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(54) Title: METHOD FOR THE PRODUCTION OF A LAYER OF MULTIPACKS
(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINER LAGE AUS GEBINDEN
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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a layer of multipacks, wherein the multipacks have containers which
are connected to each other and the layer has at least a first and a second multipack, said method comprising the steps of: providing a
first and a second multipack, which are pregrouped in loose compression to form a layer, in a receiving region and final compression
of the pregrouped multipack to a layer. In order to provide a method and a device, in which the joining of multipacks to a layer is
carried out without the disadvantages described above, it is provided that, prior to the final compression of the multipacks to a layer,
an adhesive spot is applied onto a first multipack, and that during or after the provision of the pregrouped multipack, but prior to the
final compression of the pregrouped multipack to a layer, an adhesive point is produced between two adjacent multipacks.

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  ohne internationalen Recherchenbericht und erneut zu
veroffentlichen nach Erhalt des Berichts (Regel 48 Absatz
2 Buchstabe g)

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer Lage aus Gebinden, wobei die Gebinde miteinander verbundene
Behaélter aufweisen und wobei die Lage mindestens ein erstes und ein zweites Gebinde aufweisen, mit den Schritten: Bereitstellen
eines ersten und eines zweiten Gebindes, die in loser Verdichtung zu einer Lage vorgruppiert sind, in einem Aufnahmebereich
und ein tinales Verdichten der vorgruppierten Gebinde zu einer Lage. Um ein Verfahren und eine Vorrichtung vorzuschlagen, bei
der das Fiigen von Gebinden zu einer Lage ohne die vorstehend beschriebenen Nachteile erfolgt, ist vorgesehen, dass vor dem
finalen Verdichten der Gebinde zu einer Lage ein Klebepunkt auf ein erstes Gebinde aufgebracht wird, und dass wéhrend oder
nach dem Bereitstellen der vorgruppierten Gebinde, aber vor dem finalen Verdichten ein Klebepunkt aufgetragen wird, durch den
beim finalen Verdichten der vorgruppierten Gebinde zu eciner Lage eine Klebstelle zwischen zwei aneinander grenzenden
Gebinden erzeugt wird.
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Verfahren zum Herstellen einer Lage aus Gebinden

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer Lage aus Gebinden und

eine Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens.

Das Herstellen einer Lage aus Gebinden ist z. B. aus der DE 10 2009 025 824 A1
oder der EP 2 096 039 A1 bekannt. Gebinde, die durch Schrumpffolie zusammen-
gehalten werden, werden mit Klebepunkten versehen und geflgt, so dass die Ge-
binde zu einer Lage verbunden werden. Die DE 37 11 766 A1 beschreibt ein sol-

ches Verfahren und eine solche Vorrichtung fur Kartonverpackungen, die Behalter

enthalten.

Nachteilig an diesen Verfahren ist, dass die Gebinde nach dem Aufbringen der Kle-
bepunkte noch manipuliert werden mussen, um zu einer Lage gruppiert zu werden,
wobei das Manipulieren schwierig ist, wenn bereits ein Klebepunkt aufgetragen
wurde und die Mittel zum Manipulieren weder den Klebepunkt beschadigen noch

durch den Klebepunkt verunreinigt werden sollen.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vorrichtung vorzuschla-
gen, bei der das Fugen von Gebinden zu einer Lage ohne die vorstehend beschrie-

benen Nachteile erfolgt.

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren nach Anspruch 1 und eine Vorrich-

tung nach Anspruch 13.

Das erfindungsgemafe Verfahren zum Herstellen von einer Lage aus Gebinden
betrifft Gebinde, die miteinander verbundene Behalter aufweisen. Die herzustellen-
de Lage weist dabei mindestens ein erstes und ein zweites Gebinde, meist aber bis
zu 20 Gebinde auf. Das Herstellen einer Lage mit den Schritten des Bereitstellens
eines ersten und eines zweiten Gebindes, die in loser Verdichtung zu einer Lage
vorgruppiert sind, in einem Aufnahmebereich gefolgt von dem finalen Verdichten der
vorgruppierten Gebinde zu einer Lage miteinander verbundenen Gebinde ist
dadurch gekennzeichnet, dass wahrend oder nach dem Bereitstellen der vorgrup-
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pierten Gebinde, aber vor dem finalen Verdichten der Gebinde zu einer Lage ein
Klebepunkt auf ein erstes Gebinde aufgebracht wird, und dass beim finalen Verdich-
ten der vorgruppierten Gebinde zu einer Lage aus dem Klebepunkt eine Klebstelle

zwischen zwei aneinander grenzenden Gebinden erzeugt wird.

Mehrere Lagen werden Ubereinander gestapelt, typischerweise um auf einer Palette
gesichert und transportiert zu werden. Es ist ein besonderer Vorteil des erfindungs-
gemafen Verfahrens, dass Stapel aus zu einer erfindungsgemafen Lage verbun-
denen Gebinde, wenn Uberhaupt, dann nur noch in geringem Male zusatzlich gesi-
chert werden mussen, z. B. durch Umreifung des Stapels bzw. der Palette oder
durch Anbringen einer Schrumpffolie oder —haube.

Mit den bekannten Verfahren kdbnnen Gebinde nur in Reihen zu Lagen geordnet
werden, weil eine Manipulation, insbesondere ein Drehen der Gebinde nach dem
Auftragen des Klebepunkts nicht moglich ist, ohne den Klebepunkt zu beschadigen
oder die Vorrichtung zu verschmutzen. Erfindungsgemaf ist die Ausrichtung der
Gebinde bereits erfolgt, wenn der Klebepunkt aufgetragen wird. Das Verfahren zum
Herstellen einer Lage sieht vor, dass die Gebinde zunachst in einem ersten Schritt
vorgruppiert werden, dass heildt, sie werden in die fur die jeweilige Lage vorgesehe-
ne Richtung gedreht und sie werden so nahe zusammengehalten, dass ein Drehen
der Gebinde nicht mehr moglich und nicht mehr n6tig ist. Die Gebinde befinden sich
also in einem ersten Stadium der Verdichtung, einer verdichteten, in der Regel et-
was losen Verdichtung. Die Gebinde sind im Stadium ersten Verdichtung bereits
ausgerichtet und gruppiert, aber noch nicht miteinander klebend oder haftend ver-

bunden.

Erst wahrend oder nach dem Ausrichten der Gebinde wird ein Klebepunkt aufgetra-
gen. Nach dem Auftragen des Klebepunkts werden die Gebinde durch Flugen in ein
zweites Stadium der Verdichtung, die finale Verdichtung, UberfGhrt. Durch Anpres-
sen oder Andrtcken der Gebinde entsteht eine Klebstelle aus dem Klebepunkt und
fugt die Gebinde zu einer Lage zusammen. Die Mittel zum Flgen sind an sich be-
kannt, sie pressen die Gebinde aneinander, wobei der Klebepunkt mit einem an-
grenzenden Gebinde in Kontakt kommt und trocknet oder aushartet. Ggf. sind Mittel
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zum Ausharten des Klebstoffs vorhanden, z. B. eine Strahlungsvorrichtung fur strah-
lungshartende, insbesondere uv-hartende Klebstoffe oder eine Warmequelle zum
Trocknen des Klebstoffs. Bevorzugt wird ein Klebstoff verwendet, der keine Mittel
zum Ausharten des Klebstoffs erfordert, weil die erfindungsgemaf hergestellten
Lage ohne weiteres eine Flache von 1,5 m x 1,5 m einnehmen kdnnen, so dass der
einzelne Klebepunkt bzw. die Klebstelle schlecht erreichbar ist fur Strahlung oder

Warme.

Zum Erzeugen des Klebepunkts wird bevorzugt ein strahlungshartender Klebstoff,
Heildleim oder ein beidseitig klebendes Band verwendet. Der Klebstoff wird durch z.
B. eine Duse auf das Gebinde aufgetragen und wahrend des Flgens zu einer Kleb-
stelle getrocknet oder ausgehartet, die zwei Gebinde miteinander verbindet. Als Mit-
tel zum Erzeugen des Klebepunkts werden Klebedlusen oder Mittel zum Anbringen
von beidseitig klebenen Bandabschnitten bevorzugt. Vereinfachend wird im Folgen-
den von Klebstoffdisen gesprochen, wobei aber Mittel zum Anbringen von Band-
stlicken ausdricklich mit gemeint und eingeschlossen sind.

Nach einer besonders vorteilhaften Ausfuhrung der Erfindung werden mindestens
zwei Gebinde zu einer Lage gefugt, die ausschliellich mittels Klebstellen verbunde-
ne Behalter aufweisen. Dadurch, dass keine dulRere Hulle, z. B. aus Karton oder
Schrumpffolie die Gebinde umgibt, kann die Klebstelle Gberall dort angebracht sein,
wo Behalter verschiedener Gebinde aneinander anliegen, ohne Rlcksicht auf eine
aulere Hulle nehmen zu mussen. Vorteilhaft weisen die Klebstellen zwischen den
Gebinden eine geringere Klebkraft auf als die Klebstellen zwischen den Behaltern
der Gebinde, um beim Herauslosen eines Gebindes aus der Lage eine saubere
Trennung der einzelnen Gebinde voneinander zu ermoglichen. Erreicht werden
kann eine geringere Klebkraft z. B. durch die Auswahl des Klebstoffs oder durch
eine kleinere Klebstelle bzw. durch eine Klebstelle mit besonderer Ausrichtung, die

mit geringerer Kraft zu |0sen ist.

Die Gebinde, in denen z. B. Flaschen, Dosen oder Glaser oder andere Einzelverpa-
ckungen zu einer einlagigen oder mehrlagigen Einheit zusammengefasst sind, sind

in loser Verdichtung vorgruppiert, sie sind dabei in einer Ebene angeordnet, insbe-
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sondere befinden sich die unteren Enden der Behalter in einer Ebene. Eine bevor-
zugte Ausfuhrung des erfindungsgemafen Verfahrens sieht vor, dass die in loser
Verdichtung vorgruppierten Gebinde in wechselnder Ausrichtung angeordnet sind.
Gebinde, die keine quadratischen Aullenmalie aufweisen, werden vorteilhaft in
wechselnder Ausrichtung zu einer Lage vorgruppiert, so dass ein Gebinde, bezogen
auf die Langsausrichtung des Gebindes, mit einer ersten Ausrichtung angrenzt an
ein Gebinde mit einer zweiten Ausrichtung. Durch diese wechselnde Ausrichtung
entsteht eine Lage, bei der die Gebinde ineinander verzahnt sind, so dass die Lage
eine zusatzliche mechanische Festigkeit und Verwindungssteifigkeit erhalt. Alterna-
tiv oder in Kombination mit der wechselnden Ausrichtung kdnnen Gebinde auch in
Reihen angeordnet werden. Vorteilhaft wird der Klebepunkt aufgetragen, nachdem
die Gebinde z. B. durch Drehen in die jeweils vorgegebene Ausrichtung gebracht

wurden.

Allgemein kdnnen die zu einer Lage vorgruppierten Gebinde in der gewtnschten
Ausrichtung gehalten werden. Mittel zum Halten der Gebinde kénnen beispielsweise
als Leisten, bahnférmige Flihrungen oder Greifer ausgebildet sein, die einzelne oder
mehrere Gebinde halten. Die Mittel zum Halten der Gebinde kbnnen ortsfest oder
beweglich sein und die Gebinde wahrend des Forderns halten oder die gehaltenen
Gebinde selbst fordern. Die Mittel zum Halten der Gebinde kbnnen Teile einer Lage
halten, bevorzugt halten sie samtliche Gebinde einer Lage. Die Mittel zum Halten
kénnen im Abstand von den Gebinden angeordnet sein, z. B. um eine unerwinsch-
te Drehung einzelner Gebinde zu verhindern, sie kdnnen aber die Gebinde auch
fest umschliel3en oder pressen.

Nach einer besonders bevorzugten Ausflhrung des Verfahrens werden die in loser
Verdichtung vorgruppierten ersten und zweiten Gebinde gespreizt und in gespreiz-
tem Zustand wird ein Klebepunkt aufgetragen. Das Spreizen der bereits vorgrup-
pierten Gebinde gewahrleistet, dass nach dem Auftragen des Klebepunkts keine
weitere Drehung der Gebinde zueinander mehr erforderlich ist. Das Ausrichten der
Gebinde in vorgruppierter Anordnung ist bereits vor dem Spreizen erfolgt. Das
Spreizen ermoglicht insbesondere das Anbringen von Klebepunkten an Gebinden
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mit wechselnder Anordnung oder bei Gebinden, die in nicht-gleich verlaufenden

Reihen (Langs- und Querreihen) angeordnet sind.

Nach einer ersten Ausfihrung der Erfindung erfolgt das Spreizen durch Einbringen
eines Distanzelements, im Folgenden, unabhangig von der Form auch als Trennkeil
bezeichnet, zwischen ein erstes und ein zweites Gebinde, das die Gebinde von
oben her eindringend spreizt. Dabei bleiben die unteren Enden der Gebinde in der
Regel aneinander anliegend, insbesondere, wenn die Gebinde durch Mittel zum
Halten in der vorgruppierten Lage gehalten werden. Eine am Distanzelement ange-
ordnete Klebstoffdise bringt einen Klebepunkt auf ein Gebinde auf. Distanzelement
bzw. Trennkeil und Klebstoffdise werden aus den vorgruppierten Gebinden her-
ausgehoben. Entweder werden nun in derselben Lage, ggf. nach Drehen der Lage,
nach Spreizen durch den Trennkeil zwischen anderen Gebinden weitere Klebepunk-
te angebracht. Oder eine Mehrzahl von Trennkeilen, die je nach Bedarf einteilig o-
der mehrteilig ausgeflhrt sein kénnen, werden zwischen die vorgruppierten Gebin-
de gesenkt und mehrere, bevorzugt samtliche Klebepunkte werden in einem Ab-
senk-Vorgang der Trennkeile erzeugt. Insbesondere dann, wenn die Gebinde nicht
in Reihen angeordnet sind, kdnnen der oder die Trennkeile die Gebinde z. B. zwei
Mal nacheinander in unterschiedliche Richtungen spreizen, dazwischen kann die
Lage der vorgruppierten Gebinde oder der Trennkeil gedreht werden, so dass Ge-
binde mit unterschiedlichen Reihen effizient mit Klebepunkten versehen werden
konnen. Nach einer bevorzugten Ausfuhrung der Erfindung ist der Trennkeil sowohl
vertikal zwischen die vorgruppierten Gebinde verfahrbar als auch bezogen auf die
Lage der vorgruppierten Gebinde, also z. B. von einer Reihe der Lage zur nachsten
oder auch, um den Vorgang des Spreizens und Anbringens von Klebepunkten auch
durchfuhren zu kénnen, wahrend die Lage vorgruppierter Behalter gefordert wird.

Nach einer dritten Ausfihrung des erfindungsgemalen Verfahrens werden ein ers-
tes und ein zweites Gebinde wahrend oder nach dem Vorgruppieren, insbesondere
nach dem Ausrichten der Gebinde in die zur Herstellung der Lage erforderliche Aus-
richtung mit einer ersten und mit einer zweiten Beschleunigung unterschiedlich be-
schleunigt. Durch das unterschiedliche Beschleunigen entsteht eine Llcke zwischen
den ersten und zweiten Gebinden, in die ein Distanzelement mit einer Klebstoffdise
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einfahren und mindestens einen Klebepunkt auf einem ersten Gebinde anbringen
kann. Das Verfahren kann so ausgelegt sein, dass die Mittel zum Beschleunigen, z.
B. Férderbander mit unterschiedlicher Geschwindigkeit oder Mitnehmer, die Gebin-
de unterschiedlich schnell fordern, stets an derselben Stelle eine Licke zwischen
den Gebinden entstehen lassen, sodass Dusentrager mit Klebstoffdlsen stets an
derselben Stelle zwischen das erste und zweite Gebinde einfahren kdnnen. Alterna-
tiv kdnnen die Dusentrager in Abhangigkeit von der Groe der Lucke zwischen den
Gebinden gesteuert werden, wobei die Licke z. B. optisch erfasst werden kann.

Nach einer zweiten Ausflhrung der Erfindung sind die lose verdichteten, vorgrup-
pierten Gebinde in einem Zentrierrahmen angeordnet, beispielsweise in einem um-
laufenden Rahmen aus Leisten, der bevorzugt in geringem Abstand von den Gebin-
den angeordnet ist. Der Zentrierrahmen wird Gber einer kuppelférmigen Hubvorrich-
tung ausgerichtet. Die Hubvorrichtung hebt die Gebinde am unteren Ende an, wobei
die Gebinde in der Mitte der Lage am weitesten angehoben werden, die Gebinde,
die an den Zentrierrahmen angrenzen, werden am wenigsten angehoben. Wahrend
die Gebinde durch die Hubvorrichtung angehoben sind, fahren von oben Dusentra-
ger mit Klebstoffdisen zwischen die Gebinde und bringen mindestens an einem
ersten Gebinde einen Klebepunkt an, in der Regel werden samtliche Klebepunkte,
die zum Herstellen der Lage aus den vorgruppierten Gebinden erforderlich sind,

gleichzeitig angebracht.

Allen drei Ausfuhrungen des erfindungsgemafen Verfahrens ist gemein, dass Kle-
bepunkte auf die bereits ausgerichteten, also lose verdichteten, vorgruppierten Ge-
binde aufgebracht werden, wobei das Spreizen das Anbringen der Klebepunkte
vereinfacht. Vorteilhaft hierbei ist, dass vor dem Fugen der Gebinde zu einer Lage
weder die Klebepunkte beschadigt, z. B. verwischt oder abgetragen werden noch
die Vorrichtung verschmutzt wird.

Nach einer besonders bevorzugten Ausfuhrung der Erfindung werden nur ausge-
wahlte Gebinde mit Klebepunkten versehen. Insbesondere randstandige Gebinde
werden mit Klebepunkten versehen, weil sich herausgestellt hat, dass eine Stabili-
sierung der randstandigen Gebinde durch Klebstellen eine Lage aus Gebinden be-
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reits erheblich stabilisiert. Nach einer weiter vorteilhaften Ausfuhrung kbnnen auch
Gruppen von Gebinden durch Klebstellen verbunden werden, insbesondere z. B.
eine Gruppe von zentral angeordneten Gebinden, vor allem dann, wenn auch die

randstandigen Gebinde durch Klebstellen miteinander verbunden sind.

Bevorzugt werden mit dem erfindungsgemafien Verfahren Gebinde zu einer Lage
geflgt, die ausschliefdlich durch Klebstellen verbunden sind, vorteilhaft durch Kleb-
stellen, die, bezogen auf die HOhe der Behalter, in der unteren Halfte des Behalters
angebracht sind. Es hat sich als weiter vorteilhaft erwiesen, wenn die auch Klebstel-

len zwischen den Gebinden in der unteren Halfte der Gebinde angebracht sind.

Es wird besonders bevorzugt, wenn nach dem Bereitstellen vorgruppierter, lose
verdichteter Behalter in einer ersten Lage Klebstoff auf das obere Ende mindestens
eines in der Lage in einem Gebinde fixierten Behalters aufgebracht wird. In einem
zweiten Schritt wird auf diese erste Lage eine zweite Lage oder eine bahnférmige
Zwischenlage aufgebracht und es wird eine Klebstelle zwischen der zweiten Lage
oder der bahnférmigen Zwischenlage erzeugt. Auf diese Weise wird der Stapel aus

mindestens einer ersten und zweiten Lage von Gebinden zusatzlich stabilisiert.

Die Erfindung umfasst weiter eine Vorrichtung, die ausgelegt ist, das erfindungsge-
mafe Verfahren umzusetzen. Entsprechend weist die erfindungsgemafe Vorrich-
tung zum Herstellen einer Lage aus mindestens einem ersten und einem zweiten
Gebinde, die jeweils untereinander verbundene Behalter aufweisen, Mittel zum For-
dern und Gruppieren von Gebinden, Mittel zum Aufbringen eines Klebepunktes und
Mittel zum Flgen von Gebinden zu einer Lage sowie Mittel zum Spreizen mindes-
tens des ersten und des zweiten Gebindes auf. Die Mittel zum Spreizen wirken be-
vorzugt auf Gebinde ein, die bereits auf inre vorgegebene Ausrichtung in der herzu-
stellenden Lage ausgerichtet sind, also auf Gebinde, die bereits, ggf. durch Drehen,
ausgerichtet sind, und die, ausgehend von dieser Position dann in loser Verdichtung
vorgruppiert werden oder vorgruppiert sind. Die Mittel zum Spreizen ermdéglichen
das Aufbringen eines Klebepunkts auf ein erstes oder zwei Gebinde, indem die Mit-
tel zum Aufbringen, beispielsweise eine Klebstoffdlise oder Mittel zum Aufbringen

eines beidseitig beschichteten Klebebands zwischen die gespreizten ersten und
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zweiten Gebinde einfahren und den Klebepunkt aufbringen konnen. Da unmittelbar
an das Aufbringen des Klebepunktes und ggf. Zurlickfahren der Mittel zum Spreizen
die mit einem Klebepunkt versenhenen Gebinde gefligt, also unter Druck durch Aus-
bilden von Klebstellen aus den Klebepunkten zu einer Lage gepresst werden kon-
nen, erlauben die Mittel zum Spreizen das saubere und effiziente Herstellen einer
Lage von Gebinden. Zusatzlich wird eine Lage von Gebinden bereitgestellt, die
durch die verbesserte Qualitat der Klebstellen eine verbesserte Eigenfestigkeit auf-
weist und dadurch eine weitere Stabilisierung eines Stapels aus erfindungsgema-
Ren Lagen von Gebinden, z. B. durch Umreifung oder Schrumpffolie, wenn Uber-

haupt, dann nur in geringem Umfang erforderlich ist.

Bevorzugt sind Mittel zum Halten der in loser Verdichtung vorgruppierten Gebinde
vorgesehen, die die vorgruppierten Gebinde wahrend des Spreizens oder beim For-
dern so zusammenhalten, dass sich die Gebinde nicht so weit gegeneinander ver-
schieben oder verdrehen kbnnen, dass die gewlnschte Ausrichtung der Gebinde in
der Lage verandert wird. Typisch kbnnen Leisten, bahn- oder schienenférmige Be-
grenzungen oder Greifer eingesetzt werden, wie sie zum Manipulieren von Gebin-
den oder Behaltern an sich bekannt sind. Nach einer bevorzugten Ausflihrung der
Erfindung kénnen die Mittel zum Halten Gruppen von vorgruppierten Gebinden ei-
ner Lage oder samtliche Gebinde einer Lage umgreifen. Vorteilhaft konnen die Mit-
tel zum Halten die vorgruppierten Gebinde seitlich, insbesondere am unteren Ende

umfassen.

Die Mittel zum Spreizen sind vorteilhaft in einer von drei Ausfuhrungen oder in einer
Kombination dieser Ausfuhrungen ausgebildet. Die Mittel zum Spreizen konnen als
Trennkeil, als kuppelférmige Hubvorrichtung oder als Mittel zum Erzeugen einer
ersten Beschleunigung fur ein erstes Gebinde und als Mittel zum Erzeugen einer
zweiten Beschleunigung fur ein zweites Gebinde ausgefuhrt sein, so wie vorstehend

im Zusammenhang mit dem Verfahren in ihrer Wirkungsweise beschrieben.

Vorteilhaft sind zum Herstellen einer Lage aus Gebinden mehrere Trennkeile oder
Mittel zum Erzeugen einer ersten und zweiten Beschleunigung vorgesehen, damit in

einem Arbeitsgang eine mindestens eine Gruppe von Gebinden mit Klebepunkten



10

15

20

25

30

WO 2016/113094 PCT/EP2015/081045

versehen werden kann, vorzugsweise so viele Gebinde, dass die vollstandige Lage
gefugt werden kann. Die Gebinde werden von ihrer Herstellung bis zur Herstellung
der Lage Uber verschiedene Bearbeitungsstationen gefordert. Das Aufbringen der
Klebepunkte erfolgt dabei haufig im Stillstand, so dass das Aufbringen der Klebe-
punkte mit einem Abbremsen und Beschleunigen verbunden ist. Dieser Energie-
aufwand wird minimiert, wenn das Anbringen samtlicher Klebepunkte einer Lage in
einem oder zwei Arbeitsgangen erfolgen kann, weil mehrere Trennkeile oder Mittel

zum Beschleunigen vorgesehen sind.

Insbesondere, wenn Gebinde mit wechselnder Ausrichtung zu einer Lage zusam-
mengefasst werden sollen, zeigen die vorgruppierten Gebinde in loser Verdichtung
keine durchgehenden Teilungslinien zwischen den Gebinden sondern lediglich Ab-
schnitte von parallelen Teilungslinien. Um hier effizient Klebepunkte setzen zu kon-
nen, sind zweckmafig an sich bekannte Mittel zum Drehen vorgesehen, die ein
Einwirken der Mittel zum Spreizen an jedem Abschnitt einer Teilungslinie zwischen
Gebinden ermoglichen. In der Regel verlaufen die Teilungslinien rechtwinklig, so
dass eine Drehung der vorgruppierten Gebinde um 90° zu erméglichen ist. Bevor-
zugt halten die Mittel zum Halten die vorgruppierten Gebinde wahrend der Drehung

Zusammen.

Die Hubvorrichtung weist in einer ersten vorteilhaften Ausfihrung eine kuppelférmi-
ge Platte auf, deren Flache in etwa den Abmessungen der zu erzeugenden Lage
entspricht. Das Ausmalf der Wo6lbung ermittelt der Fachmann in wenigen orientie-
renden Versuchen; es hangt insbesondere von der Hohe und dem Umfang sowie
der Zahl der Gebinde ab, aber auch von dem Raum, den die Mittel zum Aufbringen
von Klebepunkten bendtigen, um eine vorgegebene Stelle am Gebinde zu errei-
chen. Es ist daher weiter bevorzugt, wenn die Hubvorrichtung einzelne Segmente
aufweist, deren Bewegung in senkrechter Richtung, der Hub, einzeln, bevorzugt
aber abgestimmt aufeinander gesteuert werden kann, Auf diese Weise kann die
Hubvorrichtung z. B. an unterschiedliche Lagen und Gebinde angepasst werden,
denn die jeweils genutzten Segmente kbnnen an die Abmessungen der Lage und
die Form und Grolke der Gebinde angepasst werden.
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Das Vorgruppieren der Gebinde in loser Verdichtung und das anschlieende Ver-
binden der Gebinde zu einer Lage erfordert regelmafig das Transportieren oder
Fordern der Gebinde. Insbesondere im Zustand loser Verdichtung ist ein Verdrehen
der Gebinde in ihrer Ausrichtung zueinander nicht erwlnscht, weil dies die Ausbil-
dung und Herstellung der Lage empfindlich stort. Bevorzugt sind die vorgruppierten
Gebinde daher von Mitteln zum FUhren umgeben, typisch von Leisten, Schienen,
Rahmen, bahnférmigen Flhrungen oder von Greifern, die zudem ein Heben der
Gebinde ermdglichen. Die Mittel zum Fuhren kdnnen ortsfest sein oder sie kbnnen
sich mit dem Gebinde bewegen; dies ist meist mit den jeweiligen Fordervorrichtun-

gen abgestimmt.

Die Mittel zum Fuhren kénnen in einem Abstand zu den Gebinden angeordnet sein,
der gerade noch wirksam ein Drehen der Gebinde zueinander verhindert. Sie kon-
nen aber auch unter Druck auf die Gebinde einwirken, ggf. auch als Mittel zum FU-
gen das Ausbilden der Klebstellen aus Klebepunkten zwischen den Gebinden be-
wirken. Die Mittel zum FUhren wirken meist auf die randstandigen Gebinde ein, es
ist aber auch nicht ausgeschlossen, dass Mittel zum Fuhren auf Gebinde einwirken,
die unter den vorgruppierten Gebinden nicht-randstandig angeordnet sind.

Der besondere Vorteil des Verfahrens und der Vorrichtung besteht darin, dass die
im ersten Schritt gruppierten und verdichteten Gebinde im Moment des Auftrages
von Klebepunkten in der finalen Orientierung zueinander gehalten werden. Somit
erfolgt kein Ausrichten der Gebinde oder einzelner Gebinde zum Zwecke der richti-
gen Lage zum Nachbargebinde und fur die Verdichtung. Idealerweise ist nach der
Herstellung des Klebepunktes nur das Schliefen eines wenige Millimeter breiten
Spaltes oder Offnungskeiles zw. einzelnen Behéltern nétig, was ggf. durch die Elas-
tizitat der verformten Behalter automatisch erfolgen kann. Notigenfalls wird die Be-
wegung und der Druck Uber Aul3engelander aufgebraucht.

In der Station zur Verdichtung wird dann auch die erforderliche Haltezeit zum
Trocknen oder Ausharten eines Klebestoffs realisiert. Alternativ kann die Trock-
nungs- und Aushértungszeit oder ein Teil hiervon, beim Uberhub mittels geeignetem
Greifkopf oder Fordermittel in gehaltener Formation erfolgen.
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SchlieBlich betrifft die Erfindung eine Lage aus Gebinden, wobei mindestens ein Teil
der Gebinde untereinander durch Klebstellen verbunden ist. Insbesondere ist eine
Lage aus Gebinden gemeint, in der die Gebinde nicht in Reihen angeordnet sind.

Typisch ist eine erfindungsgemalfe Lage aus versetzt angeordneten Gebinden.

Details der Erfindung werden nachfolgend an Hand von Zeichnungen naher erlau-
tert. Es zeigen:

Fig. 1 Schematische Darstellung des Vorgruppierens von Gebinden in loser Ver-

dichtung,

Fig. 2 Schematische Darstellung einer Vorrichtung zum Anbringen von Klebstellen
zwischen vorgruppierten Gebinden in loser Verdichtung,

Fig. 3 Schematische Darstellung einer ersten Ausfuhrung zum Anbringen von Kleb-
stellen zwischen Gebinden mittels eines Trennkeils,

Fig. 4 Trennkeil zum Spreizen von Gebinden nach der ersten Ausfuhrung der Erfin-
dung,

Fig. 5 Schematische Ablaufdarstellung des Anbringens von Klebstellen und des
Flgens nach einer ersten Ausfuhrung der Erfindung,

Fig. 6 Details zum Ablauf nach Fig. 5,

\I

Fig. 7 Details zum Trennkeil mit Klebstoffduse,

Fig. 8 Schematische Umlaufdarstellung einer zweiten Ausfuhrung zum Anbringen
von Klebstellen zwischen Gebinden mittels unterschiedlicher Beschleunigung
erster und zweiter Gebinde,

Fig. 9 Detail zur zweiten Ausfihrung gemaf Fig. 8,

Fig. 10 Schematische Ablaufdarstellung einer dritten Ausfihrung zum Anbringen
von Klebstellen und des Flgens von Gebinden mittels kuppelférmiger Hub-

vorrichtung.

Fig. 1 zeigt eine Anlage 2 zum Vorgruppieren von Gebinden 4. Die Gebinde 4 wer-
den Uber eine Zufuhrung 6 zugefuhrt und, nach Ausrichten in einer Wendestation 8
einem Aufnahmebereich 10 zugeflhrt. In der Wendestation 8 werden die Gebinde 4

in der Folge der Zufuhrung ausgerichtet. Fig. 1 zeigt das Vorgruppieren von Gebin-
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den in wechselnder Anordnung. Die rechteckigen Gebinde 4 werden in Reihen, je-
doch mit wechselnder Langsrichtung L im Aufnahmebereich 10 angeordnet. Zu
diesem Zweck werden sie mit an sich bekannten Mitteln zum Drehen in der Wen-
destation 8 ausgerichtet und in den Aufnahmebereich 10 geférdert. Im Aufnahmebe-
reich 10 ist eine Aufnahme 12 angeordnet, die Uber einen sich verjungenden Ein-
gangsabschnitt 14 die Gebinde 4 einer Lage 16 mindestens zum Teil, bevorzugt
aber vollstandig aufnimmt. Die Aufnahme 12 ist so bemessen, dass die darin aufge-
nommenen Gebinde 4 sich nicht mehr so weit relativ zueinander verdrehen kénnen,
dass sich die Langsausrichtung L eines Gebindes 4 andert. Die Aufnahme 12 muss
also keinen Druck auf die Gebinde 4 ausuben, sie kann im Abstand von den Gebin-
den, also mit Spiel angeordnet sein. Die Gebinde4 sind nun in loser Verdichtung
zueinander angeordnet, sie sind noch nicht miteinander verbunden sondern ledig-
lich vorgruppiert, meist zu einer quadratischen oder rechteckigen Lage 16 von Ge-
binden 4.

Fig. 2 zeigt eine Vorrichtung zum Anbringen von Klebstellen zwischen Gebinden
nach einer ersten Ausfuhrung der Erfindung, also unter Einsatz von Distanzelemen-
ten, hier von Trennkeilen 22. Fig. 2 zeigt eine FUhrung 18, hier als ortsfeste Schiene
ausgebildet. Die FUhrung 18 kann aber auch als Leiste oder beweglich z.B. als Grei-
fer bzw. als Gruppe von Greifern ausgebildet sein. Die vorgruppierte Lage 16 wird
durch an sich bekannte Fordermittel (Bander, Rollenbahnen) in dem Bereich der
FUhrung 18 unter einem Tragrahmen 20 positioniert. Der Tragrahmen 20 tragt
Trennkeile 22, die in x-y-z-Richtung beweglich sind. Die Trennkeile 22 werden durch
eine Steuerung 24 gesteuert, wobei die Steuerung 24 sich nach einer optischen Er-
fassung der vorgruppierten Lage 16 mittels bspw. einer Kamera 26 richtet. Die
Trennkeile 22 weisen einen in Fig. 4 und 7 naher dargestellten Klebstoffkanal 28
auf, der jeweils Uber eine flexible Zuleitung 30 mit einem Klebstoffvorrat 32 verbun-
den ist. Die Trennkeile 22 werden je nach Anordnung der zu verbindenden Gebinde
4 durch die Steuerung 24 oberhalb der Gebinde 4 so positioniert, dass die Trennkei-
le 22 beim Absenken zwischen die Gebinde diese jeweils Spreizen. Nach dem An-
bringen von Klebstoff durch die am Ende des Klebstoffkanals angebrachten Dusen
34 an einem oder mehreren Gebinden werden die Gebinde zu einer Lage 16 geflgt,
wobei aus den aufgebrachten Klebepunkten Klebstellen werden, die die Gebinde 4
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zu einer Lage 16 verbinden. Der Tragrahmen 20 kann entweder, bezogen auf die
Bewegungsrichtung der Gebinde 4, ortsfest angebracht sein oder er kann beweglich
angebracht sein, wenn z. B. die Gebinde 4 unmittelbar nach dem Entfernen der
Trennkeile 22 durch Mittel zum Fugen unter Druck geflgt werden, z. B. indem die
FUhrung 18 oder andere an sich bekannte Mittel zum Flgen Druck auf die vier Sei-
ten der vorgruppierten Lage 16 einwirken. Bei dieser Ausfuhrung kann der Trag-
rahmen 20 dann z.B. in eine zweite Position Uberfuhrt werden, um eine zweite
Gruppe vorgruppierter Gebinde 4 zu spreizen und mit Klebepunkten zu versehen.
Bevorzugt werden aber die vorgruppierten Gebinde zu einer angrenzenden Fuge-
vorrichtung Uberfuhrt.

Fig. 3 zeigt ein Detail des Spreizens und Aufbringens von Klebepunkten nach der
ersten Ausfuhrung der Erfindung. Zwei Gebinde 16a, 16b sind nebeneinander an-
geordnet und werden durch Fuhrungen 18, hier als Leisten ausgebildet, in ihrer Po-
sition seitlich fixiert. Die Fihrung 18 Ubt Druck auf die unteren Enden 36 der Behal-
ter 4a, 4b und 4c, 4d aus.

Der Trennkeil 22 weist eine von oben nach unten zulaufende, also typische Keilform
auf, kann aber auch als Parallelspreizer ausgefuhrt sein. Er ist von einem Klebstoff-
kanal 28 durchsetzt, z. B. entweder als Bohrung ausgefuhrt oder durch Einlegen
eines Schlauchs in eine Bohrung im Trennkeil 22. Am Ende des Klebstoffkanals 28
sind DUsen 34 angeordnet, die durch Sprihen Klebstoff auf das oder die jeweils
angrenzenden Gebinde 4b, 4c¢ auftragen und so dass ein Klebepunkt erzeugt wird.
Bevorzugt ist am Trennkeil 22 im Bereich der DUsen 34 eine Aussparung 38 ange-
bracht, die Raum flr die DUsen 34 innerhalb der Kontur des Trennkeils 22 schafft.

Fig. 3 zeigt einen Trennkeil 22, der sich zwischen die Gebinde 4a und 4b senkt und
dabei die Gebinde 4a und 4b vom oberen Ende 40 her spreizt. Die Gebinde 4a und
4b weichen nicht in voller Hohe seitlich aus, da die unteren Enden 36 durch die Fuh-
rung 18 zusammen gehalten werden. Die unteren Enden 36 der Gebinde 4a, 4b
liegen nach wie vor aneinander an. Die Dusen 34 sind am Trennkeil 22 im unteren

Bereich in einer Hohe angeordnet, das sie einen Klebepunkt auf aneinander anlie-
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gende Abschnitte der Gebinde 4 anbringen kdnnen, bezogen auf die Hohe H der

Gebinde meist im mittleren bis oberen Bereich der Gebinde 4.

Fig.4 zeigt eine Ausfuhrung fur einen Trennkeil 22, bei der der Trennkeil 22 ausge-
hend von einem oberen, quaderférmigen Abschnitt 42 nach unten in einen keilfor-
migen, spitz zulaufenden Abschnitt 44 Gbergeht. Der Trennkeil 22 weist eine Lange
46 auf, die in etwa der Lange eines Gebindes 16 betragt, vorzugsweise ein Mehrfa-
ches der Lange eines Gebindes 4, so wie z. B. in Fig. 5 dargestellt. Der Trennkeil 22
kann aus jedem Werkstoff gefertigt werden, der geeignet ist, ein Spreizen der Ge-

binde 4 zu erméglichen. Ublich sind Trennkeile 22 aus Metall oder aus Kunststoff.

Der Trennkeil 22 gemal Fig. 4 weist eine Aussparung 38 auf, die in Form eines
RUcksprungs ausgebildet ist. In der Aussparung 38 kann die Duse 34 optimal zum
Aufbringen eines Klebepunkts auf ein Gebinde 4 ausgerichtet werden. Die Duse 34
wird Uber einen Klebstoffkanal 28 im Inneren oder auRen am Trennkeil 22 mit Kleb-
stoff versorgt, vorzugsweise mit einem niedrigviskosem Klebstoff, z. B. Heil3leim,
der aus dem Klebstoffvorrat 32 Gber Zuleitungen 30 zugeflhrt wird. Ein Trennkeil 22
kann bei Bedarf mehrere Disen 34 und ggf. auch mehrere Klebstoffkanale 28 auf-
weisen, um in einem Arbeitsgang samtliche zwischen den jeweiligen Gebinden vor-
gegebenen Klebepunkte erzeugen zu kdnnen. Die Dusen 34 kdnnen in unterschied-
licher HOhe, aber auch parallel Gber die Lange 46 des Trennkeils 22 angeordnet
sein. Die Dusen 34 sind, bezogen auf die Lange 46 des Trennkeils 22 bevorzugt auf
beiden Seiten 48a, 48 b des Trennkeils angeordnet, um gegenuberliegende Gebin-
de mit Klebepunkten zu versehen. Der Trennkeil 22 ist zum Spreizen der Gebinde in
der Hohe verschieblich, er kann insbesondere mit ausreichendem Druck zum Sprei-
zen der Gebinde 4 zwischen diese abgesenkt werden. Die Breite 50 des Trennkeils
22 ist so bemessen, dass durch Spreizen ein ausreichender Abstand zwischen den
oberen Enden der Gebinde 4 erreicht wird, damit Klebepunkte an vorgesehenen
Stellen der Gebinde 4 aufgetragen werden kénnen.

Fig. 5 zeigt eine Folge von Schritten des Spreizens, des Anbringens von Klebepunk-
ten an Gebinden und des Flgens zuerst in Fig. 5a-5¢ in Forderrichtung geman Pfeil
52, dann in Fig. 5d-5f senkrecht zur Forderrichtung. Fig. 5a zeigt eine Lage 16 aus
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lose verdichteten, vorgruppierten Gebinden 4a bis 4h, die in wechselnder Anord-
nung ausgerichtet sind. Die Gebinde 4a bis 4h weisen jeweils sechs durch Klebstel-
len verbundene Behalter auf und sind in der Zeichnung durch unterschiedliche Kon-
turen dargestellt. Die Gebinde 4a, 4b liegen mit den Stirnseiten, also in Langsrich-
tung aneinander an. Die Gebinde 4c, d, e liegen mit den Stirnseiten an den Gebin-
den 4a, b an, parallel zu den Gebinden 4c, d, e sind die Gebinde 4f, g, h ausgeri-
chetet. Die Gebinde 4a-h der Lage 16 sind damit zwar in Reihen, aber doch in un-
terschiedlicher Ausrichtung zueinander angeordnet.

Fig. 5b zeigt die Lage 16, nun gehalten durch Flhrungen 18a-f, wobei die FUhrun-
gen 18a bis 18d parallel zueinander und parallel zur Férderrichtung angeordnet sind
und wobei die FUhrungen 18e und 18f senkrecht zur Forderrichtung gemaf: Pfeil 52
angeordnet sind. Die FUhrungen 18a und 18d sind neben den aulReren Gebinden
4a, 4b und 4f, 4g und 4h angeordnet, die Fihrung 18b ist zwischen den Gebinden
4a, 4b auf der einen Seite und 4c, 4d, 4e auf der anderen Seite angeordnet, die
Flhrung 18c zwischen den Gebinden 4c¢, 4d und 4e auf der einen Seite und den
Gebinden 4f, 4g und 4h auf der anderen Seite. Trennkeile 22a mit Dusen 34, die
senkrecht zur Forderrichtung nach Pfeil 52 ausgerichtet sind, werden zwischen die
Gebinde abgesenkt, spreizen sie und bringen Klebepunkte auf Gebinden an. Die
Trennkeile 22a werden dann angehoben und die Fihrungen 18e, 18f werden wie in
Fig. 5¢ dargestellt, aufeinander zu bewegt. Sie drticken die Gebinde in Forderrich-
tung gemaf} Pfeil 52 aneinander an, um sie durch Ausharten oder Abbinden der
Klebepunkte zu fugen. Nach dem Fugen werden die Fuhrungen 18b und 18c ent-

fernt, z. B. entweder abgesenkt oder nach oben entfernt.

Die so bereits teilweise zu einer Lage geflugten Gebinde werden nun — was bevor-
zugt wird- entweder mittels der FUhrungen 18 zu einer weiteren Anordnung mit
Trennkeilen 22b bewegt oder eine zweite Gruppe von Trennkeilen 22b, ebenfalls
mit Dusen 34 und parallel zur Foérderrichtung nach Pfeil 52 ausgerichtet, senkt sich
zwischen die Gebinde 4, ein erster Trennkeil 22b zwischen die Gebinde 4a, 4b auf
der einen Seite und Gebinde 4c, 4d und 4e auf der anderen Seite, ein zweiter
Trennkeil 22b senkt sich zwischen Gebinde 4c, 4d und 4e auf der einen Seite und
Gebinde 41, 4g und 4h auf der anderen Seite. Nach dem Herausziehen der Trenn-
keile 22b nach oben (dargestellt in Fig. 5e) werden die Fihrungen 18a und 18d auf-
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einander zu bewegt und figen durch den Druck, den die Fihrungen 18 auf die Ge-
binde 4 auslben, die Gebinde 4 zur Lage 16. Bei der Lage 16, so wie sie in Fig. 5f
dargestellt ist, sind samtliche Gebinde 4 untereinander durch Klebstellen verbun-
den. Die Lage 16 kann nun mit anderen Lagen zu einem Stapel geschichtet werden.
Eine Umreifung oder Umhullung des Stapels mit Folie, insbesondere Schrumpffolie,
ist nur noch in geringem Ausmal} erforderlich. Damit wird eine betrachtliche Menge

Verpackungsmaterial eingespart.

Fig. 6 zeigt eine vorteilhafte Ausgestaltung der ersten Ausflihrung der Erfindung. In
den Klebstoffkanal 28 des Trennkeils 22 ist eine Klebstoffleitung 54 eingesetzt, an
deren unterem Ende Dusen 34 angebracht sind, bevorzugt Disen zu unterschiedli-
chen Seiten und/oder in unterschiedlicher Hohe der Klebstoffleitung 54. Die Kleb-
stoffleitung 54 ist gegentber dem Trennkeil 22 im Klebstoffkanal 28 verschieblich.
Die lose vorverdichteten Gebinde 4 sind in einer Fuhrung 18 angeordnet, die im Ab-
stand zu den Gebinden 4 angeordnet ist. Zwischen den Gebinden 4 und oberhalb
davon sind Trennkeile 22 angeordnet, die Klebstoffleitungen 54 aufweisen. Gemaf
Fig. 6b werden die Trennkeile 22 zwischen die Gebinde 4a, 4b und 4c¢ gesenkt und
spreizen diese. Die Gebinde 4a und 4c werden dadurch nach auflden verschoben bis
sie in Anlage an die Fihrungen 18 kommen. Der in Fig. 6a noch grofle Abstand 56
zwischen Fuhrungen und Gebinde ist nach Absenken der Trennkeile 22 minimiert.
Nach maximaler Spreizung der Gebinde 4 werden —wie in Fig. 6¢ und insbesondere
Fig. 7 gezeigt- die Trennkeile 22 ein Stlick nach oben zurlickgezogen und jeweils
eine Klebstoffleitung 54 wird aus einem Trennkeil 22 nach unten herausgefahren. Ist
die Klebstoffleitung 54 voll ausgefahren, tritt Klebstoff aus den Disen 34 aus und
erzeugt Klebepunkte auf den Gebinden. Fig. 6¢ — und die Detailzeichnung Fig. 7 -
zeigen deutlich, dass mit dieser Variante der ersten Ausflhrung, bezogen auf die
Hohe H der Gebinde, vorteilhaft auch Klebepunkte im unteren und mittleren Bereich
der Gebinde erzeugt werden kdnnen. Nach dem Erzeugen der Klebepunkte werden
die zuerst die Klebstoffleitung 54 wieder in den Klebstoffkanal 28 zurlickgezogen,
dann werden die Trennkeile 22 angehoben. Danach werden die Fuhrungen 18 auf
die Gebinde 4 zu bewegt und pressen diese aneinander an (Fig. 6d), so dass eine
Lage 16 von untereinander verbundenen Gebinden 4 entsteht.
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Samtliche Ablaufe, die das Bewegen der Trennkeile 22 und das Betatigen der Du-
sen 34 betreffen, werden von der Steuerung 24 Uberwacht, gesteuert und/oder ge-

regelt.

Aus den Fig. 1 bis 7 wird deutlich, dass das Flugen der Gebinde zu einer Lage erfin-
dungsgemal moglich ist, auch wenn die Gebinde in wechselnder Anordnung aus-
gerichtet sind und ohne die Klebepunkte zu beschadigen oder die Vorrichtung zu
verschmutzen. Im Weiteren werden nun alternative Vorrichtungen und ihre Funktion

beschrieben, die diese Aufgabe in gleicher Weise 16sen.

Fig. 8 zeigt in schematischer Darstellung eine zweite Ausfuhrung der Erfindung; ein
Detail D aus Fig. 8 ist in Fig. 9 dargestellt. Gebinde 4a bis 4h sind in loser Verdich-
tung zu einer Lage 16 in wechselnder Anordnung vorgruppiert, so wie bereits in Fig.
5 dargestellt. Gleiche Bezugszeichen benennen gleiche Bauteile bzw. Elemente wie
zur ersten Ausfuhrungsform verwendet. Vor und hinter der Lage 16 aus vorgruppier-
ten Gebinden wird je eine Fuhrungsschiene 18 angeordnet (Fig. 8b). Die vorgrup-
pierten Gebinde 4 werden auf einem Rollengang, einem Band oder KettenfGrderer
gefordert (hier nicht im Detail dargestellt), dessen Rollen die Gebinde abschnitts-
weise unterschiedlich beschleunigen. Eine erste Reihe 58a von Gebinden 4b, 4e
und 4h wird durch die Rollen am meisten beschleunigt und liegt an der in Richtung
des Pfeils 52 vorderen Fihrung 18 an. Eine mittlere Reihe 58b Lage 16 von Gebin-
den 4d und 4g wird weniger schnell beschleunigt als die erste Reihe 58a, aber mehr
als die letzte Reihe 58¢, die ggf. nicht beschleunigt wird. Durch die unterschiedliche
Beschleunigung entstehen Licken 60 zwischen den Reihen 58a bis 58c der Lage
16. In diese Lucke 60 fahren Dlusentrager 62 zwischen die Reihen 58a bis 58c. Die
Dusentrager 62 kbnnen als Trennkeile 22 ausgebildet sein, erforderlich ist dies je-
doch nicht. Ein DUsentrager 62 kdnnen in einer einfachen Ausfihrung als Rohr aus-
gebildet sein, deren Langen etwa der Lange eines Gebindes oder des Mehrfachen
eines Gebindes entspricht, wobei das Rohr eine oder mehrere Disen 34 zum Auf-
tragen von Klebstoff auf Gebinde aufweist (vgl. Fig. 9). Der Dusentrager 62 ist be-
weglich angeordnet, vergleichbar dem zuvor im Zusammenhang mit den Fig. 2 bis
Fig. 7 beschriebenen Trennkeil 22. Der Dusentrager 62 kann ebenfalls an einem
Tragrahmen 20 angebracht und an einen Klebstoffvorrat 32 angeschlossen sein.
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Lediglich die Form des Dusentragers 62 kann einfacher ausgebildet sein. Nach dem
Auftragen der Klebepunkte auf die Gebinde wird der DUsentrager 62 aus den LU-
cken 60a bis 60c nach oben herausgefahren und die Fihrungen 18 werden auf die
Gebinde zu bewegt, um durch Erzeugen von Klebstellen aus Klebepunkten die Ge-

binde zu einer Lage zu verbinden.

Nach diesem ersten Flgen der Gebinde wird die Lage, so wie durch den Pfeil 64
angedeutet, um 90° gedreht und weiter gefordert auf einen zweiten Abschnitt mit
Rollen erster, zweiter und dritter Beschleunigung, wobei das Ausmalf} der Beschleu-
nigung von der ersten zur dritten Beschleunigung abnimmt. Eine erste Reihe 58d
wird hoch beschleunigt, so dass eine Licke 60d zu einer zweiten Reihe 58e mittle-
rer Beschleunigung entsteht. Zwischen der zweiten Reihe 58e und der kaum be-
schleunigten Reihe 58f entsteht eine Licke 60e. In die Lucken 60d und 60e senken
sich Dusentrager 62 und bringen Uber Dusen 34 Klebepunkte auf die Seiten der
Gebinde auf, die bisher noch nicht untereinander verbunden waren (Fig. 8f). Wie in
8e gezeigt, werden nach dem Entfernen der Dlsentrager 62 durch Anpressen der
Gebinde aneinander mittels der Fihrungen 18 aus den Klebepunkten Klebstellen
zum Verbinden der Gebinde. Damit ist auch nach der zweiten Ausfuhrung der Erfin-
dung eine Lage aus untereinander durch Klebstellen verbundenen Gebinden herge-

stellt worden.

Fig. 10 zeigt zwei Alternativen einer dritten Ausfuhrung der Erfindung. Lose vorver-
dichtete Gebinde 4 werden in einem Zentrierranmen 66, der auch als Fuhrung dient,
uber einer Hubvorrichtung 68 angeordnet. Oberhalb der Gebinde 4 sind Disentra-
ger 62 angeordnet. Im Betrieb hebt sich nach einer ersten Variante der Erfindung
eine kuppelférmige Platte 70 aus der Hubvorrichtung 68, wobei die mittig oder zent-
ral angeordneten Gebinde 4b bis 4d am meisten angehoben werden. Durch das
unterschiedliche Anheben der Gebinde, je nach Position in der vorgruppierten Lage
16 werden die Gebinde 4a — 4e in ihrer Ausrichtung zueinander gespreizt. Damit die
Gebinde ihre Ausrichtung zueinander beibehalten, werden die Gebinde vom
Zentrierrahmen 66 zusammengehalten. Dlsentrager 62 werden zwischen die ge-
spreizten Gebinde 4 abgesenkt und tragen wie vorstehend z.B. im Zusammenhang
mit den Fig. 2 bis 8 beschrieben, Klebepunkte auf Gebinde auf. Nach dem Auftra-
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gen der Klebepunkte wird die kuppelférmige Platte 70 wieder abgesenkt und die
Gebinde werden (hier nicht dargestellt) durch Aufbringen von Druck, z. B. durch den
Zentrierrahmen 66 oder durch Pressbalken oder —platten oder andere geeignete
und an sich bekannte Mittel zu einer Lage 16 geflugt.

Die kuppelformige Platte 70 kann nur einer Richtung, z. B. in FOrderrichtung, gebo-
gen sein. Bevorzugt ist die kuppelférmige Platte 70 jedoch in zwei Richtungen ge-
bogen. In der einfachen Ausfuhrung, also nur in einer Richtung gebogen, werden
die Gebinde 4 nur quer Biegung gespreizt, so dass sich keilférmig oder parallele
Licken zwischen den Gebinden &ffnen. In der bevorzugten Ausfuhrung entstehen
gleichzeitig Llcken zwischen allen Gebinden, unabhangig von der Ausrichtung der
Gebinde 4 in der Lage 16. In der einfachen Ausrichtung sind in der Regel zwei Hub-
vorgange mit unterschiedlicher, typischerweise um 90° gedrehter Lage erforderlich,
um samtliche Gebinde 4 zu einer Lage 16 zu verbinden. In der bevorzugten Ausflih-
rung mit schalen- oder kuppelférmiger Platte 70 kbnnen samtliche Gebinde in einem

Arbeitsgang miteinander verbunden werden.

Die Hubvorrichtung 68 spreizt die Gebinde in der Weise, dass die unteren Enden 36
der Gebinde naher aneinander angrenzen bzw. sich berthren, wahrend die oberen
Enden 40 der Gebinde gespreizt sind. Dadurch werden Klebepunkte vorzugsweise
in der oberen Halfte der Gebinde, also naher zum oberen Ende der Gebinde er-
zeugt.

Nach einer zweiten Alternative der dritten Ausfuhrungsform (Fig. 10 b) ist die Hub-
vorrichtung 68 in der Weise ausgelegt, dass unterhalb der Gebinde mehrere Hub-
stempel 72 in Aufnahmen 74 gehoben und gesenkt werden kdnnen. Die Hubstem-
pel 72 sind entweder, bezogen auf eine gleiche Unterkante 76, unterschiedlich lang,
wobei die langsten Hubstempel 72 in der Mitte unter der Lage 16 angeordnet sind,
und die kirzesten Hubstempel 72 am Rand unter der Lage angeordnet sind. Dabei
wirkt mindestens ein Hubstempel 72 auf ein Gebinde ein, bevorzugt mehr als ein
Hubstempel 72, so, wie in Fig. 10b dargestellt. Sind die Gebinde 4 im Zentrierrah-
men 66 Uber der Hubvorrichtung 68 angeordnet, werden die Hubstempel 72 ange-
hoben, so dass die darauf angeordneten Gebinde 4 gespreizt werden, indem die in
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der Mitte der Lage angeordneten Gebinde am hochsten angehoben werden und die
benachbarten Gebinde auf unterschiedlich hohen Hubstempeln 72 in Schraglage
geraten, so dass sich Llcken insbesondere zwischen den oberen Enden der Ge-
binde 6ffnen, in die Dlsentrager 62 dann abgesenkt werden kénnen, um in der vor-
stehend beschriebenen Weise Klebepunkte auf die Gebinde aufzutragen, die, nach
dem Herausziehen der Dusentrager 62 durch Mittel zum Fugen wie vorstehend im
Zusammenhang mit Fig. 10a beschrieben, zu Klebstellen gefligt werden kbnnen,

um aus den Gebinden die gewulnschte, erfindungsgemale Lage zu erzeugen.

Auch bei der in Fig. 10b gezeigten Ausfuhrung kbnnen die Hubstempel 72 in Reihen
mit gleicher Hohe angeordnet sein, um reihenférmige Lucken zwischen den Gebin-
den entstehen zu lassen. Alternativ — und bevorzugt- nimmt die Hohe der Hubstem-
pel 72 konzentrisch von der Mitte zum Rand — also in Richtung auf den Zentrier-
rahmen 66 — ab, so dass in einem Hubvorgang Lucken zwischen samtlichen Gebin-

den erzeugt werden kdénnen.

Nach einer bevorzugten Ausflihrung weisen die DUsentrager 62 eine oder mehrere
Dusen 34 am unteren Ende des Stabes auf, der in die Lucken zwischen den Gebin-
den gesenkt werden kann. Diese Ausfuhrung ist insbesondere zum Aufbringen von
Klebepunkten bei der dritten Ausfuhrung der Erfindung geman Fig. 10 geeignet, in
die verhaltnismalig kleinen Lucken zwischen den Gebinden abgesenkt zu werden.
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Bezugszeichenliste
D Detail
H Hohe des Gebindes
L Langsrichtung des Gebinde
2 Anlage zum Vorgruppieren von Gebinden
4 Gebinde
6 Zufuhrung
8 Wendestation
10 Aufnahmebereich
12 Aufnahme
14 Eingangsabschnitt
16 Lage
18 Flhrung
20 Tragrahmen
22 Trennkeile
24 Steuerung
26 Kamera
28 Klebstoffkanal
30 Zuleitungen
32 Klebstoffvorrat
34 Dusen des Klebstoffkanals
36 untere Enden der Behalter
38 Aussparung am Trennkeil
40 oberes Ende der Gebinde
42 quaderfoérmiger Abschnitt des Trennkeils
44 keilférmiger Abschnitt des Trennkeils
46 Lange des Trennkeils
48a,b Seiten des Trennkeils
50 Breite des Trennkeils
52 Pfeil
54 Klebstoffleitung

PCT/EP2015/081045
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56

58
60
62
64
66
68
70
72
74
76

22

Abstand Flhrung-Gebinde

Reihen von Gebinden
Licke

DUsentrager

Pfeil (Rotation)
Zentrierrahmen
Hubvorrichtung
kuppelférmige Platte
Hubstempel
Aufnahmen

Unterkante
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Patentanspriiche

Verfahren zum Herstellen einer Lage (16) aus Gebinden (4), wobei die Ge-
binde (4) miteinander verbundene, insbesondere klebend verbunden Behal-
ter aufweisen und wobei die Lage (16) mindestens ein erstes und ein zweites
Gebinde (4) aufweist, mit den Schritten:

- Bereitstellen eines ersten und eines zweiten Gebindes(4), die in einer ers-
ten insbesondere loseren Verdichtung zu einer Lage (16) vorgruppiert sind, in
einem Aufnahmebereich (10)

- Finales Verdichten der vorgruppierten Gebinde (4) zu einer Lage (16)
dadurch gekennzeichnet, dass

vor dem finalen Verdichten der Gebinde (4) zu einer Lage (16) ein Klebe-
punkt auf mindestens ein erstes Gebinde (4) aufgebracht wird, und dass
wahrend oder nach dem Bereitstellen der vorgruppierten Gebinde (4), aber
vor dem finalen Verdichten mindestens ein Klebepunkt aufgetragen wird,
durch den beim finalen Verdichten der vorgruppierten Gebinde (2) zu einer
Lage (16) eine Klebstelle zwischen zwei aneinander grenzenden Gebinden
(4) erzeugt wird.

. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Klebepunkt

aus Klebstoff erzeugt wird, wobei bevorzugt strahlungshartender Klebstoff,
HeilR-Schmelzleim oder ein beidseitig klebendes Band zum Erzeugen des
Klebepunkts eingesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei die in der ersten, losen Verdich-
tung vorgruppierten Gebinde (4) in Reihen oder in wechselnder Ausrichtung
angeordnet sind.

Verfahren nach mindestens einem der vorangehenden Anspriche, dadurch
gekennzeichnet, dass die in loser Verdichtung vorgruppierten ersten und
zweiten Gebinde (4) gespreizt werden und dass in gespreiztem Zustand ein
Klebepunkt auf das erste Gebinde (4) aufgebracht wird.
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5. Verfahren nach mindestens einem der vorangehenden Anspriche, dadurch

gekennzeichnet, dass zum Spreizen der ersten und zweiten Gebinde (4) ein
Trennkeil (22) zwischen die Gebinde (4) eingefuhrt wird, und dass wahrend
der Trennkeil oder Parallelspreizer (22) zwischen dem ersten und dem zwei-
ten Gebinde (4) im Eingriff ist, Klebstoff auf das erste Gebinde (4) aufge-
bracht wird.

. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Trenn-

keile (22) oder Spreizer nacheinander oder gleichzeitig zwischen den vor-

gruppierten Gebinden (4) einer Lage eingefuhrt werden.

. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Ein-

fuhren und Ausfahren einer ersten Gruppe von Trennkeilen (22) und vor dem
EinfUhren einer zweiten Gruppe von Trennkeilen (22) die Lage aus in loser

Verdichtung vorgruppierten Gebinden (4) gedreht wird.

. Verfahren nach mindestens einem der Ansprlche 5 bis 7, dadurch gekenn-

zeichnet, dass der Trennkeil (22) verfahrbar ist.

. Verfahren nach mindestens einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die lose verdichteten, vorgruppierten ersten und zweiten Ge-
binde (4) in einem Zentrierrahmen (66) angeordnet sind, und dass eine un-
terhalb der Gebinde (4) angeordnete, kuppelférmige Hubvorrichtung (68) die
ersten und zweiten Gebinde (4) anhebt, wobei wahrend oder nach dem An-
heben der ersten und zweiten Gebinde (4) ein Klebepunkt auf das erste Ge-
binde (4) aufgetragen wird.

10.Verfahren nach mindestens einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekenn-

zeichnet, dass erste und zweite Gebinde (4), die in loser Verdichtung vor-
gruppiert sind oder vorgruppiert werden, das erste Gebinde (4) und das zwei-
te Gebinde (4) differenziert beschleunigt werden, und dass im Zustand der
differenzierten Beschleunigung ein Klebepunkt auf das erste Gebinde (4)
aufgebracht wird.
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11.Verfahren nach mindestens einem der vorangehenden Ansprlche, dadurch

gekennzeichnet, dass ausgewahlte, insbesondere randstandige Gebinde (4)
oder samtliche Gebinde (4) mit Klebepunkten versehen werden, wobei die
Klebepunkte bevorzugt kleiner oder schwacher sind, als Klebstellen, die die

Behalter zu einem Gebinde (4) verbinden.

12.Verfahren nach mindesten einem der vorstehenden Anspriche, dadurch ge-

kennzeichnet, vor oder nach dem Fulgen der Gebinde (4) zu einer ersten La-
ge (16) Klebstoff auf das obere Ende eines in einem Gebinde (4) fixierten
Behalters aufgebracht wird, und dass auf diese Lage (16) eine zweite Lage
(16) von Gebinden (4) oder eine bahnféormige Zwischenlage aufgebracht

wird.

13.Vorrichtung zum Herstellen einer Lage aus Gebinden (4), wobei die Gebinde

(4) untereinander verbundene, insb. klebend verbunden Behalter aufweisen,
und wobei die Lage (16) mindestens ein erstes und ein zweites Gebinde (4)
aufweist, mit

- Mitteln zum Fordern, Gruppieren und Ausrichten des mindestens ersten und
des zweiten Gebindes (4)

- Station zum Verdichten der mindestens zwei Gebinde (4)

- Mitteln zum Aufbringen von Klebepunkten zwischen benachbarte Gebinde

- Mitteln zum Verdichten und Fugen der Gebinde (4) zu einer Lage (16),
dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorrichtung Mittel zum Spreizen des ersten und des zweiten Gebindes (4)
aufweist.

14.Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel zum

Spreizen als Trennkeil (22), Parallelspreizer oder als kuppelférmige Hubvor-
richtung (68) oder als Mittel zum Erzeugen einer ersten Beschleunigung fur
ein erstes Gebinde (4) und zum Erzeugen einer zweiten Beschleunigung fur

ein zweites Gebinde (4) ausgelegt sind.
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15.Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass meh-
rere Trennkeile (22) oder Mittel zum Erzeugen einer Beschleunigung vorge-
sehen sind.

5 16.Vorrichtung nach mindestens einem der Anspruche 13 bis 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Hubvorrichtung (68) eine kuppelformigen Platte (70)
oder einzelne Segmente aufweist, wobei die Segmente so ausgelegt sind,

dass sie einzeln anhebbar sind, um eine kuppelférmige Flache zu erzeugen.

10 17.Vorrichtung nach mindestens einem der Anspruche 13 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Mitteln zum Aufbringen von Klebepunkten zwischen
benachbarte Gebinde Teil der Station zum Verdichten der Gebinde (4) sind
oder im bestimmungsgemalen Betrieb dort einsetzbar sind.

15
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