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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Palette
von Gebinden. Im Besonderen betrifft die Erfindung eine
Palette, die eine Vielzahl von Lagen umfasst. Jede Lage
weist mehrere Gebinde aufweist, wobei jedes Gebinde
eine Oberseite, eine Unterseite und eine.Mantelflache
umfasst.

[0002] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Palettieren von Gebinden.

[0003] Die deutsche Patentanmeldung DE 35 38 119
A1 offenbart ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Si-
chern eines auf einer Palette gebildeten Blockes von Ein-
zelverpackungen. Der zu sichernde Block besteht aus
mehreren Einzelverpackungen wie Kartons, Trays und
dergleichen, die gegen ein Herausfallen oder Verrut-
schen der Einzelpackungen von der Palette gesichert
werden sollen. Fir das Sichern der Einzelpackungen
werden wirksame Verbindungselemente an der. Au3en-
seite des Blocks aufgebracht. Diese Verbindungsele-
mente sind in Form von Verklebungsstellen ausgebildet.
Verklebungsstellen werden nur Uber eine bestehende
Stol3fuge zwischen direkt benachbarten Einzelverpak-
kungen angebracht. Diesem Stand der Technik ist es
nicht moglich, unebene Einzelverpackungselemente,
wie beispielsweise Schrumpfverpackungen, von ge-
trennten Behaltern zu sichern.

[0004] Die japanische Patentanmeldung JP 2006 069
655 A offenbart eine Transportsicherung fur einzelne Fla-
schen, welche auf einer Palette angeordnet sind. Die ein-
zelnen Flaschen sind in mehreren Lagen auf der Palette
angeordnet. Zwischen den einzelnen Lagen ist eine Zwi-
schenlage vorhanden, die aus einer an den einzelnen
Lagen der Flaschen anhaftenden Folie besteht. Diese
Transportsicherung fur die einzelnen Flaschen ist nur fiir
leere Flaschen geeignet, wie dies auch in der Patentan-
meldung dargelegt ist.

[0005] Das U.S. Patent 5,895,540 offenbart eine Pa-
lette gemaR dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein
Verfahren mit dem mehrere, regelmaflige Behalter zu
einem einheitlichen Transportgegenstand zusammen-
gefasst werden. Es werden Klebebander mit doppelsei-
tigen Klebestellen verwendet, um die Behalter unterein-
ander in den verschiedenen Lagen zusammenzuhalten.
Das U.S. Patent 4,365,710 offenbart eine fiir die einheit-
liche Handhabung geeignete Palette. Die Kartons besit-
zen mindestens an einer Seitenflache ein Mittel, das das
Geleiten der Kartons untereinander verhindert. Das Mit-
tel ist ein Haftmittel, das in einem bestimmten Muster auf
einer Seitenflache des Kartons aufgetragen ist.

[0006] Das U.S. Patent 7,048,817 offenbart ein Ver-
fahren zum Herstellen eines zusammengesetzten Kar-
tons, der aus zwei oder mehr Einzelkartons aufgebaut
ist. Damit die einzelnen Kartons aneinander haften blei-
ben, wird an vorbestimmten Stellen der Kartonflachen
ein Haftmittel aufgetragen.

[0007] Die Europaische Patentanmeldung EP 0 335
730 A2 zeigt ein System zum Lagern, Transportieren
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und/oder Ausstellen von Waren, die als Flissigkeitsbe-
halter ausgebildet sind. Die Flussigkeitsbehalter sind in
mehreren Lagen Ubereinander angeordnet. Zwischen
den einzelnen Lagen befindet sich eine stabilisierende
Zwischenschicht. Die Zwischenschicht hat auf beiden
Seiten Aufnahmen ausgeformt, die die Flussigkeitsbe-
halterin der Lage fixieren.Der Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, eine Palette mit Gebinden zu schaffen, die
eine ausreichende Transportsicherung der einzelnen
Gebinde auf der Palette bildet und dabei ein Mindestmal}
an zu recycelnden Bestandteilen beansprucht.

[0008] Diese Aufgabe wird durch eine Palette mit Ge-
binden von Flussigkeitsbehaltern geldst, die die Merk-
male des Anspruchs 1 umfasst.

[0009] Eine weitere Aufgabe der Erfindungist, ein Ver-
fahren zum Palettieren von Gebinden zu schaffen, das
den Verbrauch an zu recycelnden Rohstoffen auf ein
Mindestmalf reduziert.

[0010] Die obige Aufgabe wird durch ein Verfahren ge-
|6st, das die Merkmale des Anspruchs 5 umfasst.
[0011] Die erfindungsgemafRe Palette besteht aus ei-
ner Vielzahl von Lagen, wobei jede Lage aus mehreren
Gebinden zusammengestellt wird. Die Gebinde beste-
hen aus mehreren Flissigkeitsbehaltern, die mit einer
Schrumpffolie zusammengehalten werden. Jedes der
Gebinde ist ein dreidimensionaler Korper, der eine Ober-
seite, eine Unterseite und eine Mantelflache besitzt. Die
Mantelflache umfasst mindestens drei Einzelflachen. Die
Oberseite eines jeden Gebindes hat mehrere erhabene
Stellen ausgebildet. Ebenso weisen die mehreren Ein-
zelflachen der Mantelflaiche des Gebindes mindestens
eine Erhebung auf. An der Oberseite und/oder an der
Mantelflache mehrerer Gebinde einer Lage wird ein Haft-
mittel aufgetragen. Dieses Haftmittel wirkt mit minde-
stens einer Teilflache der Mantelflache eines weiteren
Gebindes innerhalb der Lage und/oder mit mindestens
einer Unterseite der Gebinde einer dartiber angeordne-
ten Lage auf der Palette I6sbar zusammen. Das Haftmit-
tel wird an der Oberseite auf mehrere erhabene Stellen
oder auf mindestens eine Erhebung an einer der meh-
reren Einzelflaichen der Mantelfliche aufgetragen.
[0012] Durch das Zusammenwirken des Haftmittels
auf einem Gebinde mit mindestens einem weiteren Ge-
binde wird die Stabilitat der aus mehreren Gebinden der
Palette erhéht. Durch das Zusammenwirken des Haft-
mittels an der Oberseite eines Gebindes mit der Unter-
seite eines anderen Gebindes wird verhindert, dass sich
die einzelnen Lagen gegeneinander verschieben kon-
nen. Durch das Zusammenwirken des Haftmittels an den
Mantelflachen der Gebinde wird die Stabilitat innerhalb
der einzelnen Lagen erhdht. Durch diese Stabilitatser-
héhung ist es nicht mehr moglich, dass die Gebinde in-
nerhalb einer Lage verrutschen.

[0013] Die Gebinde sind dreidimensionale Korper,
welche eine Oberseite, eine Unterseite und eine Mantel-
flache umfassen. Die Mantelflache besteht aus minde-
stens drei Einzelflachen. In den meisten Fallen werden
jedoch Gebinde mit vier Einzelflachen, wie Getréanke-Six-
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packs Anwendung finden.

[0014] Die Gebinde kénnen mehrere Konfigurationen
umfassen. Eine Mdglichkeit ist, dass die Gebinde aus
einem Karton bestehen der, die einzelnen Flissigkeits-
behalter eines Gebindes zusammenhalt. Eine weitere
Maoglichkeit ist, die Gebinde unter Verwendung einer
Schrumpffolie zusammen zu stellen, mit der der Inhalt
der Gebinde zusammengehalten wird.

[0015] Die Gebinde die mit einer Schrumpffolie zu-
sammengehalten werden, umfassen in den meisten Fal-
len Flissigkeitsbehalter. In den hier beschriebenen Aus-
fuhrungsformen werden Flissigkeitsbehalter beschrie-
ben, die fiirdas Aufbewahren von Getranken vorgesehen
sind. In der bevorzugten Ausfiihrungsform werden Fla-
schen als Flissigkeitsbehalter verwendet.

[0016] Fir den Fachmann ist klar, dass zu Gebinden
auch jede andere Art von Flissigkeitsbehaltern, wie zum
Beispiel Getrankedosen, Oldosen oder dergleichen zu-
sammengestellt werden kénnen. Weiterhin ist klar, dass
auch andere Gegenstande, wie zum Beispiel Kaffeepak-
kungen, Teepackungen, Nudeln, Reis oder Zuckerpak-
kungen zu Gebinden, wie zum Beispiel mit Karton oder
mit einer Schrumpffolie, zusammengefast werden kén-
nen.

[0017] Ein aus Flaschen bestehendes Gebinde, wel-
ches mit einer Schrumpffolie zusammen gehalten wird,
stellt ebenfalls einen dreidimensionaler Kérper im Sinne
der Erfindung dar.

[0018] Durch das Aufschrumpfen der Schrumpffolie
entstehen an der Oberseite des Gebindes mehrere er-
habenen Stellen. Diese erhabenen Stellen entstehen da-
durch, dass sich beim Aufschrumpfen die Schrumpffolie
in den Vertiefungen zwischen den einzelnen Flissig-
keitsbehaltern zusammenzieht. Die Verschlissen der je-
weiligen Flussigkeitsbehalter in dem Gebinde bilden
dann die erhabenen Stellen an der Oberseite des Ge-
bindes.

[0019] Weiterhin entstehen beim Aufschrumpfen der
Flissigkeitsbehalter Erhebungen an den Einzelflachen
der Mantelflache. Diese Erhebungen sind die Stellen, an
denen die Flissigkeitsbehalter ihre groRte Querschnitts-
flache aufweisen. Je nachdem wie viele Flissigkeitsbe-
halter in dem Gebinde durch die Schrumpffolie zusam-
men gehalten werden, weist jede Einzelflache mindesten
eine Erhebung auf. Die Erhebungen entstehen wie die
erhabenen Stellen dadurch, dass sich die Schrumpffolie
beim Aufschrumpfen in die Zwischenrdume zwischen
den Flussigkeitsbehaltern zusammenzieht.

[0020] Beiden Gebinden, welche mit einer Schrumpf-
folie hergestellt werden, wird das Haftmittel auf minde-
stens eine erhabene Stelle und/oder auf mindestens eine
Erhebung aufgetragen.

[0021] In einer weiteren Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemalen Palette aus Gebinden wird zwischen die
einzelnen Lagen aus Gebinden eine Zwischenlage ein-
gebracht. Diese Zwischenlage befindet sich zwischen
dem Haftmittel auf den Oberseiten der Gebinde einer
Lage und den Unterseiten der Gebinde der nachsten hé-
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her liegenden Lage. Die Zwischenlage zeichnet sich da-
durch aus, dass sie einen hohen Reibungskoeffizienten
aufweist, wodurch ein Verrutschen der einzelnen Lagen
gegeneinander verhindert wird. Dadurch, dass die Zwi-
schenlage einen hohen Reibungskoeffizienten aufweist,
ist es nicht nétig zwischen der Zwischenlage und den
Unterseiten der Gebinde der nachst hdher liegenden La-
ge ein Haftmittel aufzutragen. Vorteilhaft ist, dass die ein-
zelnen Lagen beim Depalettieren leichter von der n&chst
tiefer liegenden Lage abgehoben werden kénnen. Be-
vorzugter Weise wird die Zwischenlage aus dem glei-
chen Material hergestellt wie die Schrumpffolie um die
Flussigkeitsbehalter, da dies den Aufwand bei der Ent-
sorgung verringert. Das verwendete Material stellt je-
doch keine. Beschrankung dar. Fur den Fachmann ist
klar, dass die Zwischenlage aus anderen Materialien be-
stehen kann. Eine weitere Aufgabe der Zwischenlage
kann es sein den Schmutz, der beim Transport, auf die
Palette gelangt ist daran zu hindern auf tiefer liegende
Lagen zu fallen.

[0022] In bevorzugter Weise wird das Haftmittel in
Form eines HeilRleimes auf die Gebinde aufgebracht. Fir
die erfindungsgemafle Anwendung sind vor allem die
Heilleime "Krones-colfix HM 5353" oder "Krones-colfix
HM 6003" gut geeignet. Die verwendeten Heillleime
zeichnen sich dadurch aus, dass sie die Gebinde |6sbar
miteinander verbinden. Die Gebinde werden somit durch
den Heilleim lediglich fixiert, so dass sie nicht mehr po-
sitionsveranderlich sind. Beim Depalettieren sind die Ge-
binde somit leicht voneinander zu trennen, so dass sie
ohne grof3en Aufwand von der Palette entnommen wer-
den kénnen.

[0023] Um die Palette fir den Transport zusatzlich zu
sichern, werden die Lagen aus Gebinden auf der Palette
mit einer Folie umwickelt. Dies erhoht die Stabilitat der
Gebinde auf der Palette, somit kann auch kein Schmutz
und/oder Feuchtigkeit eindringen.

Eine weitere MOglichkeit der Transportsicherung be-
steht darin, die Palette mit einer Schrumpfhaube zu Giber-
ziehen. darin, die Palette mit einer Schrumpfhaube zu
Uberziehen. Diese Schrumpfhabe wird ahnlich, wie die
Schrumpffolien fir die Gebinde, erwdarmt und zieht sich
dabei um die Palette zusammen. Gegenuber der Ver-
wendung einer Folienumwickelung als Transportsiche-
rung hat die Schrumpfhaube den Vorteil, dass sie an der
Oberseite der Palette geschlossen ist, wodurch die Pa-
lette besser gegen Schmutz und Feuchtigkeit geschiitzt
wird. Beim Transport von besonders sensiblen Gitern in
den Gebinden auf der Palette kann auch eine Kombina-
tion aus Folienumwicklung und Schrumpfhaube gewahlt
werden.

Im Folgenden sollen Ausflihrungsbeispiele die Paletten
mit Gebinden von Flissigkeitsbehaltern und das Verfah-
ren zum Palettieren von Gebinden aus Flissigkeitsbe-
haltern und deren Vorteile anhand der beigefligten Figu-
ren naher erldutern.

Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf die Oberseite eines
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Gebindes, wobei an der Oberseite und an der Man-
telflache des Gebindes mehrere Stellen mit einem
Haftmittel versehen sind.

Figur 2 zeigt eine Seitenansicht des Gebindes aus
Figur 1, wobei ebenfalls auf einigen Stellen auf der
Oberseite und an der Mantelflache des Gebindes
ein Haftmittel aufgebracht ist.

Figur 3 zeigt eine Draufsicht auf eine Lage, die aus
mehreren Gebinden von Flissigkeitsbehaltern be-
steht, die gemaR einem Schema zusammengestellt
worden ist.

Figur 4 zeigt eine schematische Seitenansicht einer
Palette, auf der bereits zwei Lagen aus Gebinden
von Flussigkeitsbehéltern abgesetzt sind.

Figur 5 zeigt eine schematische Seitenansicht einer
Palette, auf der bereits zwei Lagen aus Gebinden
von Flissigkeitsbehaltern in Verbindung mit einer
Zwischenlage abgesetzt sind.

Figur 6 zeigt schematisch die Anordnung eines Sy-
stems, mit dem das Haftmittel automatisch auf die
Oberseite der Gebinde aufgetragen werden kann.

Figur 7 zeigt schematisch die Anordnung eines Sy-
stems, mit dem das Haftmittel automatisch auf die
Erhebungen der Gebinde aufgetragen werden kann.

Figur 8 zeigt eine schematische Seitenansicht einer
Palette, auf der mehrere Lagen aus Gebinden an-
geordnet sind und die zur Transportsicherung mit
einer Folie umwickelt ist.

Figur 9 zeigt eine schematische Seitenansicht einer
Palette, auf der mehrere Lagen aus Gebinden an-
geordnet sind und die zur Transportsicherung mit
einer Schrumpfhaube Uberzogen ist.

[0024] Fiir gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
in den einzelnen Figuren dargestellt, die flr die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind.

[0025] Figur 1 zeigt eine Draufsicht auf ein Gebinde
10, das mehrere Flussigkeitsbehalter 1 mittels einer
Schrumpffolie 3 zu einer Gebinde 10 zusammenfasst. In
der Regel sind die Flissigkeitsbehalter 1 als Flaschen
ausgebildet. In der hier dargestellten Ausfiihrungsform
umfasst das Gebinde 10 sechs Flussigkeitsbehalter 1,
die mit der Schrumpffolie 3 zusammengehalten werden.
Das Gebinde 10 hat mehrere erhabene Stellen 7 ausge-
bildet, auf denen mindestens auf einigen der erhabenen
Stellen 7 ein Haftmittel 50 aufgetragenist. Weiterhin kann
das Haftmittel 50 auf mindestens eine Erhebung 2 von
mindestens einer Einzelflache 144, 14,, 145 oder 14, der
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Mantelflache 14 der Schrumpffolie 3 aufzutragen.
[0026] InderinFigur 1 dargestellten Ausfiihrungsform
ist das Gebinde 10 ferner mit einem Tragegriff 9 verbun-
den und beidseitig des Tragegriffs 9 sind jeweils Eingriffe
8 vorgesehen. Der Haltegriff 9 und die Eingriffe 8 erleich-
tern somit das Handhaben des Gebindes 10, bezie-
hungsweise das Entnehmen des Gebindes 10 von der
Palette 30 in der Verkaufsstelle. Zusatzlich kann in vor-
teilhafter Weise in der Schrumpffolie 3 beim fertigen Ge-
binde 10 eine Perforation 6 ausgebildet sein, die das Off-
nen der Schrumpfverpackung fir den Benutzer erleich-
tert.

[0027] Figur 2 zeigt die schematische Seitenansicht
des in Figur 1 dargestellten Gebindes 10. Das Gebinde
10 besteht aus mehreren Fliissigkeitsbehaltern 1, die mit
der Schrumpffolie 3 zusammengehalten werden. Wie
aus Figur 2 zu erkennen ist, legt sich die Schrumpffolie
3 eng an die einzelnen Flissigkeitsbehalter 1 des Ge-
bindes 10 an. Dadurch erhdlt man an der Oberseite 11
des Gebindes 10 eine unebene Flache. Ebenso besitzt
das Gebinde 10 eine Unterseite 12. Die erhabenen Stel-
len 7 des Gebindes 10 sind an der Oberseite 11 des
Gebindes 10 durch die Flussigkeitsbehalter 1 ausgebil-
det. In der Regel sind die Flissigkeitsbehalter 1 Fla-
schen, so dass die erhabenen Stellen 7 des Gebindes
10 durch die Verschlisse der Flaschen gebildet sind. Auf
den erhabenen Stellen 7 des Gebindes 10 ist das Haft-
mittel 50 aufgetragen. Die Schrumpffolie 3 liegt sehr eng
an den Flussigkeitsbehéltern 1 an. An den Stellen; an
denen die Flussigkeitsbehalter 1 ihre gréRte Quer-
schnittsflache aufweisen, entstehen an der Mantelflache
14 der Gebinde 10 Erhebungen 2. Auf diese Erhebungen
2 wird dann ebenfalls Haftmittel 50 aufgetragen, um die
Gebinde 10 an einem benachbarten Gebinde 10 inner-
halb einer Lage zu fixieren.

Obwohl in den Figuren 1 und 2 das Haftmittel 50 auf vier
der erhabenen Stellen 7 der Gebinde 10 aufgetragen ist,
soll dies nicht als eine Beschrankung der Erfindung auf-
gefasst werden. Es ist ebenso denkbar, dass das Haft-
mittel 50 auf alle erhabenen Stellen 7 eines Gebindes 10
aufgetragen werden kann. Ferner soll die Anzahl der
Flussigkeitsbehalter 1 in einem Gebinde 10 nicht als Be-
schrankung der Erfindung aufgefasst werden. Es ist je
nach GroéRe des Flissigkeitsbehalters 1 denkbar, dass
verschiedene Anzahlen von Flussigkeitsbehaltern 1 in
einem Gebinde 10 zusammengestellt werden kdnnen.
Weiterhin ist es mdglich, dass das Gebinde 10 aus Arti-
keln (Flussigkeitsbehalter 1) auch durch einen Karton 4
zusammengehalten werden kann. In dieser Ausfih-
rungsform wiirde die Schrumpffolie 3 durch einen Karton
4 mit regelmaRigen Einzelflachen ersetzt.

[0028] Figur 3 zeigt schematisch eine Draufsicht auf
eine Lage 20, die aus mehreren Gebinden 10 von Flis-
sigkeitsbehalter 1 zusammengestellt worden ist. Diese
Lage 20 kann somit mit einem automatischen Greifer
(nicht dargestellt) auf einer Palette 30 abgelegt werden.
Die einzelnen Lagen 20, welche nacheinander auf der
Palette 30 abgelegt werden, werden in einer Verbund-
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bauweise zusammengestellt, so dass sich aus der Ver-
bundbauweise eine zuséatzliche Stabilitdt der mehreren
Lagen 20 auf der Palette 30 ergibt. Die Ablage der Lagen
20 in Verbundbauweise auf der Palette 30 stellt keine
Beschrankung der erfindungsgeméafRen Palette 30 dar.
Es ist fiir den Fachmann klar, dass die Gebinde 10 auch
in einfacher Bauweise Ubereinander gestapelt werden
kénnen.

[0029] Figur 4 zeigt die schematische Seitenansicht
einer Palette 30, auf der bereits zwei Lagen 20, und 20, , 4
von Gebinden 10 aus Flissigkeitsbehaltern abgelegt
sind. Anhand der zweiten Lage 20, ist deutlich zu er-
kennen, dass an den erhabenen Stellen 7 der Gebinde
10 das Haftmittel 50 aufgetragen ist. Ebenso ist das Haft-
mittel 50 auch auf der Oberseite 11 der ersten Lage 20,,
die direkt auf der Palette 30 aufgesetzt ist, aufgetragen.
Die Stapelung der einzelnen Lagen 20 auf der Palette
30istnun derart, dass immer die erste Lage 20, die Basis
fur die zweite Lage 20, , 4 bildet. Somit wirkt das Haftmittel
50 mit der Unterseite 12 der zweiten Lage 20,, 1 zusam-
men. Dadurch werden eine Destabilisation der Gebinde
10 auf der Palette 30 und ein seitliches Ausbrechen der
Lagen 20 verhindert.

[0030] Figur 5 zeigt eine schematische Seitenansicht
einer Palette 30, auf der bereits zwei Lagen 20, und 20, , 4
aus Gebinden 10 von Flussigkeitsbehaltern in Verbin-
dung mit Zwischenlagen 18 abgesetzt sind. Die Zwi-
schenlage 18 wirkt einerseits mit dem Haftmittel 50 der
ersten Lage 20, und mit der Unterseite 12 der zweiten
Lage 20,,1 zusammen. Die Zwischenlage 18 ist derart
beschaffen, dass die zweite Lage 20, , | die auf der ersten
Lage 20, abgesetzt wurde nicht verrutschen kann. Da-
durch, dass die Unterseite 12 der zweiten Lage 20,4
nicht unmittelbar mit dem Haftmittel 50 der ersten Lage
20, zusammenwirkt ist es zum Beispiel bei der Depalet-
tierung der Palette 30 einfacher die zweite Lagen 20,
von der ersten Lage 20, abzuheben.

[0031] Figur6 zeigteine schematische Ansichtdes Sy-
stems, mit dem das Haftmittel 50 auf die erhabenen Stel-
len 7 eines Gebindes 10 aufgebracht werden kann. Die
einzelnen Gebinde 10 werden mit einer Férdereinrich-
tung 44 zu einer Station 40 gebracht, bei der das Haft-
mittel 50 auf die erhabenen Stellen 7 eines jeden Gebin-
des 10 aufgetragen wird. Wie bereits oben erlautert,
muss das Haftmittel 50 nicht auf alle der erhabenen Stel-
len 7 eines Gebindes 10 aufgebracht werden. In der hier
dargestellten Ausfiihrungsform umfasst das Gebinde 10
sechs Flussigkeitsbehalter 1 und das Haftmittel 50 wird
dabei auf die vier Flissigkeitsbehalter 1 aufgetragen,
welche die Eckpunkte des Gebindes 10 bilden. Das
Transportmittel 44 bewegt sich kontinuierlich oder takt-
weise in Pfeilrichtung 46. Die Station 40 zum Auftragen
des Haftmittels 50 ist in der hier dargestellten Ausflh-
rungsform mit zwei Disen 42 versehen, die das Haftmit-
tel 50 auf die entsprechenden vorgesehenen erhabenen
Stellen 7 der einzelnen Gebinde 10 auftragen. Ebenso
kann die Station 40 noch mit einem Vorratsbehalter 43
fur das Haftmittel 50 versehen sein.
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[0032] Figur7 zeigteine schematische Ansichtdes Sy-
stems, mit dem das Haftmittel 50 automatisch auf die
Erhebungen 2 der Mantelflache 14 der Gebinde 10 auf-
getragen werden kann. Das Haftmittel 50 wird durch die
Dusen 42 auf die Erhebungen 2 aufgebracht wahrend
die Gebinde 10 auf der Férdereinrichtung 44 in Pfeilrich-
tung 46 kontinuierlich oder taktweise bewegt werden. Je
nachdem wie die Gebinde 10 der Station 40 zugeordnet
werden, wird das Haftmittel 50 auf die Erhebungen 2 der
Langsseite 47 oder auf die Erhebungen 2 der Querseite
48 der Gebinde 10 aufgebracht.

[0033] Bevorzugter Weise istdie Station 40 derart aus-
gebildet, dass das Haftmittel 50 mit einer Station 40 so-
wohl auf die erhabenen Stellen 7, an der Oberseite 11
der Gebinde 10, als auch auf die Erhebungen 2 an der
Mantelflache 14 der Gebinde 10 aufgebracht werden
kann.

[0034] Es ist empfehlenswert, dass das Haftmittel 50
ein Heillleim ist. Mégliche HeilRleime, die bei der Erfin-
dung Verwendung finden, sind beispielsweise "Krones-
colfix HM 5353" oder "Krones-colfix HM 6003". Ebenso
gibt es mehrere Mdglichkeiten, wie der Heillleim auf die
erhabenen Stellen 7 und/oder auf die Erhebungen 2 der
einzelnen Gebinde 10 aufgetragen werden kann. Eine
Méglichkeit ist, dass der HeilRleim auf die Verschlisse
der Flaschen aufgetragen wird, die die einzelnen erha-
benen Stellen 7 des Gebindes 10 bilden. Der Spriihauf-
trag des HeiRleims auf den entsprechenden Verschlis-
sen der Flaschen und/oder auf den Erhebungen 2 der
Gebinde 10 kann beispielsweise in Schneckenform oder
Raupenform erfolgen. Diese Arten des Aufbringens des
Heilleimes stellen bevorzugte Ausflihrungsformen der
Haftmittelpunkte 52 dar.

[0035] Figur 8 zeigt eine schematische Seitenansicht
einer Palette 30, auf der mehrere Lagen 20 aus Gebinden
10 angeordnet sind, die zur Transportsicherung mit einer
Folie 60 umwickelt sind. Die Lagen 20 aus Gebinden 10
sind derart auf der Palette 30 angeordnet, wie dies in der
Ausflihrungsform der Figur 10 beschrieben wurde. Zu-
satzlich zu dem Haftmittel 50 und/oder zu den Zwischen-
lagen 18 (nicht dargestellt) wird die gesamte Palette 30
mit einer Folie 60 umwickelt. Die Folie 60 wird derart um
die Lagen 20 gewickelt, dass von der ersten Lage 20,
bis zur letzten Lage 20,,, alle Lagen 20 mindesten teil-
weise umschlossen sind.

[0036] Figur 9 zeigt eine schematische Seitenansicht
einer Palette 30, auf der mehrere Lagen 20 aus Gebinden
10 angeordnet sind und die zur Transportsicherung mit
einer Schrumpfhaube 62 Uberzogen ist. Die Schrumpf-
habe 62 die Uber die komplette Palette 30 gestilpt wird,
dient der Verbesserung der Stabilitat der Palette 30 beim
Transport und verhindert ein Verrutschen der Lagen 20
und der Gebinde 10 auf der Palette 30. Weiterhin ver-
hindert die Schrumpfhaube 62 das Feuchtigkeit und
Schmutz an die Gebinde 10 gelangen kénnen. Um die
volle Stabilitat zu erreichen, wird die Palette 30 mit der
Schrumpfhaube 62 in einer Vorrichtung zum Ver-
schrumpfen (nicht dargestellt) einer derartigen Tempe-
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raturerh6hung ausgesetzt, dass sich die Schrumpfhaube
62 zusammenzieht und sich dabei vollstéandig an die Pa-
lette 30 und an die Gebinde 10 anlegt.

[0037] Die in den Ausfiihrungsformen in den Figuren
8 und 9 dargestellten Tarnsportsicherungen sind unab-
hangig von der Artder Gebinde 10 die sich auf der Palette
30 befinden verwendbar. Die beiden Ausfiihrungsformen
der Transportsicherung kdnnen auch kombiniert werden,
wenn sich in den Gebinden 10 sensible Produkte befin-
den.

[0038] Die Erfindung wurde unter Berlicksichtung be-
vorzugter Ausflhrungsbeispiele beschrieben. Es ist je-
doch flir einen Fachmann selbstverstandlich, dass Ab-
wandlungen und Anderungen durchgefiihrt werden kén-
nen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehenden
Anspriiche zu verlassen.

Patentanspriiche

1. Palette (30), bestehend aus einer Vielzahl von Lagen
(20), wobei jede Lage (20) mehrere Gebinde (10)
aus Flussigkeitsbehaltern aufweist, und dass jedes
Gebinde (10) ein dreidimensionaler Korper ist, der
eine Oberseite (11), eine Unterseite (12) und eine
Mantelflache (14) besitzt, wobei die Mantelflaiche
(14) mindestens drei Einzelflachen (144, 145, 145,
14,) umfasst, dass die Oberseite (11) des Gebindes
(10) mehrere erhabene Stellen (7) ausgebildet hat
oder dass die mehreren Einzelflachen (144, 14,, 145,
14,) der Mantelflache (14) des Gebindes (10) min-
destens eine Erhebung (2) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Gebinde (10) einer
Lage (20) an der Oberseite (11) und/oder an der
Mantelflache (14) ein Haftmittel (50) aufgetragen ha-
ben, wobei das Haftmittel (50) an der Oberseite (11)
auf mehrere erhabene Stellen (7) und/oder auf min-
destens eine Erhebung (2) an einer der mehreren
Einzelflachen (144, 14,, 145, 14,) der Mantelflache
(14) aufgetragen ist und dass das Haftmittel (50) mit
mindestens einer Mantelflaiche (14) eines weiteren
Gebindes (10) innerhalb der Lage (20,) und/oder mit
mindestens einer Unterseite (12) der Gebinde (10)
einerdariiber angeordneten Lage (20, . ) aufder Pa-
lette (30) I6sbar zusammenwirkt.

2. Palette (30) nach Anspruch 1, wobei das Haftmittel
(50)
als mindestens ein Haftmittelpunkt (52) auf die er-
habenen Stellen (7) auf der Oberseite (11) und/oder
auf mindestens eine Erhebung (2) auf mindestens
einer Einzelflache (144, 14,, 145, 14,) der Mantel-
flache (14) aufgetragen ist.

3. Palette (30) nach den Anspriichen 1 und 2, wobei
die erhabenen Stellen (7) an der Oberseite (11) der
Gebinde (10) Verschlisse der jeweiligen Flissig-
keitsbehalter (1) des Gebindes (10) sind und/oder

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

dass die Erhebungen (2) an der jeweiligen Einzel-
flache (144, 14,, 145, 14,) der Mantelflache (14) des
Gebindes (10) die Stellen mit den gréften Quer-
schnittsflachen des jeweiligen Flissigkeitsbehalters
(1) des Gebindes (10) sind.

4. Palette (30) nach einemder Anspriiche 1 bis 3, wobei
zwischen dem Haftmittel (50) auf den erhabenen
Stellen (7) auf den Oberseiten (11) der Gebinde (10)
einer Lage (20,) und den Unterseiten (12) der Ge-
binde (10) einer nachst héheren Lage (20,,4) eine
Zwischenlage (18) eingefiigt ist.

5. Verfahren zum Palettieren von Gebinden (10) aus
Flussigkeitsbehaltern, wobei die Gebinde (10) drei-
dimensionale Korper sind, die eine Oberseite (11),
eine Unterseite (12) und eine Mantelflache (14) um-
fassen und wobei die Mantelflache aus mindestens
drei Einzelflachen (144, 14,, 143, 14,) besteht, wobei
die Oberseite (11) des Gebindes (10) mehrere er-
habene Stellen (7) ausgebildet hat oder dass die
mehreren Einzelflachen (144, 14,, 145, 14,) der
Mantelflache (14) des Gebindes (10) mindestens ei-
ne Erhebung (2) aufweist, gekennzeichnet durch
die folgenden Schritte:

« dass an einer Station (40) auf mindestens eine
der erhabenen Stellen (7) auf der Oberseite (11)
und/oder auf mindestens eine Erhebung (2) auf
mindestens einer Einzelflache (144, 145, 145,
14,) der Mantelflache (14) der Gebinde (10) ein
Haftmittel (50) aufgebracht wird;

* dass die Gebinde (10) zu einer Lage (20,) zu-
sammengestellt werden, die eine Basis fiir eine
weitere Lage (20,.4) bildet;

+ dass die weitere Lage (20,.4) aus Gebinden
(10) derart auf die als Basis fungierenden Lage
(20,) gesetzt wird, dass das Haftmittel (50) auf
den erhabenen Stellen (7) mit einer Unterseite
(12) eines jeden Gebindes (10) der weiteren La-
ge (20,,1) I6sbar zusammenwirkt; und

* dass die Gebinde (10) einer Lage (20) durch
das aufgebrachte Haftmittel (50) an mindestens
einer Erhebung (2) einer Einzelflache (14, 145,
14,4, 14,) der Mantelflache (14) eines Gebindes
(10) mit mindestens einer Erhebung (2) einer
Einzelflache (144, 145, 145, 14,) der Mantelfl&-
che (14) eines weiteren Gebindes (10) innerhalb
der Lage (20) zusammenwirken.

6. Verfahren nach Anspruch 5, wobei das Haftmittel
(50) auf die Gebinde (10) an der Station (40) als Haft-
mittelpunkt (52) auf die mindestens eine erhabene
Stelle (7) und/oder auf die mindestens eine Erhe-
bung (2) eines jeden Gebindes (10) aufgetragen
wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 6, da-
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durch gekennzeichnet, dass die Gebinde (10) mit
dem aufgetragenen Haftmittel (50) auf der minde-
stens einen erhabenen Stelle (7) und/oder auf der
mindestens einen Erhebung (2) des Gebindes (10)
zu Lagen (20) zusammengestellt werden und wobei
anschlieRend Lage (20) fir Lage (20) auf der Palette
(30) abgesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, wobei
auf das Haftmittel (50) auf den erhabenen Stellen
(7) an den Oberseiten (11) der Gebinde (10) eine
Zwischenlage (18) aufgelegt wird, auf die eine
nachst hdhere Lage (20,.4) mitden Unterseiten (12)
der Gebinde (10) aufgesetzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 8 wobei
die FlUssigkeitsbehalter (1) eines Gebindes (10) Fla-
schen sind, die durch eine eng am Gebinde (10) an-
liegende Schrumpffolie (3) zusammengehalten wer-
den, wobei die Verschliisse der Flussigkeitsbehalter
(1) die erhabenen Stellen (7) an der Oberseite des
Gebindes sind und wobei die Erhebungen (2) durch
die groRte Querschnittsflache an der Mantelflache
(14) gebildet werden, wobei auf die erhabenen Stel-
len (7) und/oder auf die Erhebungen (2) Haftmittel
(50) aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 9, wobei
an der Station (40) das Haftmittel (50) in Form eines
Heilleims aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 10, wobei
die Lagen (20,, 20,1, ..., 20,,,) der Gebinde (10)
auf der Palette (30) mit einer Folie (60) zur Trans-
portsicherung umwickelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 10, wobei
die Lagen (20,, 20,4, ..., 20,,,) der Gebinde (10)
auf der Palette (30) mit einer Schrumpfhaube (62)
als Transportsicherung versehen werden.

Claims

A pallet (30), consisting of a plurality of layers (20),
each layer (20) comprising a plurality of multipacks
(10) consisting of containers for liquids, and each
multipack (10) being a three-dimensional body,
which has a top (11), a bottom (12) and a circumfer-
ential surface (14), the circumferential surface (14)
comprising at least three individual surfaces (144,
14,, 145, 14,), the top (11) of the multipack (10) form-
ing a plurality of raised areats (7) or the plurality of
individual surfaces (144, 14,, 145, 14,) of the circum-
ferential surface (14) of the multipack (10) compris-
ing at least one raised portion (2), characterised in
that a plurality of multipacks (10) of a layer (20) have
an adhesive (50) applied to the top (11) and/or to the
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circumferential surface (14), the adhesive (50) being
applied to the top (11) at a plurality of raised areas
(7) and/or to at least one raised portion (2) on one
of the plurality of individual surfaces (144, 145, 145,
14,) of the circumferential surface (14) and in that
the adhesive (50) interacts detachably with at least
one circumferential surface (14) of a further multi-
pack (10) within the layer (20,) and/or with at least
one bottom (12) of the multipacks (10) of a layer
(20,44) arranged thereover on the pallet (30).

A pallet (30) according to claim 1, wherein the ad-
hesive (50) is applied as at least one adhesive spot
(52) to the raised areas (7) on the top (11) and/or to
at least one raised portion (2) on at least one indi-
vidual surface (144, 14,, 143, 14,) of the circumfer-
ential surface (14).

A pallet (30) according to claims 1 and 2, wherein
the raised areas (7) at the top (11) of the multipacks
(10) are caps of the respective liquid containers (1)
of the multipack (10) and/or in that the raised portions
(2) on the respective individual surface (144, 14,,
144, 14,) of the circumferential surface (14) of the
multipack (10) are the areas of greatest cross-sec-
tional area of the respective liquid container (1) of
the multipack (10).

A pallet (30) according to any one of claims 1 to 3,
wherein an interlayer (18) is inserted between the
adhesive (50) on the raised areas (7) at the tops (11)
of the multipacks (10) of alayer (20,) and the bottoms
(12) of the multipacks (10) of a next higher layer
(20441)-

A method of palletising multipacks (10) consisting of
containers for liquids, the multipacks (10) being
three-dimensional bodies, which comprise a top
(11), a bottom (12) and a circumferential surface
(14), the circumferential surface consisting of at least
three individual surfaces (144, 14,, 145, 14,), the top
(11) of the multipack (10) forming a plurality of raised
areas (7) or the plurality of individual surfaces (14,
14,, 144, 14,) of the circumferential surface (14) of
the multipack (10) comprising atleast one raised por-
tion (2),

characterised by the following steps:

« at a station (40) an adhesive (50) is applied to
at least one of the raised areas (7) at the top
(11) and/or to at least one raised portion (2) on
at least one individual surface (144, 14,, 14,
14,) of the circumferential surface (14) of the
multipacks (10);

« the multipacks (10) are assembled into a layer
(20,), which forms a base for a further layer
(20X+1) )

» the further layer (20, 1) of multipacks (10) is
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placed on the layer (20,) acting as a base in
such a way that the adhesive (50) at the raised
areas (7) interacts detachably with the bottom
(12) of each multipack (10) of the further layer
(20444); and

« the multipacks (10) of a layer (20) interact, by
way of the applied adhesive (50) on at least one
raised portion (2) of an individual surface (14,
14,, 145, 14,) of the circumferential surface (14)
of a multipack (10) with at least one raised por-
tion (2) of an individual surface (144, 14,, 14,
14,) of the circumferential surface (14) of a fur-
ther multipack (10) within the layer (20).

A method according to claim 5, wherein the adhesive
(50) is applied to the multipacks (10) at the station
(40) as adhesive spots (52) on the atleast one raised
areat (7) and/or on the at least one raised portion (2)
of each multipack (10).

A method according to one of claims 5 to 6, charac-
terised in that the multipacks (10) are assembled
into layers (20) with the applied adhesive (50) on the
at least one raised area (7) and/or on the at least
one raised portion (2) of the multipack (10) and then
placed layer (20) by layer (20) on the pallet (30).

A method according to any one of claims 5 to 7,
wherein an interlayer (18) is placed onto the adhe-
sive (50) at the raised areas (7) on the tops (11) of
the multipacks (10), on which interlayer the next
higher layer (20,.4) is placed with the bottoms (12)
of the multipacks (10).

A method according to any one of claims 5 to 8,
wherein the liquid containers (1) of a multipack (10)
are bottles, which are held together by a shrink film
(3) applied tightly against the multipack (10), wherein
the caps of the liquid containers (1) are the raised
areas (7) at the top of the multipack and wherein the
raised portions (2) are formed by the greatest cross-
sectional area at the circumferential surface (14),
wherein adhesive (50) is applied to the raised areas
(7) and/or to the raised portions (2).

A method according to any one of claims 5 to 9,
wherein the adhesive (50) is applied in the form of a
hot-setting adhesive at the station (40).

A method according to any one of claims 5 to 10,
wherein the layers (20,, 20,4 - 20,.,) of the multi-
packs (10) on the pallet (30) are wrapped in a film
(60) to secure them during transport.

A method according to any one of claims 5 to 10,
wherein the layers (20,, 20,4 - 20,.,) of the multi-
packs (10) on the pallet (30) are provided with a
shrink cover (62) to secure them during transport.
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Revendications

Palette (30) se composant d’'une pluralité de cou-
ches (20), étant donné que chaque couche (20) pré-
sente plusieurs emballages (10) de récipients de li-
quides, et que chaque emballage (10) est un corps
tridimensionnel qui posséde une face supérieure
(11), une face inférieure (12) et une surface latérale
(14), la surface latérale (14) comprenant au moins
trois surfaces individuelles (144, 14,, 144, 14,), que
la face supérieure (11) de 'emballage (10) a formé
plusieurs places en relief (7) ou que les plusieurs
surfaces individuelles (14, 14,, 143, 14,) de la sur-
face latérale (14) de 'emballage (10) présentent au
moins une bosse (2), caractérisée en ce que plu-
sieurs emballages (10) d’'une couche (20) ont appli-
qué un agent adhésif (50) sur la face supérieure (11)
et/ou sur la surface latérale (14), 'agent adhésif (50)
étant appliqué sur la face supérieure (11) a plusieurs
places en relief (7) et/ou sur au moins une bosse (2)
sur une des plusieurs surfaces individuelles (144,
14,, 145, 14,) de la surface latérale (14), et en ce
que 'agent adhésif (50) coopére de maniere déta-
chable avec au moins une surface latérale (14) d’'un
autre emballage (10) au seinde la couche (20,) et/ou
avec au moins une face inférieure (12) de I'embal-
lage (10) d’'une couche (20,.4) disposée en-dessus
sur la palette (30).

Palette (30) selon la revendication 1, 'agent adhésif
(50) étant appliqué comme au moins un point d’ad-
hésif (52) sur les places en relief (7) a la face supé-
rieure (11) et/ou sur au moins une bosse (2) sur au
moins une surface individuelle (144, 145, 143, 14,)
de la surface latérale (14).

Palette (30) selon les revendications 1 et 2, étant
donné que les places en relief (7) de la face supé-
rieure (11) des emballages (10) sont des fermetures
de chacun des récipients de liquides (1) de 'embal-
lage (10) et/ou que les bosses (2) situées sur chaque
surface individuelle (14, 14,, 143, 14,) de la surface
latérale (14) de 'emballage (10) sont les points avec
les plus grandes sections transversales du récipient
de liquide (1) correspondant de I'emballage (10).

Palette (30) selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 3, étant donné qu’une couche intermédiaire
(18) estinsérée entre 'agent adhésif (50) aux places
en relief (7) des faces supérieures (11) des embal-
lages (10) d’'une couche (20,) et des faces inférieu-
res (12) des emballages (10) d’'une couche supé-
rieure voisine (20,,4).

Procédé pour la palettisation d’emballages (10) de
récipients de liquides, étant donné que les emballa-
ges (10) sont des corps tridimensionnels qui com-
prennent une face supérieure (11), une face infé-
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rieure (12) etune surface latérale (14), et étantdonné
que la surface latérale se compose d’au moins trois
surfaces individuelles (144, 14,, 143, 14,), étantdon-
né que la face supérieure (11) de 'emballage (10) a
formé plusieurs places en relief (7) ou que les plu-
sieurs surfaces individuelles (144, 14,, 143, 14,) de
la surface latérale (14) de I'emballage (10) présen-
tent au moins une bosse (2),

caractérisé par les étapes suivantes :

+ un agent adhésif (50) est appliqué a une station
(40) sur au moins un des places en relief (7) a
la face supérieure (11) et/ou sur au moins une
bosse (2) sur au moins une surface individuelle
(144, 145, 145, 14,) de la surface latérale (14)
de I'emballage (10) ;

* les emballages (10) sont regroupés en une
couche (20,) qui forme une base pour une autre
couche (20,,4) ;

* l'autre couche (20,.,) d’emballages (10) est
posée sur la couche (20,) servant de base de
maniére a ce que I'agent adhésif (50) coopere
de maniére détachable aux places en relief (7)
avec une face inférieure (12) de chaque embal-
lage (10) de l'autre couche (20,,4) ; et

* les emballages (10) d’'une couche (20) coopé-
rent par le biais de I'agent adhésif (50) appliqué
a au moins une bosse (2) d’'une surface indivi-
duelle (144, 14,, 145, 14,) de la surface latérale
(14) d’'un emballage (10) avec au moins une
bosse (2) d’'une surface individuelle (144, 14,,
145, 14,) de la surface latérale (14) d’un autre
emballage (10) au sein de la couche (20).

Procédé selon la revendication 5, étant donné que
I'agent adhésif (50) est appliqué sur les emballages
(10) a la station (40) comme des points d’adhésif
(52) au au moins une place en relief (7) et/ou sur la
au moins une bosse (2) de chaque emballage (10).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
5 a 6, caractérisé en ce que les emballages (10)
avec I'agent adhésif (50) appliqué au au moins une
place en relief (7) et/ou a la au moins une bosse (2)
de 'emballage (10) sont regroupés en couches (20),
étant donné que, ensuite, les couches (20) sont dé-
posées I'une aprés l'autre sur la palette (30).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
5 a7, étant donné qu’est posée sur I'agent adhésif
(50) aux places en relief (7) des faces supérieures
(11) des emballages (10) une couche intermédiaire
(18) sur laquelle est posée une couche supérieure
suivante (20,,) avec les faces inférieures (12) des
emballages (10).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
5 a 8, étant donné que les récipients de liquides (1)
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d’'un emballage (10) sont des bouteilles qui sont
maintenues 'une contre I'autre par une feuille rétrac-
table enveloppant étroitement I'emballage (10),
étant donné que les fermetures des récipients de
liquides (1) sont les places en relief (7) a la face
supérieure de I'emballage, et étant donné que les
bosses (2) sont formées par la plus grande section
transversale de la surface latérale (14), étant donné
que I'agent adhésif (50) est appliqué sur les places
en relief (7) et/ou sur les bosses (2).

Procédé selon 'une quelconque des revendications
5 a9, étant donné que 'agent adhésif (50) est ap-
pliqué a la station (40) sous forme de colle thermo-
durcissable.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
52a 10, étant donné que les couches (20,, 20,4, ...,
20,.,,) des emballages (10) sont enveloppées sur la
palette (30) avec une feuille (60) a titre de protection
de transport.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
52410, étant donné que les couches (20,, 20,4, ....
20,.,) des emballages (10) sont dotées d’une chape
rétractable (62) a titre de protection de transport.
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