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Vorrichtung zum Herstellen von Gebinden aus Behéltergruppen, die jeweils in wenigstens zwei Reihen zumindest einen Behélter
aufweisen, mit einem Behdltereinlauf, dem die Behélter in wenigstens einem zweispurigen Behélterstrom zugefiihrt werden, mit
jeweils einer Behandlungsstrecke fiir jeden Behilterstrom, auf der die Behilter mit Kleberauftriagen eines Klebers, vorzugsweise
eines Kontaktklebers versehen werden, mit einer Transportstrecke, die auf die wenigstens zwei Behandlungsstrecken in
Transportrichtung der Behélter zur Ausbildung eines wenigstens zweispurigen Behélterstroms folgt, sowie mit Mitteln an der
Transportstrecke zum Abtrennen der Behiltergruppen aus dem Behélterstrom und zum Verdichten der Behéltergruppen unter
Verbindung der Behélter jeder Behéltergruppe an den Kleberauttragen zu einem Gebinde.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Gebinden

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren gemaly Oberbegriff Patentanspruch 1
sowie auf eine Vorrichtung gemaf Oberbegriff Patentanspruch 7 zum Herstellen von

Gebinden aus zu jeweils einer Behaltergruppe zusammengestellten Behaltern.

Ein Verfahren dieser Art ist bekannt (DE 10 2012 100 810 A1). Die Herstellung der
Gebinde erfolgt mit der bekannten Vorrichtung derart, dass die zu dem jeweiligen
Gebinde zusammenzustellenden Behalter auf zwei Behandlungsstrecken der
Vorrichtung an ihrer BehalterauRenflache oder Mantelflache mit Kleberauftragen
eines selbstklebenden Klebers oder Kontaktklebers versenhen werden. Die so
behandelten Behalter werden dann von beiden Behandlungsstrecken an eine
gemeinsame Forderstrecke weitergeleitet und bilden dort einen zweispurigen
Behalterstrom. Aus diesem werden durch Abtrennen Behaltergruppen gebildet, von
denen jede in zwei in Transportrichtung der Transportstrecke orientierten Reihen die
Anzahl an Behaltern enthalt, die fur das jeweils herzustellende Gebinde erforderlich
ist. Durch Zusammenflhren der Behalter jeder Behaltergruppe, d.h. durch Verdichten
der Behaltergruppen werden die mit den Kleberauftragen versehenen Behalter an
einander geruckt und dabei allein durch Verkleben zu dem jeweiligen Gebinde

miteinander verbunden.

Aufgabe der Erfindung ist es, diese bekannte Vorrichtung hinsichtlich der Bildung der
Behaltergruppen und der Verdichtung der Behaltergruppen in die Gebinde zu
verbessern. Zur Losung dieser Aufgabe ist ein Verfahren entsprechend dem
Patentanspruch 1 ausgebildet. Eine Vorrichtung ist Gegenstand des

Patentanspruchs 7.

Unter ,Kontaktkleber” ist im Sinne der Erfindung ein Kleber zu verstehen, der
selbstklebend und durch Anpressen eine Klebeverbindung herstellt und auch als

Selbstkleber bezeichnet wird.

Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungsmoglichkeiten der Erfindung ergeben sich
auch aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfihrungsbeispielen und aus den

Figuren. Dabei sind alle beschriebenen und/oder bildlich dargestellten Merkmale fur
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sich oder in beliebiger Kombination grundsatzlich Gegenstand der Erfindung,
unabhangig von ihrer Zusammenfassung in den Anspriichen oder deren
Ruckbeziehung. Auch wird der Inhalt der Ansprtche zu einem Bestandteil der

Beschreibung gemacht.

Der Ausdruck ,im Wesentlichen® bzw. ,etwa“ bzw. ,ca.” bedeutet im Sinne der
Erfindung Abweichungen vom jeweils exakten Wert um +/- 10%, bevorzugt um
+/- 5% und/oder Abweichungen in Form von flr die Funktion unbedeutenden

Anderungen.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Figuren an einem Ausfuhrungsbeispiel

naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 in schematischer perspektivischer Darstellung die Herstellung eines
Gebindes aus mehreren Behaltern in Form von Flaschen durch unmittelbares
Verbinden der Behalter Gber Kleberauftrage eines Kontaktklebers;

Fig. 2 in schematischer Darstellung und in Draufsicht eine Vorrichtung zur
Herstellung der Gebinde;

Fig. 3 in Draufsicht mehrere mit den Behaltern entlang einer Transportstrecke
mitbewegte Anpresskopfe der Vorrichtung der Fig. 2;

Fig. 4 — 6 eine Gruppe von insgesamt drei Anpresskopfen in Draufsicht, in einer
Seitenansicht senkrecht zu einer Transportrichtung der Behalter sowie
senkrecht zu der Bewegungsrichtung der Anpresskopfe und in einer
gegenuber der Fig. 5 um 90° gedrehten Seitenansicht.

In den Figuren sind 1 Behalter in Form von Flaschen, und dabei speziell in Form von
Flaschen, die aus Kunststoff bzw. aus PET (Polyethylenterephthalat)

durch Blasformen hergestellt sind. Die Behalter 1 sind mit einem flussigen Fullgut
geflllt und verschlossen. Mehrere, d.h. bei der dargestellten Ausfuhrungsform
insgesamt sechs Behalter 1 bilden eine Behaltergruppe 3.1, in der die Behalter 1 bei
der dargestellten Ausfihrungsform in zwei Reihen mit jeweils drei Behaltern 1
zusammengestellt und gegen einander anliegend Uber Kleberauftrage 2 eines
Kontaktklebers unmittelbar, d.h. ohne eine Umverpackung zu dem jeweiligen

Gebinde 3 verbunden sind. Die Kleberauftrage 2 sind auf die in der verdichteten
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Behaltergruppe 3.1 sich berlhrenden Bereiche der Mantelflachen der Behalter 1

aufgebracht.

Zum Herstellen der Gebinde 3 aus den Behaltern 1 dient die in der Fig. 2 allgemein
mit 4 bezeichnete Vorrichtung, an deren Behaltereinlauf 4.1 die Behalter 1 aufrecht
stehend, d.h. mit ihren Behalterachsen vertikal orientiert als mehrspuriger
Behalterstrom, d.h. bei der dargestellten AusfUuhrungsform in zwei Spuren oder
Behalterstromen 5.1 und 5.2 zugefuhrt werden, in welchen die Behalter1 in der
Transportrichtung A vorzugsweise jeweils dicht aneinander anschlieRen. Die
Behalter 1 des Behalterstroms 5.1 werden einer Behandlungsstrecke 6.1 und die
Behalter 1 des Behalterstroms 5.2 werden einer Behandlungsstrecke 6.2 zugefuhrt.
Auf den Behandlungsstrecken 6.1 und 6.2 erfolgt das lagerichtige Aufbringen der
Kleberauftrage 2 auf die Behalter 1. Die Behandlungsstrecken 6.1 und 6.2 sind bei
der dargestellten Ausfihrungsform identisch, aber spiegelsymmetrisch zu einer
vertikalen Mittelebene ausgefuhrt und umfassen u.a. einen Einlaufstern 7, einen
Behandlungsstern 8 und einen Auslaufstern 9, die jeweils um eine vertikale Achse
umlaufend angetrieben sind und mit einer Vielzahl von Behalteraufnahmen am
Sternumfang versehen sind. Am Behandlungsstern 8 sind die Behalteraufnahmen so
ausgefuhrt, dass mit ihnen der jeweilige Behalter 1 um seine vertikale Behalterachse
gesteuert dreh- oder schwenkbar ist, um die Kleberauftrage 2 lagerichtig auf die
Mantelflache der Behalter 1 aufzubringen. Letzteres erfolgt durch Auftragskopfe 10,
die an den Behandlungssternen 8 mit diesen nicht mitbewegt vorgesehen sind. Sind
fur das Verbinden der Behalter 1 zu dem jeweiligen Gebinde 3 auf den Behaltern 1
mehrere Kleberauftrage 2 erforderlich, so sind beispielsweise in Drehrichtung des
Behandlungssternes 8 aufeinander folgend mehrere Auftragskopfe 10 vorgesehen.
Uber den jeweiligen Transportstern 9 werden die mit den Kleberauftragen 2
versehenen Behalter 1 an eine Transportstrecke 11 weitergeleitet, auf der die
Behalter 1 wiederum zweispurig in einer Transportrichtung B weiterbewegt werden,
die bei der dargestellten Ausfuhrungsform richtungsgleich mit der Transportrichtung
A ist. Bei der dargestellten Ausfuhrungsform bilden die Behalter 1 der
Behandlungsstrecke 5.1 die eine Spur und die Behalter 1 der Behandlungsstrecke
5.1 die andere Spur auf der Transportstrecke 11. Auf dieser werden aus dem
zweispurigen, sich in der Transportrichtung B bewegenden Behalterstrom zunachst

jeweils die Behaltergruppen 3.1 gebildet, die den herzustellenden Gebinden 3
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entsprechen und bei der dargestellten Ausfuhrungsform insgesamt jeweils sechs
Behalter 1 aufweisen, und zwar in zwei sich in Transportrichtung B erstreckenden
Reihen jeweils drei Behalter 1. Die Behaltergruppen 3.1 sind in Transportrichtung B
voneinander beabstandet. Jede Behaltergruppe 3.1 wird auf der Transportstrecke 11
wahrend ihres Transportes verdichtet, d.h. die Behalter 1 jeder Behaltergruppe 3.1
werden quer zur Transportrichtung B und auch in Transportrichtung B sowie gegen
die Transportrichtung B aneinander angepresst, so dass die Verbindung der Behalter
1 jeder Behaltergruppe 3.1 Uber die Kleberauftrage 2 zu dem Gebinde 3 in der

gewunschten Weise erfolgt.

Zur Bildung der Behaltergruppen 3.1, zum Verdichten der Behaltergruppen 3.1 und
zum Herstellen der Gebinde 3 ist eine Vielzahl von Anpresskopfen 12 vorgesehen,
von denen der Anzahl der Behalter 1 in den Reihen der Gebinde 3 entsprechend
jeweils drei Anpresskopfe 12 zu einer Anpresseinheit 13 zusammengefasst sind. Die
Anpresseinheiten 13, die an beiden Seiten der Transportstrecke 11 vorgesehen sind,
werden beim Betrieb der Vorrichtung 4 in der nachstehend noch naher
beschriebenen Weise auf zwei in sich geschlossenen und seitlich von der
Transportstrecke 11 verlaufenden Bewegungs- oder Umlaufbahnen 14.1 und 14.2
bewegt, und zwar u.a. auch auf den parallel zur Transportstrecke 11 bzw. zur
Transportrichtung B verlaufenden und sich jeweils entlang einer Seite der
Transportstrecke 11 erstreckenden Teillangen14.1.1 bzw. 14.12.1 der Umlaufbahnen
14.1 und 14.2, und zwar dort in Transportrichtung B und derart, dass jeweils einer
Anpresseinheit 13, die sich auf der Teillange 14.1.1 an einer Seite der
Transportstrecke 11 bewegt, senkrecht zur Transportrichtung B eine Anpresseinheit
13 unmittelbar gegenuberliegt, die sich auf der Teillange 14.2.1 an der anderen Seite
der Transportstrecke 11 bewegt, wie dies in der Fig. 3 dargestellt ist. Die somit
paarweise auf beiden Seiten der Transportstrecke 11 vorgesehenen
Anpresseinheiten 13 bewegen sich synchron und mit derselben Geschwindigkeit.

Wie die Fig. 4 — 6 zeigen, bestehen die Anpresskopfe 12 u.a. jeweils aus einem
Trager oder Schlitten 15, der mit an der Schlittenunterseite vorgesehenen
FUhrungsrollen 16 an einer Fuhrungsschiene 17 gefuhrt ist, deren Verlauf der
jeweiligen geschlossenen Umlaufbahn 14. 1 bzw. 14.2 entspricht. An der Oberseite

des Schlittens 15 ist u.a. ein Kopfstlick 19 in einer horizontalen oder im Wesentlichen
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horizontalen Achsrichtung senkrecht zur Transportrichtung B gesteuert verschiebbar
vorgesehen, und zwar fur einen Zustell- und Anpressbewegung (Doppelpfeil C der
Fig. 6). Das Uber die der Transportstrecke 11 zugewandte Seite des Anpresskopfes
12 bzw. des Schlittens 15 wegstehende Kopfstick 19 weist bei der dargestellten
Ausfuhrungsform zwei an den Durchmesser der Behalter 1 angepasste
Behalteraufnahmen 20 auf, die in vertikaler Richtung voneinander beabstandet und
die den jeweiligen Behalter 1 auf einem Teil seines Umfangs, d.h. bei der
dargestellten AusfUhrungsform auf weniger als den halben Umfang aufnehmen, und
zwar an einem oberen und unteren Bereich. Flr die Zustell- und Anpressbewegung
entsprechend dem Doppelpfeil C sind an der den Aufnahme 20 abgewandten
Ruckseite des leistenartigen Kopfstlcks 19 zwei parallel zueinander und im Abstand
voneinander angeordnete Fluhrungsstangen 21 mit jeweils einem Ende befestigt, die
in entsprechenden Fuhrungen 22 am Schlitten 15 gefuhrt sind. Das jeweilige
Kopfstlck 19 bildet zusammen mit seinen Behalteraufnanmen 20 und den
Fuhrungsstangen 21 ein Formatteil 18, welches bei der Umstellung der Vorrichtung 4
auf Behalter 1 mit einem anderen Behalterdurchmesser und/oder mit einer anderen
Behalterform problemlos an samtlichen Anpresskdpfen 12 ausgetauscht werden

kann.

FUr die gesteuerte Zustell- bzw. Anpressbewegung (Doppelpfeil C) ist jedes
Kopfstlck 12 mit einem nach unten wegstehenden Flhrungszapfen 23 bzw. 24
versehen, der zumindest beim Bewegen der Anpresskopfe 12 bzw. der
Anpresseinheiten 13 entlang der Teillangen 14.1.1 und 14.2.1 in eine dortige
FUhrungskurve 25 eingreift. Der Verlauf jeder FUhrungskurve 25 ist so gewahlt, dass
sich die Kopfstiicke 19 vor der Ubergabe der Behalter 1 vom Transportstern 9 an die
Transportstrecke 11 zunachst aulerhalb dieser Transportstrecke bzw. der
Bewegungsbahn der Behalter 1 befinden, dann noch wahren der Ubergabe oder
nach der Ubergabe und beim Weiterbewegen entlang der Teillange 14.1.1 bzw.
14.2.1 bzw. der Transportstrecke 11 zunenmend auf die Behalter 1 zubewegt wird,
so dass schlielich samtliche die jeweilige Behaltergruppe 3.1 bildenden Behalter 1
zwischen den beiden sich auf den beiden Seiten der Transportstrecke 11
gegenuberliegenden Anpresseinheiten 13 bzw. deren Anpresskopfen 12 bzw. den
Kopfstlcken 19 erfasst und gegeneinander angepresst werden.
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Sind die Behalter 1 zumindest in Grenzen elastisch verformbar, wie dies bei
Behaltern 1 aus Kunststoff der Fall ist, so erfolgt beispielsweise beim Anpressen der
Behalter 1 mit den an der Transportstrecke 11 einander gegenuberliegenden
Anpresskopfen 13 ein leichtes Verformen der Behalter 1 in der Weise, dass dadurch
auch ein gegenseitiges Anpressen der in der jeweiligen Behaltergruppe 3.1 in
Transportrichtung aneinander anschlie®enden Behalter erreicht und die
Klebeverbindung zwischen den Behaltern 1 auch in Transportrichtung B zuverlassig
hergestellt wird. Grundsatzlich besteht auch die Moglichkeit, die Fihrungen 22
zumindest an den beiden aulRen liegenden Anpresskopfen 12 jeder Anpresseinheit
13 so anzuordnen, dass die Zustell- und Anpressbewegung (Doppelpfeil C) dieser
Anpresskopfe auch eine Bewegungskomponente auch in Transportrichtung B bzw.
entgegen der Transportrichtung B aufweist.

Am Ende der fUr das Verdichten der Behaltergruppen 3.1 dienenden Teillange der
Transportstrecke 11 weist die Fuhrungskurve 25 wiederum einen solchen Verlauf
auf, dass sich der Abstand dieser FUhrungskurve von der Transportstrecke 11

vergroRert und dadurch die Behalter von den Kopfsticken 19 freigegeben werden.

Zur Bildung der Behaltergruppen 3.1 werden die uber die Transportsterne 9
zugefuhrten Behalter 1 also kontinuierlich und bevorzugt noch im Bereich beider
Transportsterne 9 von jeweils einem Anpresskopf 12 bzw. dessen Kopfstuck 19
aufgenommen und mit dem jeweiligen Anpresskopf 12 bzw. der jeweiligen
Anpresseinheit 13 in Transportrichtung B mitgefuhrt. Die Transportgeschwindigkeit
der Anpresseinheiten 13 ist dabei vorzugsweise geringfugig grofier als die
Transportgeschwindigkeit, mit der die Behalter 1 der Transportstrecke 11 zugeflhrt
werden, wodurch sich dann die in Transportrichtung B voneinander beabstandeten
Behaltergruppen 3.1 ergeben. Zum Verdichten der Behaltergruppen 3.1 sind also
jeweils zwei Anpresseinheiten 13 an den beiden Seiten der Transportstrecke 11
einander gegenuberliegend angeordnet. Gleichzeitig sind die Anpresskopfe 12 dieser
Anpresseinheiten 13 paarweise und einander in einer horizontalen Achsrichtung
senkrecht zur Transportrichtung B gegenuber liegend angeordnet.

Um ein unerwlinschtes Verdrehen der Behalter 1 beim Verdichten der jeweiligen

Behaltergruppe 3.1 zu vermeiden, sind die Behalteraufnahmen 20 an ihrer
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Behalteranlageflache mit einem Reibungsbelag 26 versehen, der eine erhdhte
Reibung zwischen dem jeweiligen Behalter 1 und der Behalteraufnahme 20 erzeugt.

Wie erwahnt, sind jeweils drei Anpresskopfe 12 zu einer Anpresseinheit 13
zusammengefasst, und zwar bei der dargestellten Ausfuhrungsform mechanisch
dadurch, dass die die jeweilige Anpresseinheit 13 bildenden Anpresskopfe 12 Uber
zwei Verbindungstangen oder -laschen 27 an ihrer Oberseite gelenkig miteinander
derart verbunden sind, dass der Achsabstand x der Anpresskopfe 12 bzw. deren
Aufnahmen 20 dem Durchmesser eines Behalters 1 entspricht. Auflerdem sind die
einander benachbarten Anpresskopfe 12 bzw. deren Schlitten 15 voneinander
beabstandet (Abstand y der Fig. 3), um so die Kurvengangigkeit der
Anpresseinheiten 13 an den Umlenkbereichen der Umlaufbahnen 14.1 und 14.2 zu

gewahrleisten.

Die Bewegung der Anpresseinheiten 13 erfolgt zumindest auf den Teillangen 14.1.1
und 14.2.1 sowie auf Teillangen 14.1.2 und 14.2.2, auf denen die Anpresseinheiten
13 an Ubergabebereiche zwischen dem jeweiligen Transportstern 9 und der
Transportstrecke 11 zurtckgefuhrt werden, mechanisch z.B. Uber eine umlaufend
angetriebene Kette 28 (Schubkette), die in einem dem Abstand der Anpresseinheiten
13 entsprechenden Abstand Schubglieder 29 aufweist. FUr den Weitertransport jeder
Anpresseinheit 13 wird jeweils der langere, Uber die FUhrungskurve 25 nach unten
wegstehende Fuhrungszapfen 23, der bei der dargestellten Ausfuhrungsform an dem
bezogen auf die Transportrichtung B nachfolgenden Anpresskopf 12 jeder
Anpresseinheit 13 vorgesehen ist, von dem Schubglied 29 erfasst.

An der Oberseite ist ein Anpresskopf 12 jeder Anpresseinheit 13, und zwar der bei
der dargestellten Ausfihrungsform wieder der bezogen auf die Transportrichtung B
nachfolgenden Anpresskopf 12 jeder Anpresseinheit 13, mit einem nach oben
wegstehenden weiteren FUhrungszapfen 30 versehen, der an der jeweiligen
Umlenkung der Umlaufbahn 14.1 bzw. 14.2 mit einer Verzahnung eines Zahnrades
31 in Eingriff kommt. Dieses ist um eine vertikale Achse umlaufend angetrieben, so
dass an der jeweiligen Umlenkung die Anpresseinheiten 13 mittels des dortigen
Zahnrades 31 weiterbewegt werden, wahrend die Ketten 28 an der jeweiligen

Umlenkung einen solchen Verlauf aufweisen, dass die FUhrungszapfen 23 dort
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jeweils aufl3er Eingriff mit den Schubgliedern 29 sind. Hierdurch wird eine
einwandfreie Bewegung der Anpresseinheiten 13 an den Umlenkbereichen der
Umlaufbahn 14.1 bzw. 14.2 sowie insbesondere auch ein einwandfreier Einlauf der
Anpresseinheiten in den Bereich der Transportstrecke 11 an den Transportsternen 9

und synchron mit der Bewegung dieser Transportsterne erreicht.

Es sind auch andere MalRinahmen maoglich, um ein Verdichten der jeweiligen
Behaltergruppe 3.1 auch in Transportrichtung B zu erreichen. Beispielsweise kbnnen
hierfur anstelle der Verbindungsstangen 27 Hydraulik- oder Pneumatikzylinder
vorgesehen sein. Weiterhin ist auch eine Kinematik moglich, die bei der Zustell- und
Anpressbewegung (Doppelpfeil C) der Kopfstlcke 19 zugleich eine Reduzierung des
Abstandes y zwischen den Anpresskdopfen 12 der betreffenden Anpresseinheit 13
bewirkt. Das Anpressen der Behalter 1 in der Transportrichtung B bzw. entgegen
dieser Transportrichtung beim Verdichten der jeweiligen Behaltergruppe 3.1 kann
ferner dadurch erreicht werden, dass der Achsabstand x, den die Behalteraufnahmen
20 voneinander aufweisen, etwas kleiner ist als der Durchmesser der Behalter 1.

Nicht dargestellt, aber alternativ vorteilhaft, ist die unmittelbare Ubernahme der
Behalter aus dem Behandlungsstern 8 durch die Umlaufbahn 14 bzw. den dort
angeordneten Anpresseinheiten 13, in Kombination mit den sonstigen vorgenannten
Elementen und Funktionen, wobei der Transportstern 9 vollstandig entfallt. Hierzu,
wie auch fur die vorherigen Ausflihrungsformen, ist es sinnvoll, ein geeignetes
Kurven- oder Gegengelander bis zur Querannaherung zum gegenuberliegenden
Behalterstrom vorzusehen, insb. ein Kurven- oder Gegengelander das ein Abrollen
der Behalter vermeidet, indem es zum Beispiel eine Vielzahl von Rollen aufweist

oder als endlos umlaufendes Band ausgeformt ist.

Vorstehend wurde davon ausgegangen, dass fur die Bewegung der
Anpresseinheiten 13 ein mechanischer Antrieb vorgesehen ist, und zwar in Form der
beiden Ketten 28 sowie der Zahnrader 31. Bei einer weiteren AusfUhrungsform der
Erfindung sind die Anpresskopfe 12 oder aber zumindest jeweils ein Anpresskopf 12
jeder Anpresseinheit 13 Bestandteil oder ein umlaufendes Element (Laufer) eines
elektrischen Linearmotors. Hiermit ist dann insbesondere auch eine individuelle

Steuerung der einzelnen Anpresseinheiten 13 madglich, speziell auch moglich, die
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bendtigte Anzahl an Anpresseinheiten 13 zu reduzieren, und zwar dadurch, dass auf
der die Anpresseinheiten 13 zurtckfuhrenden Teillangen 14.1.2 und 14.2.2 die dort
zu jedem Zeitpunkt vorhandene Anzahl an Anpresseinheiten 13 reduziert werden

kann.

Bei Ausbildung samtlicher Anpresskopfe 12 als Bestandteil eines elektrischen
Linearantriebs ist es dann weiterhin auch nicht erforderlich, Anpresskopfe 12
mechanisch zu einer Anpresseinheit 13 zu verbinden, vielmehr erfolgt durch
entsprechende Ansteuerung eine ,virtuelle® Verbindung von mehreren
Anpresskopfen 12 zu der jeweiligen Anpresseinheit 13, der die Anpresskopfe 12
beispielsweise nur bis zum Verdichten der Behaltergruppen 3.1 bzw. bis zur
Herstellung der Gebinde 3 zugeordnet sind, wahrend beim nachsten Durchlauf die
die Anpresskopfe 12 in vollig anderer Weise zu Anpresseinheiten 13
zusammengefuhrt werden. Hierdurch ergeben sich eine weitere Flexibilitat
hinsichtlich des Einsatzes der Anpresskopfe 12 und dadurch eine Reduzierung der in
der Vorrichtung 4 bendtigten Anzahl dieser Kopfe.

Bei Ausbildung der Anpresskopfe 12 als Teil (Laufer) eines Linearantriebes sind die
Anpresskopfe bevorzugt jeweils mit einer Antriebswicklung ausgebildet, wahrend
entlang der Umlaufstrecke 14.1 und 14.2 in ihrer Polaritat abwechselnde Magnetpole
beispielsweise durch Permanentmagneten oder durch entsprechende
Magnetwicklungen gebildet sind.

Bei Ausbildung der Anpresskopfe 12 als Teil eines Linearantriebes kann das
Verdichten der jeweiligen Behaltergruppe 3.1 in Transportrichtung B und entgegen
dieser Transportrichtung auch durch entsprechende Steuerung der Bewegung der
Anpresskopfe 12 in Transportrichtung B und/oder entgegen dieser Transportrichtung

erreicht werden.

Allen Ausfuhrungen ist gemeinsam,

dass die an den Anpresskopfen 12 vorgesehenen Kopfstlicke 19 schnell und
problemlos fur einen Formatwechsel ausgetauscht werden kdnnen,

dass mit den Anpresskopfen 12 zum Verdichten der Behaltergruppen 3.1 und

Verbinden der Behalter 1 miteinander radial auf die Behalter 1 gerichtete Krafte
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ausgeubt werden, so dass einander gegenuberliegende Behalter 1 gegeneinander
angepresst werden,

dass die Anpresskopfe 12 durch geeignete Mittel eine auf die Behalter 1 gerichtete
Kraft in der Art austben, dass benachbarte Behalter, die zwischen zwei einander
gegenuberliegenden Anpresseinheiten 13 aufgenommen werden, gegeneinander
angepresst werden.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Herstellen von Gebinden (3) aus Behaltergruppen (3.1), die
jeweils in wenigstens zwei Reihen zumindest einen Behalter (1) aufweisen,
wobei die Behalter (1) einem Behaltereinlauf (4.1) einer Vorrichtung (4) in
wenigstens einem zweispurigen Behalterstrom (5.1, 5.2) zugefuhrt werden, auf
wenigstens einer Behandlungsstrecke (6.1, 6.2) der Vorrichtung (4) mit
Kleberauftragen (2) eines Klebers, vorzugsweise eines Kontaktklebers versehen
werden, und aus den so behandelten Behaltern (1) auf einer Transportstrecke
(11) ein wenigstens zweispuriger Behalterstrom gebildet wird, aus dem die
Behaltergruppen (3.1) abgetrennt und zum Verbindung der Behalter (1) jeder
Behaltergruppe (3.1) an den Kleberauftragen (2) zu einem Gebinde (3) verdichtet
werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Abtrennen der Behaltergruppen (3.1) mit in einer Transportrichtung (B)
der Transportstrecke (11) bewegten Anpresskopfen (12) erfolgt, die die Behalter
(1) an ihrer Mantelflache erfassen, die Behalter (1) zum und Verdichten der
Behaltergruppen (3.1) gegeneinander andricken und jeweils paarweise an in der
Transportrichtung (B) sich erstreckenden Seiten der Transportstrecke (11)
aneinander gegenuberliegend vorgesehen sind.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Behalterstrom
(5.1, 5.2) am Behaltereinlauf (4.1) einer eigenen Behandlungsstrecke (5.1, 5.2)
zugefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , dadurch gekennzeichnet, dass zur
Herstellung von Gebinden (3) mit mehreren in wenigstens zwei Reihen
angeordneten und Uber die Kleberauftrage (2) miteinander verbundenen
Behaltern (1) zum Abtrennen und Verdichten der Behaltergruppen (3.1)
Anpresseinheiten (13) verwendet werden, die an beiden sich in der
Transportrichtung (B) erstreckenden Seiten der Transportstrecke (11) einander
gegenuber liegend vorgesehen sind und jeweils mehrere Anpresskopfe (12),
beispielsweise zwei oder drei Anpresskopfe (12) aufweisen.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dass die Anpresskopfe
(12) beim Verdichten der Behaltergruppen (3.1) radial auf die Behalter (1)

einwirken, und zwar bezogen auf die jeweilige Behalterachse.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Anpresskopfe (12) an jeder Seite der Transportstrecke (11) auf einer
geschlossenen Bewegungs- oder Umlaufbahn (14.1, 14.2) bewegt werden, von
der sich eine Teillange (14.1.1, 14.2.1) entlang der Transportstrecke (11)
erstreckt, wobei die Umlaufbahn (14.1, 14.2) vorzugsweise von einer Flhrung
oder Fuhrungsschiene (17) flr die Anpresskopfe (12) gebildet ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
die Anpresskopfe (12) und/oder die Anpresseinheiten (13) durch einen
mechanischen Antrieb (28, 31) oder eine elektrischen Antrieb, vorzugsweise

durch einen Linearantrieb und/oder individuell gesteuert bewegt werden.

Vorrichtung zum Herstellen von Gebinden (3) aus Behaltergruppen (3.1), die
jeweils in wenigstens zwei Reihen zumindest einen Behalter (1) aufweisen, mit
einem Behaltereinlauf (4.1), dem die Behalter (1) in wenigstens einem
zweispurigen Behalterstrom (5.1, 5.2) zugefuhrt werden, mit jeweils einer
Behandlungsstrecke (6.1, 6.2) fur jeden Behalterstrom (5.1, 5.2), auf der die
Behalter (1) mit Kleberauftragen (2) eines Klebers, vorzugsweise eines
Kontaktklebers versehen werden, mit einer Transportstrecke (11), die auf die
wenigstens zwei Behandlungsstrecken (6.1, 6.2) in Transportrichtung der
Behalter zur Ausbildung eines wenigstens zweispurigen Behalterstroms folgt,
sowie mit Mitteln an der Transportstrecke (11) zum Abtrennen der
Behaltergruppen (3.1) aus dem Behalterstrom und zum Verdichten der
Behaltergruppen (3.1) unter Verbindung der Behalter (1) jeder Behaltergruppe
(3.1) an den Kleberauftragen (2) zu einem Gebinde (3),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mittel zum Abtrennen und Verdichten der Behaltergruppen (3.1) von die
Behalter (1) an ihrer Mantelflache mit jeweils wenigstens einer Behalteraufnahme
(20) erfassenden, in einer Transportrichtung (B) der Transportstrecke (11)

bewegten und die Behalter (1) gegeneinander andrtckenden Anpresskopfen (12)
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gebildet sind, die jeweils paarweise an sich in der Transportrichtung (B)
erstreckenden Seiten der Transportstrecke (11) aneinander gegentberliegend
vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstellung von
Gebinden (3) mit mehreren in wenigstens zwei Reihen angeordneten und tber
die Kleberauftrage (2) miteinander verbundenen Behaltern (1) jeweils mehrere
Anpresskopfe (12), beispielsweise zwei oder drei Anpresskopfe (12) jeweils eine
sich entlang der Transportstrecke (11) bewegende Anpresseinheit (13) bilden,
und dass die Anpresseinheiten (13) paarweise, an der Transportstrecke (11)
einander gegenuberliegend vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Anpresskopfe (12) an jeder Seite der Transportstrecke (11) auf einer
geschlossenen Bewegungs- oder Umlaufbahn (14.1, 14.2) bewegbar sind, von
der sich eine Teillange (14.1.1, 14.2.1) entlang der Transportstrecke (11)
erstreckt, wobei die Umlaufbahn (14.1, 14.2) vorzugsweise von einer Flhrung
oder Fuhrungsschiene (17) flr die Anpresskopfe (12) gebildet ist.

10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriche, gekennzeichnet durch

wenigstens einen mechanischen Antrieb (28, 31) zum Bewegen der
Anpresskopfe (12) und/oder der Anpresseinheiten (13), wobei beispielsweise der
mechanische Antrieb eine Kette (28) und/oder mit den Anpresskopfen (12) in
Umlenkbereichen der Umlaufbahn (14.1, 14.2) zusammenwirkende Antriebs-
oder Zahnrader (31) aufweist.

11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprlche, gekennzeichnet durch

einen elektrischen Linearantrieb fur die Anpresskopfe (12) und/oder
Anpresseinheiten (13), wobei die Anpresskopfe (12) als bewegliche Elemente

oder Laufer des elektrischen Linearantriebs ausgebildet sind.

12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch

gekennzeichnet, dass die Anpresskopfe (12) jeweils einen an einer Fuhrung oder

FUhrungsschiene (17) gefuhrten Wagen oder Schlitten (15) sowie ein die
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wenigstens eine Behalteraufnahme (20) bildendes Kopfstick (19) aufweisen,
welches gesteuert flr eine Zustell- und Anpressbewegung (C) am Wagen oder
Schlitten (15) beweglich, vorzugsweise verschiebbar gefuhrt ist,

wobei das jeweilige Kopfstlick (19) beispielsweise als Formatteil (18)

austauschbar am Wagen oder Schlitten (15) vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Zustell- und
Anpressbewegung (C) des jeweiligen Kopfstlcks (19) kurvengesteuert erfolgt,
und dass hierflir am Kopfstick(19) wenigstens ein Fuhrungsstuck (23, 24)

vorgesehen ist, welches in wenigstens eine ortsfeste Fuhrung (25) eingreift.

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass bei Ausbildung

der Anpresseinheiten (13) mit jeweils mehreren mechanisch miteinander
verbundenen Anpresskopfen (12) ein Anpresskopf (12) jeder Anpresseinheit
(13), vorzugsweise der bezogen auf die Bewegung der Anpresseinheit (13)
nacheilende Anpresskopf (12) fur ein Zusammenwirken mit dem mechanischen
Antrieb, beispielsweise mit der diesen Antrieb bildenden Kette (28) ausgebildet
ist.
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