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(57) Zusammenfassung: Verfahren zum Herstellen von Ge-
binden, die in wenigstens zwei Reihen oder Behalterteilgrup-
pen zumindest zwei Behalter aufweisen, wobei die Behal-
ter Uber einen Transporteur einem Behaltereinlauf einer Vor-
richtung in wenigstens einem zweispurigen Behalterstrom
zugefiihrt werden, wobei die Behalter auf wenigstens einer
Behandlungsstrecke der Vorrichtung mit Kleberauftragen ei-
nes Klebers versehen werden wobei auf jeder Behandlungs-
strecke aus den so behandelten Behéltern zunachst die Be-
halterteilgruppen mit ersten Kleberauftragen zwischen den
Behaltern gebildet werden, und wobei durch Zusammenfiih-
ren der Behalterteilgruppen diese iber zweite Kleberauftra-
ge miteinander verbunden werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
gemald Oberbegriff Patentanspruch 1 sowie auf eine
Vorrichtung geman Oberbegriff Patentanspruch 10.

[0002] Verfahren zum Herstellen von Gebinden,
bei denen die Behélter durch Kleberauftrage, die
auf die BehalterauRenflache oder Behaltermantel-
flache aufgebracht wurde, miteinander zu dem je-
weiligen Gebinde verbunden sind, sind bekannt
(DE 10 2012 005 925 B3). Hierbei ist es insbeson-
dere auch bekannt, auf zwei Behandlungsstrecken
zunachst Behalterteilgruppen mit jeweils drei Behal-
tern zu bilden und durch Zusammenflihren von je-
weils zwei Behalterteilgruppen ein Gebinde zu for-
men. Die Behalter sind hierbei auf den Behandlungs-
strecken und insbesondere auch auf einem Trans-
portstreckenabschnitt, auf dem das Zusammenflih-
ren der Behalterteilgruppen und das Verbinden die-
ser Behélterteilgruppen zu den Gebinden erfolgt, an
ihrer Oberseite bzw. an der dortigen, verschlossenen
Behaltermindung an Behaltergreifern von Transpor-
teuren gehalten.

[0003] Aus der DE 101 63 268 A1 ist eine Vorrich-
tung und ein Verfahren bekannt, bei welchem Ge-
binde aus quaderférmigen Behaltern erstellt werden,
wobei die Behalter, wie bspw. Getrankekartons, un-
ter permanentem Staudruck in einem ersten Bewe-
gungsabschnitt linienartig ausgerichtet werden und
in einem zweiten Bewegungsabschnitt in Forderrich-
tung zueinander abgewinkelt und in den zwischen
zwei benachbarten Behaltern entstehenden Spalt ein
Klebstoff auf mindestens eine der einander zuge-
wandten Stirnflichen der benachbarten Produkte ge-
spritzt wird. In einem dritten Bewegunsabschnitt wer-
den dann die Produkte linienartig, einreihig aneinan-
dergeprel3t werden.

[0004] Weiterhin ist aus der US 4 078 357 A eben-
falls eine Vorrichtung und ein Verfahren bekannt,
bei welchem zu gruppierende Behalter in zwei Rei-
hen nebeneinander angeordnet und gehalten wer-
den, wobei anschlieBend ein mit Klebstoff beschich-
teter biegsamer Ring vertikal in den Raum zwischen
jede Gruppe von vier Behéltern eingeflgt wird. An-
schlieBend werden die Behélter in der gruppierten
Formation eine Strecke transportiert und dabei anein-
ander gepresst.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es, dieses bekann-
te Verfahren hinsichtlich der Bildung der Behélter-
gruppen und der Verdichtung der Behéalter zu den Be-
halterteilgruppen sowie hinsichtlich der Verdichtung
der Behalterteilgruppen zu dem jeweiligen Gebinde
zu verbessern. Zur Losung dieser Aufgabe ist ein
Verfahren entsprechend dem Patentanspruch 1 aus-
gebildet. Eine Vorrichtung ist Gegenstand des Pa-
tentanspruchs 10.

[0006] Als Kleber eignet sich bei der Erfindung vor-
zugsweise ein Kleber, der selbstklebend und durch
Anpressen eine Klebeverbindung herstellt und auch
als Selbstkleber bezeichnet wird, oder ein Kleber mit
kurzer Abbindezeit, beispielsweise ein Heil}- oder
Schmelzkleber.

[0007] ,Verdichten eines Behalterstroms” oder ,Ver-
dichten von Behaltergruppen” bedeutet im Sinne der
Erfindung, dass die Behélter so zusammengefihrt
oder zusammengedriickt werden, dass sie nach dem
Verdichten mit ihren Mantelflichen gegeneinander
anliegen.

[0008] ,Behélter’ sind im Sinne der Erfindung ins-
besondere Dosen oder Flaschen, jeweils aus Metall,
Glas und/oder Kunststoff, aber auch andere Packmit-
tel, insbesondere auch solche die zum Abflllen von
pulverférmigen, granulatartigen, flissigen oder visko-
sen Produkten geeignet sind.

[0009] Der Ausdruck ,im Wesentlichen” bzw. ,etwa”
bzw. ,ca.” bedeutet im Sinne der Erfindung Abwei-
chungen vom jeweils exakten Wert um +/— 10%, be-
vorzugt um +/-— 5% und/oder Abweichungen in Form
von fiir die Funktion unbedeutenden Anderungen.

[0010] Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungs-
mdglichkeiten der Erfindung ergeben sich auch aus
der nachfolgenden Beschreibung von Ausflihrungs-
beispielen und aus den Figuren. Dabei sind alle be-
schriebenen und/oder bildlich dargestellten Merkma-
le fUr sich oder in beliebiger Kombination grundsatz-
lich Gegenstand der Erfindung, unabhangig von ih-
rer Zusammenfassung in den Anspriichen oder deren
Ruckbeziehung. Auch wird der Inhalt der Anspriiche
zu einem Bestandteil der Beschreibung gemacht.

[0011] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren an Ausflhrungsbeispielen naher erldutert.
Es zeigen:

[0012] Fig. 1 in schematischer perspektivischer Dar-
stellung die Herstellung eines Gebindes aus meh-
reren Behaltern durch Bildung von Behéltergruppen
aus jeweils mehreren Behaltern und durch unmittel-
bares Verbinden der Behalter jeder Behaltergruppe
Uber Kleberauftrage eines Kontaktklebers;

[0013] Fig. 2 in schematischer Darstellung und in
Draufsicht eine Vorrichtung zum Herstellen von Ge-
binden;

[0014] Fig. 3 die Vorrichtung der Fig. 2 in Seitenan-
sicht;

[0015] Fig. 4 in Seitenansicht drei in der Transport-
richtung A der Behélter aneinander anschlielende
Riemengruppen der Vorrichtung der Fig. 2;
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[0016] Fig. 5 in einer Schnittdarstellung der Vorrich-
tung der Fig. 2 im Bereich der Beleimungsstationen
oder im Bereich der Kleberauftragskopfe;

[0017] Fig. 6 in schematischer Darstellung und
Draufsicht in Transportrichtung der Behélter an ein-
ander anschlieRende Riemenanordnungen der Vor-
richtung der Fig. 2;

[0018] Fig. 7 in schematischer Darstellung und in
Draufsicht eine Vorrichtung zum Herstellen von Ge-
binden bei einer weiteren Ausfihrungsform der Erfin-
dung;

[0019] Fig. 8 in vereinfachter perspektivischer Dar-
stellung eine Beleimungsstation oder Kleberauftrags-
station der Vorrichtung der Fig. 8.

[0020] In den Figuren sind 1 Behalter, beispielswei-
se Flaschen und dabei speziell Flaschen aus Kunst-
stoff, z. B. aus PET (Polyethylenterephthalat), die
durch Blasformen hergestellt sind. Die Behalter 1 sind
mit einem flissigen Fllgut gefillt, verschlossen und
mit einer Behalterausstattung, z. B. mit Etiketten 2
versehen. Mehrere, d. h. bei der dargestellten Aus-
fihrungsform insgesamt sechs Behalter 1 bilden eine
Behaltergruppe 3.1, in der die Behalter 1 bei der dar-
gestellten Ausfiihrungsform in zwei Behalterteilgrup-
pen 3.2 oder Reihen mit jeweils drei Behaltern 1 zu-
sammengestellt und gegeneinander anliegend Uber
Kleberauftrage 4.1 und 4.2 eines geeigneten Klebers
unmittelbar, d. h. ohne eine Umhillung zu dem jewei-
ligen Gebinde 3 verbunden sind. Die Kleberauftrage
4.1 und 4.2 sind auf die in der verdichteten Behalter-
gruppe 3.1 sich beriihrenden Bereiche der Mantelfla-
chen der Behalter aufgebracht. Im Detail dienen die
Kleberauftrage 4.1 zum Verbinden der Behalter 1 in
den beiden Reihen oder Behélterteilgruppen 3.2 und
die Kleberauftrage 4.2 zum Verbinden der Behalter 1
quer zu diesen Reihen, d. h. zum Verbinden der Be-
halterteilgruppen 3.2.

[0021] Zum Herstellen der Gebinde 3 aus den Be-
héltern 1 dient die in den Fig. 2-Fig. 6 dargestell-
te und allgemein mit 5 bezeichnete Vorrichtung, de-
ren Behéltereinlauf 5.1 die Behélter 1 aufrechtste-
hend, d. h. mit ihren Behé&lterachsen vertikal orien-
tiert als mehrspuriger Behalterstrom, d. h. bei der dar-
gestellten Ausfihrungsform in zwei Spuren 6.1 und
6.2 mit einem Transporteur 6 zugefihrt werden. Der
Transporteur 6 weist beispielsweise mehrere endlos
umlaufende Transportbander in Form von Scharnier-
bandketten auf, die zumindest senkrecht zur Trans-
portrichtung A aneinander anschlieRen und eine ho-
rizontale oder im wesentlichen horizontale Transport-
ebene bilden, auf der die Behalter 1 mit ihrem Behal-
terboden aufstehen. Die Gebinde 3 werden Uber ein
Transportelement an einem Auslauf 5.2 aus der Vor-
richtung 5 abtransportiert. Bei der dargestellten Aus-
fihrungsform bilden der Transporteur 6 oder dessen

Transportbander zugleich auch das sich an den Be-
halterauslauf 5.2 anschlieRende Transportelement
zum Weitertransport der Gebinde 3.

[0022] Die Behélter 1 des einspurigen Behalter-
stroms der Spur 6.1 gelangen an eine Behandlungs-
strecke 7.1 der Vorrichtung 5 und werden als einspu-
riger Behalterstrom durch diese Behandlungsstrecke
bewegt. Die Behalter 1 des einspurigen Behalter-
stroms der Spur 6.2 gelangen an eine Behandlungs-
strecke 7.2 der Vorrichtung 5 und werden als einspu-
riger Behalterstrom durch diese Behandlungsstrecke
bewegt. Die beiden Behandlungsstrecken 7.1 und 7.2
sind jeweils lineare oder geradlinige Transportstre-
cken, auf denen die Behalter 1 in Transportrichtung
A weiterbewegt werden und auf denen in der nach-
stehend noch naher beschriebenen Weise die Be-
halterteilgruppen 3.2 gebildet werden. Die Behand-
lungsstrecken 7.1 und 7.2 sind weiterhin spiegelsym-
metrisch zu einer zwischen diesen Behandlungsstre-
cken verlaufenden und die Transportrichtung A ein-
schlieBenden vertikalen Symmetrie- oder Mittelebe-
ne M ausgebildet.

[0023] Zur Erzielung eines gewlinschten optischen
Erscheinungsbildes der Gebinde 3 in der Weise, dass
die auf den Behaltern 1 vorgesehenen Ausstattun-
gen oder Etiketten 2 eine vorgegebene Orientierung
innerhalb des Gebindes 3 aufweisen, wird bei der
Vorrichtung 5 davon ausgegangen, dass die Behal-
ter 1 jeweils dem Behéltereinlauf 5.1 in einer vorge-
gebenen Orientierung bezogen auf ihre Ausstattun-
gen oder Etiketten 2 zugefihrt werden. Um weiter-
hin eindeutige und reproduzierbare Verhaltnisse bei
der Behandlung der Behalter 1, d. h. beim Aufbringen
der Kleberauftrage 4.1 und 4.2 zu erreichen, bilden
die Behandlungsstrecken 7.1 und 7.2 an den Behal-
tereinlauf 5.1 unmittelbar anschliellend einen ersten
Abschnitt 7.1.1 bzw. 7.2.1, an dessen Einlauf der je-
weilige Behalterstrom verdichtet wird, so dass die Be-
halter 1 dann in Transportrichtung A dicht aneinan-
der anschlieBen. An den Abschnitt 7.1.1 bzw. 7.2.1
schlief3t sich ein weiterer Abschnitt 7.1.2 bzw. 7.2.2
an, der so ausgefiihrt ist, dass am Ubergang zwi-
schen dem Abschnitt 7.1.1 und dem Abschnitt 7.1.2
bzw. am Ubergang zwischen dem Abschnitt 7.2.1 und
dem Abschnitt 7.2.2 zun&chst jeweils eine Llcke zwi-
schen den in Transportrichtung A aufeinander folgen-
den Behaltern 1 erzeugt wird und dann eventuell un-
ter gesteuertem Drehen jedes Behalters 1 um seine
vertikale Behalterachse ein erster Kleberauftrag 4.1
und anschlie3end nach einem Drehen des jeweiligen
Behalters 1 um 90° um seine Behalterachse der zwei-
te Kleberauftrag 4.2 aufgebracht werden, so dass die-
ser um die Behalterachse um 90° gegeniiber dem
ersten Kleberauftrag 4.1 versetzt ist.

[0024] Bei der dargestellten Ausfiihrungsform erfolgt
das Aufbringen der zweiten Kleberauftrage 4.2 nur
an der Behandlungsstrecke 7.1, d. h. nur die diese
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Behandlungsstrecke passierenden Behalter 1 weisen
die beiden Kleberauftrage 4.1 und 4.2 auf, wahrend
auf die Behandlungsstecke 7.2 passierende Behél-
ter 1 lediglich der Kleberauftrag 4.1 aufgebracht wird.
Das Aufbringen der Kleberauftrage 4.1 und 4.2 er-
folgt jeweils an Képfen bzw. an Kleberauftragskdpfen
4, beispielsweise Uber an diesen Képfen vorgesehe-
ne Disen. Das Aufbringen der Kleberauftrage 4.1 ist
so gesteuert, dass jeweils ein einer jeden Behalter-
teilgruppe 3.2 zugeordneter Behalter 1, d. h. bei der
dargestellten Ausfiihrungsform jeder bezogen auf die
Transportrichtung A dritte Behalter 1 jeder Behalter-
teilgruppe 3.2 den Kleberauftrag 4.1 nicht aufweist.

[0025] Nach dem Aufbringen der Kleberauftrage 4.1
und 4.2 werden die voneinander beabstandeten Be-
halter 1 auf jedem Abschnitt 7.1.2 bzw. 7.2.2 um ih-
re Behalterachse so gedreht, dass am Ende des be-
treffenden Abschnittes sich die Kleberauftrage 4.1 in
der Achse der Transportrichtung A und bezogen auf
diese Transportrichtung A auf dem nacheilenden Um-
fangsbereich des jeweiligen Behalters befinden, wah-
rend die Kleberauftrage 4.2 an dem der Mittelebene
M zugewandten Umfangsbereich der Behalter 1 vor-
gesehen sind. An den Abschnitt 7.1.2 schlieRt sich
ein Abschnitt 7.1.3 an, an dessen Einlauf ein erneutes
Verdichten des Behalterstroms erfolgt und an dem
bei dicht gegeneinander anliegenden Behaltern 1 ein
Abbinden der Kleberauftrage 4.1 und damit ein Ver-
binden der Behalter 1 Gber die Kleberauftrage 4.1 zu
den Behalterteilgruppen 3.2 erfolgt.

[0026] An den Abschnitt 7.1.3 und 7.2.3 schlieRen
sich Abschnitte 7.1.4 und 7.2.4 an, auf denen die Be-
halterteilgruppen 3.2, die bei der dargestellten Aus-
fuhrungsform jeweils drei Uber die Kleberauftrage 4.1
miteinander verbundene Behélter 1 aufweisen und
bei denen die Behalter der Behalterteilgruppen 3.2
der Behandlungsstrecke 7.1 auch die Kleberauftrége
4.2 aufweisen, zusammengefihrt werden, und zwar
zur Bildung der Gebinde 3 mit den Uber die Kleber-
auftrage 4.1 und 4.2 miteinander verbundenen Be-
haltern 1.

[0027] An die Abschnitte 7.1.4 und 7.2.4 schlief3t
sich ein gemeinsamer Abschnitt 7.3 an, auf dem die
Behalter 1 der jeweils ein Gebinde 3 bildenden Be-
halterteilgruppen 3.2 senkrecht zur Transportrichtung
A gegeneinander angedriickt werden und ein Abbin-
den der Kleberauftrage 4.2 erfolgt. Zwischen den Ab-
schnitten 7.1.4 und 7.2.4 und dem gemeinsamen Ab-
schnitt 7.3 ist bevorzugt eine Einrichtung 8 vorge-
sehen, die sicherstellt, dass die beiden jeweils ein
Gebinde 3 bildenden Behalterteilgruppen 3.2 syn-
chron und mit derselben Transportgeschwindigkeit
in dem Abschnitt 7.3 zusammengefihrt werden. Die
Einrichtung 8 ist beispielsweise von einem Ruckhal-
teelement gebildet, welches z. B. stabférmig senk-
recht zur Transportrichtung A stationar angeordnet ist
oder mit den Behélterteilgruppen 3.2 mitbewegt wird

und sensorgesteuert ist. Bevorzugt ist die Einrichtung
8 schleusenartig mit mehreren Rickhalteelementen
ausgebildet.

[0028] An den Abschnitten 7.1.1 und 7.2.1 sind ers-
te seitliche Riemenanordnungen 9.1 und 10.1 so vor-
gesehen, dass an jedem Abschnitt 7.1.1 und 7.2.1
eine Riemenanordnung 9.1 einer Riemenanordnung
10.1 in einer Achsrichtung senkrecht zur Transport-
richtung A gegenuberliegt und die beiden Riemenan-
ordnungen 9.1 und 10.1 spiegelsymmetrisch zu einer
die Transportrichtung A sowie die Achsen der Behal-
ter 1 einschlieBenden Symmetrieebene ausgebildet
sind.

[0029] Wie insbesondere in der Fig. 4 dargestellt,
besteht jede Riemenanordnung 9.1 und 10.1 aus
mehreren jeweils eine in sich geschlossene horizon-
tale oder im Wesentlichen horizontale Schlaufe bil-
denden Riemen 11, die jeweils Gber zwei um eine
vertikale Achse drehbare Riemenrader 12 und Uber
Spannrader 12.1 gefiihrt sind. Jede von einem Rie-
men 11 gebildete Schlaufe ist dabei so angeordnet,
dass jeder Riemen 11 an der inneren, sich in Trans-
portrichtung A erstreckenden Lange seiner Schlaufe
gegen die Umfangs- oder Mantelflache der Behalter
1 mit einer gewissen Kraft angepresst anliegt.

[0030] Die Riemenanordnungen 9.1 und 10.1, die
seitlich der Behandlungsstrecke oder Bewegungs-
bahn der Behalter 1 angeordnet sind, weisen jeweils
drei Riemen 11 auf, die drei in vertikaler Richtung
gegeneinander versetzte und voneinander beabstan-
dete Schlaufen bilden. Die Riemenrader 12 an einer
gemeinsamen Welle, bevorzugt die in Transportrich-
tung A am Ende des Abschnitts 7.1.1 bzw. 7.2.1 vor-
gesehenen Riemenrader 12 sind durch einen nicht
dargestellten Antrieb angetrieben, und zwar derart,
dass die gegen die Behélter 1 anliegenden Schlau-
fenldngen beider Riemenanordnungen 9.1 und 10.1
in Transportrichtung A umlaufen, allerdings mit einer
gegeniber dem Transporteur 6 reduzierten Trans-
portgeschwindigkeit, so dass die Behalter 1 am Ein-
lauf des Abschnittes 7.1.1 bzw. 7.2.1 gegeneinan-
der auflaufen und dadurch den verdichteten Behél-
terstrom bilden.

[0031] An den Abschnitten 7.1.2 und 7.2.2 sind wie-
derum seitlich der Behandlungsstrecke oder Bewe-
gungsbahn der Behalter 1 zwei Riemenanordnungen
9.2 und 10.2 vorgesehen, die analog zu den Rie-
menanordnungen 9.1 und 10.1 ausgebildet sind, bei
der dargestellten Ausfiihrungsform aber jeweils nur
zwei eine geschlossene horizontale oder im Wesent-
lichen horizontale Schlaufe formende Riemen 11 auf-
weisen. Die Riemen 11 der Riemenanordnungen 9.2
und 10.2, die sich wiederum an der Behandlungs-
strecke am Abschnitt 7.1.2 bzw. 7.2.2 gegeniberlie-
gen und jeweils eine horizontale oder im Wesent-
lichen horizontale Schlaufe bilden, sind gegenlau-
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fig so angetrieben, dass sich die gegen die Behal-
ter 1 anliegenden Schlaufenlangen in Transportrich-
tung A bewegen, aber mit einer im Vergleich zu den
Riemen der Riemenanordnungen 9.1 und 10.1 hé-
heren Geschwindigkeit, beispielsweise mit einer der
Transportgeschwindigkeit des Transporteurs 6 ent-
sprechenden Geschwindigkeit. Die Geschwindigkeit
der Riemen 11 der Riemenanordnungen 9.2 ist da-
bei aber unterschiedlich von der Geschwindigkeit der
Riemen 11 der Riemenanordnung 10.2, so dass am
Ubergang zwischen dem Abschnitt 7.1.1 und dem
Abschnitt 7.1.2 bzw. zwischen dem Abschnitt 7.2.1
und dem Abschnitt 7.2.2 nicht nur eine Beabstan-
dung der Behélter 1 erfolgt, d. h. Liicken zwischen
den Behaltern 1 erzeugt werden, sondern die Behal-
ter 1 auch um ihre vertikale Behalterachse gedreht
werden.

[0032] Die Steuerung der Riemen der Riemenanord-
nungen 9.2 und 10.2 erfolgt z. B. Gberwacht durch
wenigstens eine Sensoreinrichtung 13 derart, dass
am Ubergang zu dem Abschnitt 7.1.3 bzw. 7.2.3 die
Kleberauftrage 4.1 und 4.2 die erforderliche Orientie-
rung aufweist.

[0033] An den Abschnitten 7.1.3 und 7.2.3 sind wie-
derum beidseitig von der Behandlungsstrecke Rie-
menanordnungen 9.3 und 10.3 vorgesehen, die ana-
log zu den Riemenanordnungen 9.1 und 10.1 aus-
gebildet sind und drei jeweils eine geschlossene
Schlaufe bildende und gegen die Behalter 1 anlie-
gende Riemen 11 aufweise, deren Schlaufen wie-
derum in vertikaler Richtung gegeneinander versetzt
und voneinander beabstandet sind. Die Riemen 11
der Riemenanordnungen 9.3 und 10.3 sind so an-
getrieben, dass sich die gegen die Behéalter 1 an-
liegenden Schlaufenlangen beider Riemenanordnun-
gen 9.1 und 10.1 in Transportrichtung A bewegen, al-
lerdings mit einer Geschwindigkeit, die kleiner ist als
die Transportgeschwindigkeit des Abschnittes 7.1.2
bzw. 7.2.2. Hierdurch erfolgt am Ubergang zum Ab-
schnitt 7.1.3 bzw. 7.2.3 das Verdichten des Behalter-
stroms, so dass die Behalter 1 der jeweiligen Behal-
terteilgruppe 3.2 an den Kleberauftragen 4.1 an ein-
ander anliegen. Auf den Abschnitten 7.1.3 und 7.2.3
erfolgt dann vorzugsweise auch ein zumindest teil-
weises Abbinden oder Ausharten der Kleberauftrage
41.

[0034] Aufdem Abschnitt 7.1.4 und 7.2.4 werden die
weiterhin auf dem Transporteur 6 aufstehenden Be-
hélter fur das Zusammenfihren der Behalterteilgrup-
pen 3.2 durch Fihrungsstlicke 14 umgelenkt.

[0035] Der Abschnitt 7.3 weist zwei seitliche Rie-
menanordnungen 9.3 und 10.3 auf, die analog zu den
Riemenanordnungen 9.1 und 10.1 ausgebildet meh-
rere, jeweils eine geschlossene Schlaufe bildende
Riemen 11 aufweisen, wobei die horizontalen Schlau-
fen in vertikaler Richtung wiederum gegeneinander

versetzt und voneinander beabstandet und so mit
gleicher Geschwindigkeit aber gegenlaufig angetrie-
ben sind, dass sich die gegen die Behalter 1 an-
gedriickt anliegenden Schlaufenlangen in Transport-
richtung A bewegen und Uber die Riemenanordnun-
gen 9.3 und 10.3 die Behélter 1 jeweils zweier Behal-
terteilgruppen 3.2 zum Verbinden Uber die Kleberauf-
trage 4.2 senkrecht zur Transportrichtung A gegen-
einander angepresst werden.

[0036] Wie insbesondere aus der Fig. 4 ersichtlich,
sind die Ubergange zwischen den Riemenanordnun-
gen 9.1-9.3 sowie auch zwischen den Riemenanord-
nungen 10.1-10.3 so ausgebildet, dass sich an je-
dem Ubergang die von den Riemen 11 gebildeten
Schlaufen Uberlappen bzw. die von den Riemen 11
der Riemenanordnungen 9.2 bzw. 10.2 gebildeten
Schlaufen in die Zwischenrdume hineinreichen zwi-
schen den Schlaufen der Riemen 11 der Riemena-
nordnungen 9.1 und 9.3 bzw. 10.1 und 10.3 gebil-
det sind, so dass die Behalter 1 entlang der Behand-
lungsstrecken 7.1 und 7.2 kontinuierlich mit den Rie-
men 11 der Riemenanordnungen in Eingriff stehen.

[0037] Die Fig. 8 zeigt als weitere Ausfiihrungsform
eine Vorrichtung 5a, die sich von der Vorrichtung 5
dadurch unterscheidet, dass innerhalb des Abschnit-
tes 7.1.2 und 7.2.2 jeweils eine Kleberauftragsstation
15 vorgesehen ist, auf der das Ausrichten der Behal-
ter 1 in Bezug auf ihre Ausstattung oder Etiketten 2,
das Aufbringen der Kleberauftrage 4.1 und 4.2 unter
gesteuertem Drehen der Behalter 1 um ihre Behal-
terachse sowie das Ausrichten der Kleberauftrage in
Bezug auf die Transportrichtung A erfolgen.

[0038] Auch bei dieser Ausfiihrungsform weist der
Abschnitt 7.1.2 sowie 7.2.2 am Einlauf und Auslauf
jeweils die beiden Riemenanordnungen 9.2 und 10.2
auf, deren Riemen 11 so angetrieben werden, dass
die Behalter 1 am Ubergang zwischen dem Abschnitt
7.1.1 und 7.1.2 und am Ubergang zwischen dem Ab-
schnitt 7.2.1 und 7.2.2 voneinander beabstandet wer-
den. In Transportrichtung A gelangen die Behalter 1
an die Kleberauftragsstation 15. Dort wird jeder Be-
halter 1 an einen Behaltertrdger oder Behalterteller
16 Ubergeben, auf dem der Behalter 1 mit seinem Bo-
den aufsteht, und zwar derart, dass er mit dem Be-
halterteller 16 drehfest verbunden ist. Weiterhin wird
auf jeden Behalter oben ein Drehteller 17 aufgesetzt,
der den Behalter 1 u. a. gegen Umfallen sichert und
gegen den Behdlterteller 16 angedriickt. Die Behal-
terteller 16 werden beispielsweise mit einem nicht
dargestellten Funktionselement auf einer geschlos-
senen Bewegungsbahn 16.1 bewegt. In gleicher Wei-
se werden die Drehteller 17 auf einer geschlosse-
nen Bewegungsbahn 17.1 bewegt, und zwar derart,
dass sich die auf den Behaltertellern 16 aufstehen-
den Behalter 1 in Transportrichtung A mit der Trans-
portgeschwindigkeit des Abschnittes 7.1.1 und 7.2.1
bewegen. Hierbei kommen die Behalterteller 16 zu-
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nachst mit einem Riemen 18 eines ersten Servoan-
triebs 19 und anschliefiend mit einem unterhalb des
Riemens 18 angeordneten Riemen 20 eines zweiten
Servoantriebs 21 in Eingriff, so dass jeder Behélter
1 gesteuert durch ein Sensorsignal eines optoelek-
trischen Sensors 22 um seine Behalterachse so ge-
dreht werden kann, dass die Ausstattung oder das
Etikett 2 in Bezug auf die Transportrichtung A eine ge-
forderte Orientierung aufweist. AnschlieRend erfolgt
Uber die Képfe 4 das Aufbringen beispielsweise der
Kleberauftrage 4.1 und nach einem Drehen des je-
weiligen Behalters 1 um 90° um seine Behalterachse
mittels des Riemens 23 und des Servomotors 24 tiber
einen weiteren Kopf 4 das Aufbringen der Kleberauf-
trage 4.2 an die Behandlungsstrecke 7.1. Mit den Rie-
men 11 der anschlieRenden Riemenanordnungen 9.2
und 10.2 werden die Behalter 1 dann in die erforderli-
che Orientierung gedreht. Letzteres kann grundsatz-
lich auch durch einen weiteren Riemen eines weite-
ren Servoantriebs erfolgen.

[0039] Die Riemen 18, 20 und 23 der Servoantriebe
sind jeweils an der AulRenseite ihrer Schlaufen mit ei-
ner Verzahnung versehen, in die ein Zahnrad oder
eine Verzahnung an dem jeweiligen Behalterteller 16
eingreift.

[0040] Durch die Verwendung von jeweils mehre-
ren Riemen 11 bei den Riemenanordnungen 9.1-9.4
und 10.1-10.4 ist gewahrleistet, dass die Behalter
1 insbesondere auch bei der Ubergabe zwischen
den Abschnitten der Behandlungsstrecke 7.1 und 7.2
nicht verkippen, also die vertikale Orientierung der
Behalterachsen aufrechterhalten wird. Weiterhin wird
durch das Drehen der Behélter 1 um ihre Behalter-
achsen auf dem Abschnitt 7.1.2 und 7.2.2 auch er-
reicht, dass dann, wenn die Behélterachse eines Be-
hélters 1 gegenulber der Vertikalen geneigt sein soll-
te, die angestrebte vertikale Orientierung der Behal-
terachse wieder hergestellt wird.

[0041] Der Transport der Behalter 1 durch die Be-
handlungsstrecken 7.1 und 7.2 wird durch die Rie-
menanordnungen 9.1-9.3 und 10.1-10.3 bewirkt. Die
Riemen 11 besitzen hierflir eine ausrechende Brei-
te und Dicke, beispielsweise eine Dicke von mindes-
tens 4 mm und sind vorzugsweise zumindest an ih-
rer gegen die Behélter 1 anliegenden Seite mit ei-
ner griffigen Beschichtung versehen. Weiterhin ist der
Abstand, den die gegen die Behalter anliegenden
Schlaufenldangen der einander zugeordneten Rie-
menanordnungen 9.1 und 10.1, 9.2 und 10.2 sowie
9.3 und 10.3 von einander aufweisen kleiner als der
Durchmesser der Behalter 1 und betragt beispiels-
weise 95% bis 97% des Behalterdurchmessers. Jede
von einem Riemen 11 gebildete Schlaufe einer Rie-
menanordnung 9.1-9.3 liegt bevorzugt in einer ge-
meinsamen Ebene mit einer Schlaufe, die von einem
Riemen 11 der zugeordneten Riemenanordnung ge-
bildet ist.

[0042] Die Erfindung wurde voranstehend an Aus-
fuhrungsbeispielen beschrieben. Es versteht sich,
dass zahlreiche Anderungen sowie Abwandlungen
mdglich sind, ohne dass dadurch der der Erfin-
dung zugrundeliegende Erfindungsgedanke verlas-
sen wird. In den Figuren wurden die Kleberauftréage
4.1 und 4.2 jeweils als einzelne Kleberpunkte darge-
stellt. Es versteht sich, dass die Kleberauftrage 4.1
und 4.2 auch eine andere Form aufweisen kdnnen
und/oder dass jeder Kleberauftrag 4.1 und/oder 4.2
auch jeweils aus mehreren punkt- oder streifenférmi-
gen Auftragen bestehen kann.

Bezugszeichenliste

1 Behalter

2 Etikett

3 Gebinde

31 Behaltergruppe

3.2 Behalterteilgruppe

4 Auftragskopf

41,4.2 Kleberauftrag

5, 5a Vorrichtung

6 Transporteur

6.1,6.2 Behalterstrom

71,7.2 Behandlungsstrecke

71.1-71.4 Abschnitt

7.21-7.2.4 Abschnitt

7.3 Abschnitt

8 Ruckhalteelement

9.1-94 Riemenanordnung

10.1-10.4 Riemenanordnung

11 Riemen

12 Riemenrad

121 Spannrad

13 optoelektrischer Sensor, bei-

spielsweise Kamera

14 Fihrungsstick

15 Kleberauftragsstation

16 Behalterteller

17 Stitz- oder Drehteller

16.1,17.1 Bewegungsbahn

18 Riemen

19 Servoantrieb

20 Riemen

21 Servoantrieb

22 Optoelektrischer Sensor, Kame-

ra

23 Riemen

24 Servoantrieb

A Transportrichtung

M Symmetrie- oder Mittelebene
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Gebinden (3), die
in wenigstens zwei Reihen oder Behalterteilgruppen
(3.2) zumindest zwei Behalter (1) aufweisen, wobei
die Behalter (1) Gber einen Transporteur (6) einem
Behaltereinlauf (5.1) einer Vorrichtung (5) in wenigs-
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tens einem zweispurigen Behalterstrom (6.1, 6.2) zu-
gefiuhrt werden, wobei die Behalter (1) auf wenigs-
tens einer Behandlungsstrecke (7.1, 7.2) der Vorrich-
tung mit Kleberauftragen (4.1, 4.2) eines Klebers ver-
sehen werden, wobei auf jeder Behandlungsstrecke
(7.1, 7.2) aus den so behandelten Behéltern (1) zu-
nachst die Behalterteilgruppen (3.2) mit ersten Kle-
berauftragen (4.1) zwischen den Behéltern (1) gebil-
det werden, und wobei durch Zusammenfihren der
Behalterteilgruppen (3.2) diese Uber zweite Kleber-
auftrage (4.2) miteinander verbunden werden, da-
durch gekennzeichnet, dass auf wenigstens einem
ersten Abschnitt (7.1.2, 7.2.2) jeder Behandlungs-
strecke (7.1, 7.2) Giber beidseitig der Bewegungsbahn
der Behalter (1) angeordnete erste Riemenanordnun-
gen (9.2, 10.2), die endlos umlaufend angetriebe-
ne und jeweils eine Schlaufe bildende sowie mit ei-
ner Schlaufenlange gegen die Behalter (1) anliegen-
de Riemen (11) aufweisen, Liicken zwischen den in
Transportrichtung (A) aufeinander folgenden Behal-
tern (1) erzeugt, anschlieRend der erste Kleberauf-
trag (4.1) auf jeden Behdlter sowie an wenigstens
einer Behandlungsstrecke auch der zweite Kleber-
auftrag (4.1) auf die Behalter (1) aufgebracht wird,
und dass auf einem in Transportrichtung (A) anschlie-
Renden zweiten Abschnitt (7.1.3, 7.2.3) das Verdich-
ten der Behalter (1) in Transportrichtung (A) durch
zweite Riemenanordnungen (9.3, 10.3) erfolgt, die
beidseitig der Bewegungsbahn der Behalter (1) an-
geordnet sind und die endlos umlaufend angetriebe-
ne und jeweils eine Schlaufe bildende sowie mit ei-
ner Schlaufenldnge gegen die Behalter (1) anliegen-
de Riemen (11) aufweisen, die mit einer gegenulber
der Transportgeschwindigkeit des ersten Abschnitts
(7.1.2, 7.2.2) reduzierten Geschwindigkeit angetrie-
ben werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Behalter (1) um ihre Behalterach-
se so gedreht werden, dass die ersten Kleberauftra-
ge (4.1) in Transportrichtung (A) oder entgegen der
Transportrichtung (A) und die zweiten Kleberauftra-
ge (4.2) senkrecht zur Transportrichtung (A) orientiert
sind

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass aus den Uber den Transporteur (6)
zugefiihrten Behalterstromen (6.1, 6.2) zunachst je-
weils ein dicht gepackter oder verdichteter einspuri-
ger Behélterstrom gebildet wird, und zwar am Uber-
gang zu einem dem ersten Abschnitt (7.1.2, 7.2.2)
in Transportrichtung (A) vorausgehenden dritten Ab-
schnitt (7.1.1, 7.2.1) mit zwei beidseitig der Bewe-
gungsbahn der Behélter (1) angeordneten dritten
Riemenanordnungen (9.1, 10.1), die endlos umlau-
fend angetriebene und jeweils eine Schlaufe bildende
sowie mit einer Schlaufenlange gegen die Behalter
(1) anliegende Riemen (11) aufweisen, deren Trans-
portgeschwindigkeit kleiner ist als die Transportge-
schwindigkeit des Transportelementes (6).

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass beim Zu-
sammenflhren oder nach dem Zusammenflhren der
Behélterteilgruppen (3.2) die Behalter (1) auf einem
vierten Abschnitt (7.3) in einer Achsrichtung senk-
recht zur Transportrichtung (A) gegeneinander ange-
driickt werden, und zwar durch zwei beidseitig der
Bewegungsbahn der Behalter (1) angeordneten vier-
te Riemenanordnungen (9.4, 10.4), die endlos umlau-
fend angetriebene und jeweils eine Schlaufe bilden-
de sowie mit einer Schlaufenldnge gegen die Behél-
ter (1) anliegende Riemen (11) aufweisen.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rie-
menanordnungen (9.1-9.4; 10.1-10.4) jeweils we-
nigstens zwei Riemen (11) aufweisen, die eine endlos
angetriebene horizontale Schlaufe bilden, und dass
die Schlaufen jeder Riemenanordnung in vertikaler
Richtung voneinander beabstandet sind.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass sich
die an den Seiten der Behandlungsstrecken (7.1,
7.2) vorgesehenen Riemenanordnungen (9.1-9.3;
10.1-10.3) an ihren Ubergéngen mit ihren Schlaufen
Uberlappen und hierbei die jeweils von einem Rie-
men (11) gebildete Schlaufe einer Riemenanordnung
gegeniber der von einem Riemen (11) gebildeten
Schlaufe einer anschlieRenden Riemenanordnung in
vertikaler Richtung versetzt ist.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Auf-
bringen der Kleberauftrage auf die Behalter (1) der-
art erfolgt, dass der zweite Kleberauftrag (4.2) gegen-
Uber dem ersten Kleberauftrag (4.1) um die Behalter-
achse um 90° versetzt ist.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Be-
hélter (1) zum Aufbringen des ersten und/oder zwei-
ten Kleberauftrags (4.1, 4.2) an einen Behaltertrager
(16, 17) Ubergeben wird und der erste und/oder zwei-
te Kleberauftrag (4.1, 4.2) nach gesteuertem Drehen
des Behélters (1) um seine Behalterachse mit dem
Behaltertrager (16, 17) aufgebracht wird, vorzugswei-
se in Abhangigkeit von der Lage einer auf dem Be-
héalter vorhandenen Ausstattung (2).

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Drehen der Behalter in die die
Bildung der Behalterteilgruppen (3.2) ermdglichende
Position durch gesteuertes Drehen der Behalter mit
der Behalteraufnahme (16, 17) erfolgt.

10. Vorrichtung zum Herstellen von Gebinden (3),
die jeweils in wenigstens zwei Behalterteilgruppen
(3.2) oder Reihen wenigstens zwei Behalter (1) auf-
weisen, mit einem Behaltereinlauf (5.1), dem die Be-
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halter (1) Uber einen Transporteur (6) in wenigs-
tens einem zweispurigen Behalterstrom (6.1, 6.2) zu-
gefiuhrt werden, mit jeweils einer Behandlungsstre-
cke (7.1, 7.2) fur jeden Behalterstrom (6.1, 6.2), auf
der die Behalter mit Kleberauftragen (4.1, 4.2) ei-
nes Klebers versehen und die Behélterteilgruppen
(3.2) gebildet werden, sowie mit einem auf die Be-
handlungsstrecken (7.1, 7.2) in Transportrichtung (A)
folgenden Transportstreckenabschnitt (7.1.3, 7.2.3,
7.3) zum Zusammenflihren der Behalterteilgruppen
(3.2) und zur Bildung der Gebinde (3), dadurch
gekennzeichnet, dass auf wenigstens einer Teil-
lange der Behandlungsstrecken (7.1, 7.2) und/oder
des Transportabschnittes (7.1.4, 7.2.4, 7.3) beidseitig
der Bewegungsbahn Riemenanordnungen (9.1-9.4,
10.1-10.4) vorgesehen sind, die jeweils wenigstens
einen eine geschlossene horizontale Schlaufe bilden-
den endlos umlaufend angetriebenen und mit einer
inneren Schlaufenldnge gegen die Behalter anliegen-
den Riemen (11) bilden.

11.  Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch
gekennzeichnet, dass jede Riemenanordnung
(9.1-9.4; 10.1-10.4) wenigstens zwei Riemen (11)
aufweist, die jeweils eine geschlossene Schlaufe bil-
den, und dass zumindest die gegen die Behélter
(1) anliegenden Schlaufenlangen parallel oder im
Wesentlichen parallel und voneinander beabstandet
sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Behandlungsstre-
cken (7.1, 7.2) jeweils einen ersten Abschnitt (7.1.2,
7.2.2), auf dem die Behalter (1) an Auftragskopfen
(4) zum Aufbringen der Kleberauftrage (4.1, 4.2) vor-
beibewegt werden, sowie in Transportrichtung (A)
folgend wenigstens einen zweiten Abschnitt (7.1.3,
7.2.3) bilden, der beidseitig der Bewegungsbahn der
Behalter (1) jeweils eine mit den Behéltern (1) zusam-
menwirkende Riemenanordnung (9.3, 10.3) aufweist,
deren Riemen (11) synchron aber gegenlaufig der-
art angetrieben sind, dass sich die die gegen die Be-
hélter (1) anliegenden Schlaufenldngen in Transport-
richtung (A) bewegen, aber mit einer gegeniber der
Transportgeschwindigkeit des vorausgehenden ers-
ten Abschnitts (7.1.2, 7.2.2) reduzierten Geschwin-
digkeit, so dass sich am Ubergang zum zweiten Ab-
schnitt (7.1.3, 7.2.3) eine Verdichtung des Behalter-
stroms ergibt.

13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
handlungsstrecken (7.1, 7.2) bezogen auf die Trans-
portrichtung (A) dem ersten Abschnitt (7.1.2, 7.2.2)
vorausgehend einen dritten Abschnitt (7.1.1, 7.2.1)
aufweisen, an welchem beidseitig der Bewegungs-
bahn der Behalter (1) jeweils eine Riemenanord-
nung (9.1, 10.1) vorgesehen ist, deren Riemen so
angetrieben sind, dass die Transportgeschwindigkeit
des dritten Abschnitts (7.1.1, 7.2.1) kleiner ist als

die Transportgeschwindigkeit eines in Transportrich-
tung vorausgehenden Transportabschnittes zum Zu-
fiihren der Behalter (1), so dass am Ubergang zum
dritten Abschnitt (7.1.1, 7.2.1) eine Verdichtung des
jeweiligen einspurigen Behalterstromes erfolgt.

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass je-
de Riemenanordnung (9.1-9.4; 10.1-10.4) wenigs-
tens zwei eine geschlossene Schlaufe bildende Rie-
men (11) aufweist, und dass die Schlaufen parallel
sowie voneinander beabstandet vorgesehen sind.

15.  Vorrichtung nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Ubergang zwischen Riemenanordnungen (9.1-9.3;
10.1-10.3), die an einer gemeinsamen Seite der Be-
wegungsbahn der Behalter (1) vorgesehen sind, der-
art ausgebildet ist, dass sich dort die Riemen (11)
oder deren Schlaufen der aneinander anschlieRen-
den Riemenanordnungen (9.1-9.3; 10.1-10.3) Uber-
lappen.

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Rie-
men der Riemenanordnungen (9.2, 10.2) am ersten
Abschnitt (7.1.2, 7.2.2) derart angetrieben sind, dass
die Behalter (1) fir das Aufbringen der Kleberauftrage
(4.1, 4.2) und/oder fur das Ausrichten der Kleberauf-
trage gesteuert um ihre Behalterachse gedreht wer-
den.

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
handlungsstrecken (7.1, 7.2) jeweils lineare oder ge-
radlinige Behandlungsstrecken sind.

18. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der ers-
te Abschnitt (7.1.2, 7.2.2) der Behandlungsstrecke
(7.1, 7.2) zumindest teilweise von einer Kleberauf-
tragsstation (15) gebildet ist, die auf einer geschlos-
senen Bewegungsbahn (16.1, 17.1) umlaufende Be-
haltertréger (16, 17) aufweist, an die die Behalter
(1) jeweils einzeln Ubergeben werden, und dass An-
triebs- und Steuermittel (18, 19, 20, 21, 23, 24) vorge-
sehen sind, mit denen die Behaltertrager (16) und die
auf diesen angeordneten Behélter (1) durch Drehen
um die Behalterachse fiir das Aufbringen der Kleber-
auftrage (4.1, 4.2) ausgerichtet und/oder in eine fir
die Herstellung der Behalterteilgruppen (3.2) notwen-
dige Position gebracht werden.

19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Antriebs- und Steuermittel
von wenigstens einem an der Bewegungsbahn der
Behalteraufnahmen (16, 17) angeordneten Antriebs-
element (18,19, 20, 21, 23, 24) gebildet sind, welches
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eine antriebsmafige Verbindung mit dem jeweils vor-
beibewegten Behaltertrager (16, 17) herstellt.

Es folgen 8 Seiten Zeichnungen
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