10 mit zwei Reihen 04 hergestellt wird, worauf-
hin dann nach dem Aushärten des Klebstoffs des ers-
ten Zwischengebindes 10 ein zweites und gegebe-
nenfalls mindestens ein weiteres Zwischengebinde
10 durch Hinzufügung jeweils zumindest einer weite-
ren Reihe 43 an eine äußere Reihe 40 des zuvor her-
gestellten Zwischengebindes 10 hergestellt wird. Bei
jeder Hinzufügung einer weiteren Reihe 43 werden
die Artikel 03 mindestens eines die jeweilige Reihe
04 bildenden Artikelstrangs 30 von zumindest einer
Seite her gegen die Artikel 03 wenigstens einer äu-
ßeren Reihe 40 des dann jeweils vorliegenden Zwi-
schengebindes 10 gepresst und bis zum Aushärten
des Klebstoffs gehalten, bevor dann durch Hinzufü-
gung zumindest einer letzten Reihe 04 von Artikeln
03 eines letzten Artikelstrangs 30 an wenigstens eine
äußere Reihe 40 des zuvor hergestellten Zwischen-
gebindes 10, Aneinanderpressen der Artikel und Hal-
ten bis zum Aushärten des Klebstoffs das Gebinde
01 fertig gestellt ist.

[0091] Zumindest die mit Klebepunkten 20 versehe-
nen Artikel 03 können gemäß einer vorteilhaften Wei-
terbildung des Verfahrens nach dem Aufbringen der
Klebepunkte 20 zunächst durch Rotation um deren
normal zu einer die Reihen 04 und Zeilen 05 des
fertigen Gebindes 01 einschließenden Ebene aufste-
henden Hochachsen ausgerichtet werden, bevor sie
gegeneinander gepresst und bis zum Aushärten des
Klebstoffs gehalten werden.

[0092] Bevorzugt sieht das Verfahren vor, dass die
Artikelstränge 30, deren Artikel 03 jeweils eine Rei-
he 04 im fertigen Gebinde 01 bilden, von wenigs-
tens einem Artikelstrom 35 aus unmittelbar hinterein-
ander transportierten Artikeln 03 abgetrennt werden.
Besonders bevorzugt ist dabei je Reihe 04 des fer-
tigen Gebindes 01 ein Artikelstrom 35 vorgesehen,
von dem jeweils ein Artikelstrang 30 je Reihe 04 ei-
nes herzustellenden Gebindes 01 abgetrennt wird,
entsprechend einem Zulauf aus einer der Anzahl R
der Reihen 04 im fertigen Gebinde 01 entsprechen-
den Zahl von Artikelströmen 35.

[0093] Das Verfahren kann außerdem vorsehen,
dass zunächst die Artikel 03 wenigstens eines Arti-
kelstrangs 30 oder die Artikel gleicher Artikelsträn-
ge 30 miteinander verbunden werden bevor die Arti-
kel 03 unterschiedlicher Artikelstränge 30, beispiels-
weise die Artikel 03 des ersten Artikelstrangs 31 und
des zweiten Artikelstrangs 32, miteinander verbun-
den werden. Dabei kann vorgesehen sein, dass zu-
nächst die Artikel des ersten und/oder des zweiten

und/oder mindestens eines weiteren Artikelstrangs
31, 32, 33 untereinander durch Verklebungen 02 ver-
bunden werden, bevor zwei Artikelstränge 30 zusam-
mengeführt und die Artikel 03 der zusammengeführ-
ten Artikelstränge 30 durch Verklebungen 02 verbun-
den werden, indem die Artikel 03 der verschiede-
nen Artikelstränge 30 gegeneinander gepresst und
bis zum Aushärten des Klebstoffs gehalten werden.

[0094] Wichtig ist hervorzuheben, dass alternativ
oder zusätzlich ebenfalls denkbar ist, zunächst zwei
oder mehr Zwischengebinde 10 herzustellen und
dann die Zwischengebinde 10 zu einem fertigen Ge-
binde miteinander zu verkleben.

[0095] Eine in Fig. 4, Fig. 5, Fig. 6, Fig. 7 ganz oder
in Teilen dargestellte Vorrichtung 100 ist zur Durch-
führung eines zuvor beschriebenen Verfahrens ge-
eignet.

[0096] Die Vorrichtung 100 umfasst Bereitstellungs-
mittel 110 für eine der Anzahl R der Reihen 04 im
fertigen Gebinde 01 entsprechende Zahl von Artikel-
strängen 30 aus jeweils einer der Anzahl der Artikel
03 in der jeweiligen Reihe 04 im fertigen Gebinde 01
entsprechenden Zahl von Artikeln 03.

[0097] Die Bereitstellungsmittel 110 können einen
Zulauf von einer der Anzahl R der Reihen 04 im fer-
tigen Gebinde 01 entsprechenden Zahl von Artikel-
strömen 35 aus jeweils unmittelbar aufeinander fol-
genden Artikeln 03 umfassen. Die Bereitstellungsmit-
tel 110 können außerdem je Artikelstrom 35 Abtren-
nungsmittel 111 umfassen, welche Abtrennungsmittel
111 einen Artikelstrang 30 mit einer der Anzahl von
Artikeln 03 der entsprechenden Reihe 04 im fertigen
Gebinde 01 vom jeweiligen Artikelstrom 35 entspre-
chende Zahl von Artikeln 03 vom jeweiligen Artikel-
strom 35 abtrennen. Der Artikelstrom 35 wird bevor-
zugt auf einem Förderband transportiert.

[0098] Die Abtrennungsmittel 111 können beispiels-
weise nach dem aus dem einleitend beschriebenen
Stand der Technik bekannten Prinzip arbeiten, wo-
nach durch eine Beschleunigung der Artikel 03 eines
von einem Artikelstrom 35 abzutrennenden Artikel-
strangs 30 auf eine höhere Geschwindigkeit, als die-
jenige des Artikelstroms, der Artikelstrang vom Arti-
kelstrom abgetrennt wird.

[0099] Die Vorrichtung 100 umfasst außerdem An-
bringungsmittel 120, um einzelne, ausgewählte oder
alle Artikel 03 der Artikelstränge 30 mit Klebepunkten
20 zu versehen.

[0100] Die Anbringungsmittel 120 können durch ei-
ne oder mehrere Düsen 121 verwirklicht sein, mit-
tels denen zur Herstellung von Verklebungen 02 die-
nende Klebepunkte 20 auf die Mantelflächen zumin-
dest ausgewählter Artikel 03 aufbringbar sind, auf-



DE 10 2013 113 309 A1    2015.06.03

12/26

gebracht werden oder aufgebracht werden können.
Bei den Düsen 121 kann es sich beispielsweise um
mehrere Klebepistolen handeln, welche auf bestimm-
te Stellen der Artikel 03 bzw. deren Mantelflächen ge-
richtet sind und deren Ventile durch eine Steuerung
derart geschaltet sind, dass ein Klebepunkt 20 wäh-
rend des kontinuierlichen Vorbeiförderns der Artikel
03 an den Klebepistolen im Wesentlichen senkrecht
zur Mantelfläche des Artikels 03 abgeschossen wird.

[0101] Je nach Transportgeschwindigkeit der Artikel
03 können mehrere Düsen 121 vorgesehen sein, um
Klebepunkte 20 auf Mantelflächen der vorbeitrans-
portierten Artikel 03 aufzubringen. So können Artikel
03 beispielsweise vermittels eines Sterns oder Ka-
russells transportiert werden, um dessen eine Trans-
portstrecke für die Artikel 03 bildenden Umfangsab-
schnitt mehrere Düsen 121 angeordnet sein können.
Die Anordnung mehrerer Düsen 121 kann beispiels-
weise erforderlich sein, weil die Schaltgeschwindig-
keit der Düsen 121 begrenzt ist. Grundsätzlich ist es
jedoch möglich, die Artikel 03 eines eine komplette
Reihe 04 im fertigen Gebinde 01 bildenden Artikel-
strangs 30 mittels nur einer einzigen Düse 121 mit
Klebepunkten 20 zu versehen.

[0102] Die eine oder mehreren Düsen 121 können
durch eine oder mehrere V-förmige Doppeldüsen ver-
wirklicht sein, mit denen ein gleichzeitiger Auftrag von
jeweils zwei oder mehreren Klebepunkten 20 auf ei-
nen Artikel 03 oder maximal ein gleichzeitiger Auftrag
von jeweils einem Klebepunkt 20 auf eine der An-
zahl der Düsenaustrittsöffnungen der Doppeldüsen
121 entsprechende Zahl von Artikeln 03 möglich ist.

[0103] Eine durch eine Doppeldüse verwirklichte Dü-
se 121 kann beispielsweise zwischen zwei noch
nicht zusammengeführten Artikelsträngen 30 bzw.
zwischen den Transportwegen zweier Artikelsträn-
ge 30 beispielsweise von deren Abtrennung von de-
ren jeweiligem ursprünglichen Artikelstrom 35 zu de-
ren Zusammenführung miteinander zu einem Gebin-
de 01 oder zu einem Zwischengebinde 10 angeord-
net sein, wo sie gleichzeitig einen Artikel 03 des ei-
nen Artikelstrangs 30, beispielsweise die Artikel 03
eines ersten Artikelstrangs 31 und einen Artikel des
anderen Artikelstrangs 30, beispielsweise die Artikel
03 eines zweiten Artikelstrangs 32, mit je einem Kle-
bepunkt 20 versehen kann.

[0104] Alternativ kann eine durch eine Doppeldüse
verwirklichte Düse 121 seitlich eines noch nicht mit
einem anderen Artikelstrang 30 zusammengeführten
Artikelstrangs 30 bzw. seitlich dessen Transportwegs
von der Abtrennung des Artikelstrangs 30 beispiels-
weise von dessen ursprünglichem Artikelstrom 35 bis
zu dessen Zusammenführung mit einem oder mehre-
ren anderen Artikelsträngen 30 zu einem fertigen Ge-
binde 01 oder einem Zwischengebinde 10 angeord-
net sein, wo sie einen Artikel 03 des Artikelstrangs 30

mit zwei beispielsweise entlang dessen sich normal
zu einer parallel zu den Reihen 04 und Zeilen 05 im
fertigen Gebinde 01 verlaufenden Ebene erstrecken-
der Hochachse verteilt angeordneten Klebepunkten
20, oder zwei in ein und demselben Artikelstrang 30
aufeinander folgende Artikel 03 mit je einem Klebe-
punkt 20 versehen kann.

[0105] Die Vorrichtung 100 umfasst darüber hinaus
erste Zusammenführungsmittel 130, um zunächst ei-
nen eine erste Reihe 41 im fertigen Gebinde 01 bil-
denden ersten Artikelstrang 31 und einen eine zweite
Reihe 42 im fertigen Gebinde 01 bildenden zweiten
Artikelstrang 32, deren Artikel 03 zumindest zum Teil
mit Klebepunkten 20 versehen sind, entsprechend
der Anordnung der Artikel 03 der ersten Reihe 41
und der zweiten Reihe 42 im fertigen Gebinde 01
zunächst zu einem Zwischengebinde 10 zusammen-
zuführen, anschließend an den Klebepunkten 20 ge-
geneinander zu pressen und dann zumindest bis zum
zumindest zeitweisen und/oder teilweisen Aushärten
des Klebstoffs zu halten.

[0106] Ferner umfasst die Vorrichtung 100 zumin-
dest zweite Zusammenführungsmittel 140, um ein
Zwischengebinde 10 und mindestens einen wenigs-
tens eine weitere Reihe 43 im fertigen Gebinde 01 bil-
denden weiteren Artikelstrang 33, dessen Artikel 03
– i.e. die Artikel 03 des Zwischengebindes 10 und/
oder des mindestens einen weiteren Artikelstrangs
33 – zumindest zum Teil mit Klebepunkten 20 verse-
hen sind, entsprechend der Anordnung der Artikel 03
des Zwischengebindes 10 und der mindestens einen
weiteren Reihe 43 im fertigen Gebinde 01 zunächst
zu einem weiteren Zwischengebinde oder zum ferti-
gen Gebinde 01 zusammenzuführen, anschließend
an den Klebepunkten 20 gegeneinander zu pressen
und dann zumindest bis zum zumindest zeitweisen
und/oder teilweisen Aushärten des Klebstoffs zu hal-
ten.

[0107] Wird hierauf immer noch eine weitere Rei-
he von Artikeln 03 einem Zwischengebinde 10 zuge-
führt, kann die Vorrichtung 100 außerdem dritte, vier-
te und so weiter Zusammenführungsmittel umfassen,
um entsprechend weitere Reihen 43 den immer wei-
ter anwachsenden Zwischengebinden 10 hinzuzufü-
gen.

[0108] Die ersten und zweiten sowie gegebenenfalls
weiteren Zusammenführungsmittel 130, 140 können
ganz oder teilweise längs einer Förderrichtung F be-
weglich ausgeführt sein, um ein Zwischengebinde 10
und/oder ein fertiges Gebinde 01 während des Aus-
härtens des Klebstoffs in Förderrichtung F zu trans-
portieren.

[0109] Die ersten und zweiten sowie gegebenenfalls
weiteren Zusammenführungsmittel 130, 140 können
beispielsweise mindestens eine Anpresseinheit 150
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umfassen, welche die zuvor mit Klebepunkten 20 ver-
sehenen Artikel 03 der zu einem Zwischengebinde 10
zusammenzuführenden Artikelstränge 30 oder eines
zu einem fertigen Gebinde 01 zusammenzuführen-
den Zwischengebindes 10 und wenigstens eines wei-
teren Artikelstrangs 33 gegeneinander presst und zu-
mindest bis zum zumindest zeitweisen und/oder teil-
weisen Aushärten des Klebstoffs gegeneinander hält.

[0110] Eine Anpresseinheit 150 kann beispielsweise
umlaufende Klemmeinheiten 151 umfassen, welche
einzeln und unabhängig voneinander steuerbar sind
und somit auch während des Anpressens und Hal-
tens an unterschiedlichen Positionen in Förderrich-
tung F gesehen gefahren werden können.

[0111] Die zweiten Zusammenführungsmittel 140
können so ausgebildet sein, dass sie entlang der
Transportrichtung F die Artikel 03 ungefähr doppelt
so lange zusammen pressen und halten, wie die ers-
ten Zusammenführungsmittel 130. Um im fertigen
Gebinde 01 und/oder im Zwischengebinde 10 Rei-
hen 04 aus jeweils zwei Artikeln 03 zu bilden, können
auf den beiden Zusammenführungsmitteln 130, 140
Zwillinge von Klemmeinheiten 151 umlaufen. Dem-
entsprechend können auf den beiden Zusammenfüh-
rungsmitteln 130, 140 Drillinge von Klammern um-
laufen, um im fertigen Gebinde 01 und/oder im Zwi-
schengebinde 10 Reihen 04 aus jeweils drei Artikeln
03 zu bilden bzw. es können Vierlinge von Klemm-
einheiten 151 umlaufen, um im fertigen Gebinde 01
und/oder im Zwischengebinde 10 Reihen 04 aus je-
weils drei Artikeln 03 zu bilden und so weiter. Die An-
zahl der Klemmeinheiten 151 in einer Gruppe oder
Anpresseinheit 150 entspricht demnach auch bei an-
deren Formationen der Anzahl der Artikel 03, welche
in einer Reihe 04 im fertigen Gebinde 10 zu finden
sind.

[0112] Die Klemmeinheiten 151 greifen die Artikel
03 bevorzugt in einer Höhe, welche von der horizon-
talen Ebene beabstandet ist, in welcher Klebepunk-
te 20 aufgebracht wurden. Insbesondere greifen die
Klammern benachbarter Klemmeinheiten 151 inner-
halb einer Gruppe in unterschiedlichen Höhen an, so
dass es beim Zusammenführen der Artikel 03 ent-
lang der Transportrichtung F zu keinen Kollisionen
zwischen den Klammern benachbarter Klemmeinhei-
ten 151 kommen kann. Der Abstand zweier benach-
barter Klammern aus unterschiedlichen Gruppen ist
bevorzugt größer als der Abstand von zwei benach-
barten Klammern innerhalb einer Gruppe.

[0113] Eine Klemmeinheit 152 einer letzten Anpres-
seinheit 150, mit welcher ein Zwischengebinde 10
und mindestens ein weiterer Artikelstrang 33 zusam-
mengeführt, gepresst und gehalten werden, kann mit
mindestens einer großen Klammereinheit ausgebil-
det sein, um das Zwischengebinde 10 zu halten.

[0114] Die Klammern der Klemmeinheiten 152 des
Zusammenführungsmittels 140 zum Halten des Zwi-
schengebindes 10 können beispielsweise länger sein
wie die Klammern des ersten Zusammenführungs-
mittels 130, um beide Reihen des Zwischengebindes
10 zu umschließen.

[0115] Eine eine oder mehrere in Förderrichtung
F beweglich angeordnete Klemmeinheiten 151, 152
beherbergende, letzte beispielsweise als Klemmför-
derer ausgebildete Anpresseinheit 150 kann länger
ausgeführt sein, als eine in Förderrichtung F voran-
stehende Anpresseinheit 150, um eine Restaushär-
tung des Klebstoffs zu erhalten, beispielsweise des
Klebstoffs, welcher vor der ersten Anpresseinheit 140
zumindest auf einen Teil der Artikel 03 des Gebindes
01 aufgebracht wurde.

[0116] Die Vorrichtung 100 kann außerdem eine Ap-
plikationseinheit 160 zum Applizieren eines Trage-
griffs 06 an das fertige Gebinde 01 aufweisen.

[0117] Eine mögliche Applikationseinheit 160 zum
Applizieren eines Tragegriffs 06 kann oberhalb der
ersten oder zweiten oder gegebenenfalls weiteren
Zusammenführungsmittel 130, 140, beispielsweise
mittig und gegebenenfalls in Förderrichtung F mitbe-
weglich angeordnet sein.

[0118] Es ist ersichtlich, dass die Erfindung verwirk-
licht sein kann durch einen separaten Zulauf von an-
zuklebenden Artikeln 03 an ein zuvor durch Verkle-
ben von Artikeln 03 von Artikelsträngen 30 hergestell-
tes Zwischengebinde 10 zur Bildung von mindestens
dreireihigen Gebinden 01. Ein sich hieraus ergeben-
der Vorteil ist ein besonders einfacher Umgang mit
dem Gebinde 01 und dem Zwischengebinde 10, da
nicht drei oder mehr Reihen 04 miteinander zu ver-
klebender Artikel 03 gegeneinander gepresst werden
müssen, während der Klebstoff noch nicht ausgehär-
tet ist.

[0119] Wichtig ist hervorzuheben, dass ein Gegen-
einanderpressen der Artikel 03 erfolgt zumindest auf
dem letzten Klemmförderer auch quer zur Transport-
bzw. Förderrichtung F erfolgt.

[0120] Die beschriebene Vorrichtung 20 erlaubt die
Durchführung eines erfindungsgemäßen Verfahrens
zur Herstellung eines Gebindes 01.

[0121] Wichtig ist hervorzuheben, dass die beschrie-
bene Vorrichtung 10 und das beschriebene Verfah-
ren grundsätzlich auch geeignet sind, Gebinde 01 mit
genestet angeordneten Artikeln 03 mit einer unter-
schiedlichen Anzahl von Artikeln 03 je Reihe 04 zu
bilden. So kann beispielsweise ein Gebinde 01 mit
genestet angeordneten Artikeln 03 aus acht in drei
Reihen 04 angeordneten Artikeln 03 hergestellt wer-
den, bei dem die äußeren beiden Reihen 41, 42 je-
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weils drei Artikel 03 und die innere Reihe 40 nur zwei
Artikel 03 aufweist, oder es kann beispielsweise ein
Gebinde 01 mit genestet angeordneten Artikeln 03
aus insgesamt zehn in drei Reihen 04 angeordneten
Artikeln 03 hergestellt werden, dessen äußere beiden
Reihen 41, 42 jeweils drei Artikel 03 aufweisen und
dessen innere Reihe 40 vier Artikel aufweist.

[0122] Ebenfalls wichtig ist hervorzuheben, dass bei
einer Herstellung eines Gebindes 01 aus insgesamt
sechs in drei Reihen 04 und zwei Zeilen 05 angeord-
neten Artikeln 03 nach einem zuvor beschriebenen
Verfahren und/oder mittels einer zuvor beschriebe-
nen Vorrichtung 100 das Gebinde 01 für weitere Ver-
arbeitungsschritte, wie beispielsweise die Anordnung
eines Tragegriffs 06 oder dem Transport des Gebin-
des 01 zu oder vermittels eines Palettierers nicht um
90° gedreht werden muss, wie dies beim Stand der
Technik bei einem Gebinde 01 mit zwei Reihen 04
und drei Zeilen 05 in Verbindung beispielsweise mit
der Anordnung eines Tragegriffs 06 und/oder einem
weiteren Gebindetransport vermittels eines Palettie-
rers erforderlich ist.

[0123] Das beschriebene Verfahren und die be-
schriebene Vorrichtung bieten demnach den Vorteil,
dass die Gebinde 01 nicht mehr gedreht werden müs-
sen, was möglicherweise bedingt durch die Einwir-
kung zur Beschädigung oder Schwächung der Ver-
bindungsstellen führen kann. Ein zusätzlicher Vorteil
ergibt sich dadurch, dass während der Fertigstellung
des finalen Gebindes 01 im letzten Anpressvorgang
dem finalen Gebinde 01 während der Fixierung mit-
tels den umlaufenden Greif- und Führungselemen-
ten ein Tragegriff 06 appliziert werden kann. Der Tra-
gegriff 06 kann beispielsweise mittels einer Applika-
tionseinheit 160 aufgebracht werden, welche in der
Lage ist, sich innerhalb des Förder- bzw. Anpress-
weges auf das jeweilige Gebinde 01 aufsynchronisie-
ren und während einer kontinuierlichen Weiterbeför-
derung des Gebindes 01 einen Tragegriff 06 an die-
ses anzubringen. Ein sich hieraus ergebender Vor-
teil ist, dass das Anbringen des Tragegriffs 06 keinen
schädlichen Einfluss auf die Verklebungen 02 hat, da
das fertige Gebinde 01 während der Anordnung des
Tragegriffs 06 noch von der letzten Anpresseinheit
150 gehalten und dadurch stabilisiert wird.

[0124] Während die Zuläufe zu den Bereitstellungs-
mitteln 110 der ersten beiden Reihen im Wesentli-
chen parallel sind, kann der Zulauf der Behälter zum
Bereitstellungsmittel 110 für die zusätzliche am Zwi-
schengebinde anzubringende Reihe bereichsweise
senkrecht zu den anderen beiden Zuläufen verlaufen.

[0125] Der Abstand der im Zulauf Stoß an Stoß ste-
henden Behälter wird insbesondere durch einen Ein-
laufstern im Bereitstellungsmittel 111 derart verän-
dert, dass die Behälter einzeln auf gleichmäßig auf
einem Karussell verteilte Drehteller eines Orientie-

rungssterns des Bereitstellungsmittels 111 abgestellt
werden können. Der Abstand der Behälter auf den
Drehtellern ist aber hier immer noch größer als der
Abstand der Behälter im Gebinde. Der endgültige Ab-
stand der Behälter im Gebinde wird insbesondere
durch die Klemmeinheiten in der Anpresseinheit her-
gestellt und zwar insbesondere durch das auseinan-
dergehen einzelner Klammern im Radius der Umlen-
kung der Anpresseinheit und dem zusammenführen
der Klammern im linearen Teil der Klemmeinheit. Die-
ser Aspekt kann auch eine eigenständige Erfindung
darstellen.

[0126] Prinzipiell wäre es denkbar, dem aus Rei-
hen gebildeten Zwischengebinde 10, wobei jede Rei-
he einem Artikelstrang 30 zugeordnet ist, einen Arti-
kelstrang hinzuzufügen, dessen Reihe senkrecht zu
den Reihen des Zwischengebindes steht. In ande-
ren Worten könnte somit jede Reihe des fertigen Ge-
bindes aus Behältern bestehen, welche aus unter-
schiedlichen Strängen 30 gekommen sind.

[0127] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf
eine bevorzugte Ausführungsform beschrieben. Es
ist jedoch für einen Fachmann vorstellbar, dass Ab-
wandlungen oder Änderungen der Erfindung ge-
macht werden können, ohne dabei den Schutzbe-
reich der nachstehenden Ansprüche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

01 Gebinde
02 Verklebung
03 Artikel
04 Reihe
05 Zeile
06 Tragegriff
10 Zwischengebinde
20 Klebepunkt
21 Verbindungsstelle
30 Artikelstrang
31 erster Artikelstrang
32 zweiter Artikelstrang
33 weiterer Artikelstrang
35 Artikelstrom
40 äußere Reihe (des Zwischengebindes 10)
41 erster Reihe (des fertigen Gebindes 01)
42 zweite Reihe (des fertigen Gebindes 01)
43 weitere Reihe (des fertigen Gebindes 01)
100 Vorrichtung
110 Bereitstellungsmittel
111 Abtrennungsmittel
120 Anbringungsmittel
121 Düse
130 erste Zusammenführungsmittel
140 zweite Zusammenführungsmittel
150 Anpresseinheit
151 Klemmeinheit
152 Klemmeinheit
160 Applikationseinheit
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F Förderrichtung
A Anzahl von Artikeln 03 in einem Gebinde

01
R Anzahl der Reihen 04 in einem Gebinde

01
Z Anzahl der Zeilen 05 in einem Gebinde 01
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Patentansprüche

1.   Verfahren zu Herstellung eines Gebindes (01)
aus vermittels Verklebungen (02) unmittelbar mitein-
ander verbundenen Artikeln (03), welches in mindes-
tens drei Reihen (04) zu jeweils mindestens zwei Ar-
tikeln (03) angeordnete Artikel (03) umfasst, wobei
die Verklebungen (02) jeweils durch einen, zwei oder
mehrere Klebepunkte (20) eines Klebstoffs gebildet
sind, die auf zumindest einer Mantelfläche wenigs-
tens zweier im fertigen Gebinde (01) unmittelbar mit-
einander verbundener Artikel (03) aufgebracht sind,
dadurch gekennzeichnet, dass je Reihe (04) des
fertigen Gebindes (01) ein Artikelstrang (30) mit ei-
ner der Anzahl der Artikel (03) in der entsprechenden
Reihe (04) im fertigen Gebinde (01) entsprechenden
Zahl von Artikeln (03) vorgesehen ist, von denen zu-
nächst zumindest je einer zweier im fertigen Gebin-
de (01) miteinander verbundener Artikel (03) mit we-
nigstens jeweils einem, zwei oder mehreren Klebe-
punkten (20) versehen wird, anschließend die Artikel
(03) zweier Artikelstränge (30) zu einem Zwischen-
gebinde (10) mit zwei Reihen (04) miteinander ver-
klebt werden, indem die eine erste Reihe (41) im fer-
tigen Gebinde (01) bildenden Artikel (03) eines ers-
ten Artikelstrangs (31) und die eine zweite Reihe (42)
im fertigen Gebinde (01) bildenden Artikel (03) ei-
nes zweiten Artikelstrangs (32) an den Klebepunkten
(20) gegeneinander gefügt und/oder gepresst und bis
zum zumindest teilweisen Aushärten des Klebstoffs
gehalten werden, und dann mindestens eine weite-
re Reihe (43) dem Zwischengebinde (10) hinzugefügt
wird, indem die wenigstens eine weitere Reihe (43)
im fertigen Gebinde (01) bildenden Artikel (03) min-
destens eines weiteren Artikelstrangs (33) von zu-
mindest einer Seite her an den Klebepunkten (20) ge-
gen die Artikel (03) wenigstens einer äußeren Reihe
(40) des Zwischengebindes (10) gefügt und/oder ge-
presst und bis zum zumindest teilweisen Aushärten
des Klebstoffs gehalten werden.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, bei dem zunächst
ein erstes Zwischengebinde (10) mit zwei Reihen (04)
hergestellt wird, dann nach dem Aushärten des Kleb-
stoffs des ersten Zwischengebindes (10) ein zwei-
tes und gegebenenfalls mindestens ein weiteres Zwi-
schengebinde (10) durch Hinzufügung jeweils zumin-
dest einer weiteren Reihe (43) an eine äußere Reihe
(40) des zuvor hergestellten Zwischengebindes (10)
hergestellt wird, wobei bei jeder Hinzufügung einer
weiteren Reihe (43) die Artikel (03) mindestens ei-
nes die jeweilige Reihe (43) bildenden Artikelstrangs
(33) von zumindest einer Seite her gegen die Artikel
(03) wenigstens einer äußeren Reihe (40) des Zwi-
schengebindes (10) gefügt und/oder gepresst und bis
zum zumindest teilweisen Aushärten des Klebstoffs
gehalten werden, bevor dann durch Hinzufügung zu-
mindest einer letzten Reihe (43) von Artikeln (03) ei-
nes letzten Artikelstrangs (33) an wenigstens eine äu-
ßere Reihe (40) des zuvor hergestellten Zwischenge-

bindes (10), Aneinanderpressen der Artikel (03) und
Halten bis zum zumindest teilweisen Aushärten des
Klebstoffs das Gebinde (01) fertig gestellt ist.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei beid-
seitig eines zuvor hergestellten Zwischengebindes
(10) mit Klebepunkten (20) versehene Artikel (03) je-
weils eines weiteren Artikelstrangs (33) von jeweils
einer Seite her gegen die Artikel (03) der beiden äu-
ßeren Reihen (40) des Zwischengebindes (10) gefügt
und/oder gepresst und bis zum zumindest teilweisen
Aushärten des Klebstoffs gehalten werden.

4.  Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, wobei zu-
mindest die mit Klebepunkten (20) versehenen Arti-
kel (03) nach dem Aufbringen der Klebepunkte (20)
zunächst durch Rotation um deren normal zu einer
die Reihen (04) und Zeilen (05) des Gebindes (01)
einschließenden Ebene aufstehenden Hochachsen
ausgerichtet werden, bevor sie gegeneinander gefügt
und/oder gepresst und bis zum zumindest teilweisen
Aushärten des Klebstoffs gehalten werden.

5.    Verfahren nach einem der voranstehenden
Ansprüche, wobei zunächst die Artikelstränge (30,
31, 32, 33) von wenigstens einem Artikelstrom (35)
aus unmittelbar hintereinander transportierten Arti-
keln (03) abgetrennt werden.

6.    Verfahren nach Anspruch 5, wobei je Reihe
des fertigen Gebindes ein Artikelstrom vorgesehen
ist, von dem jeweils ein Artikelstrang (30, 31, 32, 33)
je Reihe (04, 41, 42, 43) eines herzustellenden Ge-
bindes (01) abgetrennt wird, entsprechend einem Zu-
lauf aus einer der Anzahl R der Reihen (04) im ferti-
gen Gebinde (01) entsprechenden Zahl von Artikel-
strömen (35).

7.  Verfahren nach einem der voranstehenden An-
sprüche, wobei zunächst die Artikel (03) wenigstens
eines Artikelstrangs (30, 31, 32, 33) miteinander ver-
bunden werden bevor die Artikel (03) unterschiedli-
cher Artikelstränge (30, 31, 32, 33) miteinander ver-
bunden werden.

8.  Verfahren nach einem der voranstehenden An-
sprüche, wobei:
– im Falle eines Gebindes (01) mit rechtwinklig zu-
einander verlaufenden Reihen (04) und Zeilen (05)
die Artikelstränge (30, 31, 32, 33) so parallel neben-
einander liegend zusammengeführt werden, dass die
einzelnen Artikel (03) der Artikelstränge (30, 31, 32,
33) auf gleicher Höhe liegen, oder
– im Falle eines Gebindes (01) mit genestet ange-
ordneten Artikeln (03) die Artikelstränge (30, 31, 32,
33) reißverschlussartig zusammengeführt werden, so
dass zumindest die Artikel (03) zweier benachbarter
Artikelstränge (30, 31, 32, 33) in verdichteter Anord-
nung gegeneinander versetzt liegen.
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9.  Vorrichtung (100) zur Herstellung eines Gebin-
des (01) aus vermittels Verklebungen (02) unmittel-
bar miteinander verbundenen Artikeln (03), welches
in mindestens drei Reihen (04) zu jeweils mindes-
tens zwei Artikeln (03) angeordnete Artikel (03) um-
fasst, wobei die Verklebungen (02) jeweils durch ei-
nen, zwei oder mehrere Klebepunkte (20) eines Kleb-
stoffs gebildet sind, die auf zumindest einer Mantelflä-
che wenigstens zweier im fertigen Gebinde (01) un-
mittelbar miteinander verbundener Artikel (03) aufge-
bracht sind, umfassend:
– Bereitstellungsmittel (110) für eine der Anzahl der
Reihen (04) im fertigen Gebinde (01) entsprechende
Zahl von Artikelsträngen (30, 31, 32, 33) mit jeweils
einer der Anzahl der Artikel (03) je Reihe (04) im fer-
tigen Gebinde (01) entsprechenden Zahl von Artikeln
(03),
– Anbringungsmittel (120), um einzelne, ausgewählte
oder alle Artikel (03) der Artikelstränge (30, 31, 32,
33) mit Klebepunkten (20) zu versehen,
– erste Zusammenführungsmittel (130), um zunächst
einen eine erste Reihe (41) im fertigen Gebinde (01)
bildenden ersten Artikelstrang (31) und einen eine
zweite Reihe (42) im fertigen Gebinde (01) bildenden
zweiten Artikelstrang (32), deren Artikel (03) zumin-
dest zum Teil mit Klebepunkten (20) versehen sind,
entsprechend der Anordnung der Artikel (03) der ers-
ten und der zweiten Reihe (41, 42) im fertigen Gebin-
de (01) zunächst zu einem Zwischengebinde (10) zu-
sammenzuführen, anschließend an den Klebepunk-
ten (20) gegeneinander zu fügen und/oder pressen
und dann zumindest bis zum zumindest teilweisen
Aushärten des Klebstoffs zu halten, sowie
– zumindest zweite Zusammenführungsmittel (140),
um ein Zwischengebinde (10) und mindestens einen
wenigstens eine weitere Reihe (43) im fertigen Gebin-
de (01) bildenden weiteren Artikelstrang (33), dessen
(des Zwischengebindes (10) und/oder des mindes-
tens einen weiteren Artikelstrangs (33)) Artikel (03)
zumindest zum Teil mit Klebepunkten (20) versehen
sind, entsprechend der Anordnung der Artikel (03)
des Zwischengebindes (10) und der mindestens ei-
nen weiteren Reihe (43) im fertigen Gebinde (01) zu-
nächst zu einem weiteren Zwischengebinde (10) oder
zum fertigen Gebinde (01) zusammenzuführen, an-
schließend an den Klebepunkten (20) gegeneinander
zu fügen und/oder pressen und dann zumindest bis
zum zumindest teilweisen Aushärten des Klebstoffs
zu halten.

10.  Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei die Bereit-
stellungsmittel (110):
– einen Zulauf von einer der Anzahl (R) der Reihen
(04) im fertigen Gebinde (01) entsprechenden Zahl
von Artikelströmen (35) aus jeweils unmittelbar auf-
einander folgenden Artikeln (03),
– je Artikelstrom (35) Abtrennungsmittel (111), um ei-
nen Artikelstrang (30, 31, 32, 33) mit einer der An-
zahl von Artikeln (03) je Reihe (04, 41, 42, 43) im fer-
tigen Gebinde (01) vom jeweiligen Artikelstrom (35)

entsprechende Zahl von Artikeln (03) vom jeweiligen
Artikelstrom (35) abzutrennen
umfassen.

11.  Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, wobei
die Zusammenführungsmittel (130, 140) längs einer
Förderrichtung (F) beweglich ausgeführt sind, um ein
Zwischengebinde (10) und/oder ein fertiges Gebinde
(01) während des Aushärtens des Klebstoffs in För-
derrichtung (F) zu transportieren.

12.  Vorrichtung nach Anspruch 9, 10 oder 11, wo-
bei die Zusammenführungsmittel (130, 140) mindes-
tens eine Anpresseinheit (150) umfassen, welche die
zuvor mit Klebepunkten (20) versehenen Artikel (03)
zweier zu einem Zwischengebinde (10) zusammen-
zuführender Artikelstränge (30, 31, 32, 33) oder ei-
nes zu einem fertigen Gebinde (01) zusammenzufüh-
renden Zwischengebindes (10) und wenigstens eines
weiteren Artikelstrangs (33) gegeneinander fügt und/
oder presst und zumindest bis zum zumindest teil-
weisen Aushärten des Klebstoffs gegeneinander hält,
welche mindestens eine Anpresseinheit (150) vor-
zugsweise umlaufende Klemmeinheiten (151, 152)
umfasst, welche insbesondere einzeln und unabhän-
gig voneinander steuerbar und während des Anpres-
sens und Haltens an unterschiedlichen Positionen in
Förderrichtung (F) gesehen fahrbar sind.

13.  Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9 bis
12, wobei die Vorrichtung (100) Ausrichtungsmittel
umfasst, welche zumindest die mit Klebepunkten (20)
versehenen Artikel (03) entsprechend deren zur Her-
stellung von durch Verklebungen (02) gebildeter un-
mittelbarer Verbindungen der Artikel (03) untereinan-
der im fertigen Gebinde (01) erforderlichen Orientie-
rung ausrichten.

14.     Vorrichtung nach einem der Ansprüche 9
bis 13, wobei die Anbringungsmittel (120) durch eine
oder mehrere Düsen (121) verwirklicht sind, mittels
denen Klebepunkte (20) auf die Mantelflächen zumin-
dest ausgewählter Artikel (03) aufbringbar sind.

15.  Vorrichtung nach Anspruch 14, wobei die eine
oder mehreren Düsen (121) durch eine oder mehrere
V-förmige Doppeldüsen verwirklicht sind, mit denen
ein gleichzeitiger Auftrag von jeweils zwei oder meh-
reren Klebepunkten (20) auf einen Artikel (03) oder
maximal ein gleichzeitiger Auftrag von jeweils einem
Klebepunkt (20) auf eine der Anzahl der Düsenaus-
trittsöffnungen der Doppeldüsen entsprechende Zahl
von Artikeln (03) möglich ist, wobei eine Doppeldüse
zwischen den Transportwegen zweier noch nicht zu-
sammengeführter Artikelstränge (30, 31, 32, 33) an-
geordnet ist und/oder seitlich eines Transportwegs ei-
nes noch nicht mit einem anderen Artikelstrang (30,
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31, 32, 33) zusammengeführten Artikelstrangs (30,
31, 32, 33) angeordnet ist.

Es folgen 7 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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