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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing packages that consist of cans or similar containers, a tflow of
containers, in which said containers are oriented arbitrarily with regard to their container features and/or decorative features, being
made to form lanes, in lanes. A temporary container group is then created by separating a predetermined number of containers in the
lanes, a compacted or formed container group is created therefrom by bringing said containers together, and said container group is
combined to form the package in question by wrapping around and shrinking a shrink film (5).

(57) Zusammenfassung: Vertahren zur Herstellung von Gebinden aus Dosen oder dergleichen Behélter, wobei ein Behélterstrom, in
welchem die Behiélter beziiglich ihrer Behélter- und/oder Ausstattungsmerkmale eine willkiirliche Orientierung ausweisen, einer

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Gassenbildung in Gassen unterzogen und anschlieend durch Abteilen einer vorbestimmten Anzahl von Behilter in den Gassen
eine noch nicht endgiiltig formierte Behéltergruppe und aus dieser durch Zusammenfithren der Behilter eine verdichtete oder
formierte Behaltergruppe gebildet wird, die durch Umhiillen und Aufschrumpfen einer Schrumpffolie (5) zu dem jeweiligen
Gebinde zusammengefasst wird.
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Verfahren zur Herstellung von Gebinden

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren gemaR Oberbegriff Patentanspruch 1.

Die Herstellung von Gebinden, d.h. von festen und auch fur einen Verbraucher leicht
handhabbaren Transporteinheiten durch Formieren mehrerer Behilter,
beispielsweise mehrerer Dosen oder Flaschen, zu einer Behaltergruppe und durch
Zusammenfassen der Behaltergruppe mittels einer aufgeschrumpften Schrumpffolie
ist bekannt

(US 7 726 464 A). Im Detail erfolgt die Herstellung der Gebinde z.B. in der Weise,
dass die Behalter auf einer Transportebene eines Transporteurs aufstehend und mit
ihrer Behalterachse in vertikaler Richtung oder im Wesentlichen in vertikaler
Richtung orientiert in einem Massentransport bzw. in einem breiten Behalterstrom
zugefihrt werden, in dem die Behalter hinsichtlich ihrer markanter Behélter- und/oder
Ausstattungsmerkmale eine willkirliche Orientierung aufweisen. In einem ersten
Verfahrenserfolgt dann eine Gasseneinteilung des Behalterstromes, sodass die
Behalter in mehreren durch seitliche Fiihrungen voneinander getrennten Gassen
jeweils einen einspurigen Behalterstrom bilden. In einem weiteren Verfahrensschritt
erfolgt dann ein Abteilen der die spatere Behaltergruppe des jeweiligen Gebindes
bildenden Behélter aus den Gassen bzw. aus den dortigen Behalterstrémen, und
zwar vorzugsweise in der Form, dass aus jeder Gasse dieselbe Anzahl von
Behéltern enthommen und die aus den Gassen entnommenen Behalter als zunachst
noch nicht endgiltig formierte oder verdichtete Behaltergruppe weitergeleitet wird. In
einem weiteren Verfahrensschritt wird aus dieser noch nicht endgultig formierten
Behaltergruppe durch Zusammenfihren der Behalter die verdichtete oder formierte
Behaltergruppe gebildet, in der die Behalter mit mehreren Mantel- oder
Umfangsflachen gegeneinander anliegen und die nach dem Aufbringen und
Aufschrumpfen der Schrumpffolie das kompakte und feste bzw. stabile Gebinde
bildet.

Vielfach ist es schon aus optischen Gruinden, d.h. aus Griinden der optischen
Anmutsqualitat der Gebinde erforderlich, dass zumindest ein Teil der Behalter in dem
jeweiligen Gebinde hinsichtlich optisch wahrnehmbarer, insbesondere auch
markanter Gestaltungsmerkmale des Behalters und/oder seiner Ausstattung eine
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vorgegebene Soll-Orientierung aufweist, sodass sich fur die Gebinde ein positives
und/oder harmonisches Erscheinungsbild ergibt, welches u.a. einen zuséatzlichen
Kaufanreiz vermittelt, insbesondere auch gegeniber anderen Gebinden mit in

willktrlicher Orientierung angeordneten Behaltern.

Fur die Herstellung von Gebinden mit in einer gewinschten Orientierung (Soll-
Orientierung) ausgerichteten Behaltern besteht grundséatzlich die Méglichkeit, die
Behalter zunéchst in einen Halter oder in eine Haltevorrichtung einzubringen, die
dann Teil des Gebindes ist. Nach dem Einbringen in die Haltevorrichtung werden die
Behalter jeweils einzeln durch Drehen um ihre Behalterachse ausgerichtet, sodass
die Behalter schlieB8lich die Soll-Orientierung aufweisen. Nachteilig ware allerdings
bei dieser Vorgehensweise, dass fir jedes Gebinde eine Haltervorrichtung
erforderlich ist, die im Gebinde verbleibt, was zusatzliche Kosten verursacht.

Das Ausrichten der Behalter kann weiterhin so erfolgen, dass die Behalter nach der
Gassenbildung so aus dem Behalterstrom abgeteilt werden, dass die Behalter
samtlicher Gassen nach dem Abteilen jeweils eine einzige Behalterreihe bilden, die
quer zur Behéltertransportrichtung orientiert ist und nur einen Teil der zu dem
jeweiligen Gebinde zu formierenden Behaltergruppe ist. Nach dem Abteilen sind die
Behalter der Behalterreihe jeweils auf einem separaten Drehteller positioniert und
werden durch gesteuertes Drehen des jeweiligen Drehtellers in die Soll-Orientierung
ausgerichtet. Die so ausgerichtete Behalterreihe wird dann weiter transportiert und
mit wenigstens einer bereits vorher in der gleichen Weise erzeugten ausgerichteten
Behalterreihe zu der Behaltergruppe des herzustellenden Gebindes formiert.
Nachteilig hierbei ist u.a., dass durch die Drehteller konstruktiv in Transportrichtung
aufeinander folgende Transporteure erforderlich sind und dass die Behalter demnach
beim Ubergang von einem Transporteur auf den nachsten Transporteur,
insbesondere aber beim Ubergang von dem jeweiligen Drehteller auf den in
Transportrichtung anschlieBenden Transporteur ihre Ausrichtung durch eine
ungewollte Rotation um die Behalterachse verandern, wodurch die mit dem
Ausrichten angestrebte optische Anmutsqualitat des jeweiligen Gebindes nicht oder

nur mangelhaft erreicht wird.
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Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren aufzuzeigen, welches ein Ausrichten der
jeweils zu einer Behaltergruppe eines Gebindes formierten Behalter bei hoher
Leistung mit hoher Qualitat gewahrleistet. Zur Lésung dieser Aufgabe ist ein

Verfahren entsprechend dem Patentanspruch 1 ausgebildet.

Bei der Erfindung erfolgt das Ausrichten der Behalter grundsétzlich durch Einwirken
auf die Behalter von oben, sodass Ubergénge zwischen Transportelementen des
Transporteurs vermieden sind, die die Ausrichtung der Behalter storen kénnten. Die
Steuerung der Drehbewegung der Behalter fur das Ausrichten erfolgt jeweils durch
die Erfassung eines markanten Erkennungs- oder Ausrichtungsmerkmals mit
wenigstens einem opto-elektrischen Sensor, beispielsweise mit einer Kamera oder
mit einem Kamerasystem und durch Auswertung des Sensor- oder Bildsignals in
einem Rechner. Das Ausrichtungsmerkmal ist dabei ein markantes Behaltermerkmal
und/oder ein markantes Merkmal der Behalterausstattung. Bevorzugt wird fir das
Ausrichten ein Ausrichtungsmerkmal verwendet, welches an einer in Draufsicht
und/oder Unteransicht auf die Behalter sichtbaren und durch benachbarte Behaiter
auch nicht teilweise abgedeckten Behalterflache vorgesehen ist, beispielweise an
einem Behalterverschluss und/oder an einer Behalterschulter und/oder an einem
Behaltereinzugsbereich und/oder an einem Behalterboden. Der
Behaltereinzugsbereich ist dabei derjenige Bereich, an welchem sich der
Behalterdurchmesser zur Behélteroberseite hin verengt und der speziell auch bei

Dosen ublich ist.

Die Verwendung eines Ausrichtungsmerkmals an der durch benachbarte Behalter
nicht abgedeckten Behélteroberseite und/oder Behalterunterseite hat erhebliche
Vorteile, insbesondere auch dahingehend, dass bereits am Beginn des Ausrichtens
eines Behalters die Lage bzw. Orientierung des Ausrichtungsmerkmals erfasst und
dann ausgehend von dieser Orientierung der fiir das Ausrichten erforderliche
Drehwinkel berechnet werden kann, sodass das Ausrichten in extrem kurzer Zeit
moglich ist und damit insbesondere auch eine hohe Leistung (Anzahl der
hergestellten Gebinde je Zeiteinheit) moéglich ist.

Speziell bei Behaltern in Form von Dosen weist in der Regel auch der
Einzugsbereich die Behalterausstattung auf, d.h. der Einzugsbereich ist ebenfalls
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bedruckt, wobei dieser Rundumdruck allein schon durch nicht vermeidbare
Toleranzen des Behalterdurchmessers grundsétzlich eine Uberlappung aufweist.
Diese kann dann als optisch sehr markantes Ausrichtungsmerkmal verwendet
werden, da die Orientierung der restlichen Ausstattung des Behalters mit der
Orientierung der Ausstattung am Einzugsbereich eindeutig und vollstéandig korreliert.
Der Uberlappungsbereich ist als schmaler Strich optisch gut zu erkennen, sodass mit
diesem Uberlappungsbereich ein sehr exaktes Ausrichten des jeweiligen Behélters in

die Soll-Orientierung mdéglich ist.

Weiterhin erfolgt bei der Erfindung die Bildung der Behaltergruppen derart, dass die
Behalter in verdichtete oder formierte Behaltergruppe unmittelbar gegen einander
anliegen, d.h. sich gegenseitig abstutzen. Dies gilt auch fur die Behalter nach ihrem
Ausrichten, so dass allein durch diese gegenseitige Abstitzung und Anlage die mit
der Ausrichtung erhaltene Orientierung der Behalter aufrecht erhalten wird, obwohl
das Verbinden der Behalter zu dem Gebinde durch Umhillen und Aufschrumpfen der
Schrumpffolie erst nach dem Verdichten und Formieren der Jeweiligen

Behaltergruppe erfolgt.

,Behalter” sind im Sinne der Erfindung sind insbesondere Flaschen, Dosen sowie
Weichverpackungen, beispielsweise solche hergestellt aus Karton und/oder

Kunststofffolie und/oder Metallfolie.

Unter ,Ausrichtungsmerkmal® ist im Sinne der Erfindung ein insbesondere optisch
erfassbares Gestaltungsmerkmal des jeweiligen Behélters selbst und/oder der
Behalterausstattung (Behalteraufdruck und/oder Etikettierung) zu verstehen, welches
eine eindeutige Lage zu der Soll-Orientierung hat und an welchem das Ausrichten in
die Soll-Orientierung erfolgt.

Unter ,Tray" ist im Sinne der Erfindung ein platten- oder tablettartiges
Verpackungselement zu verstehen, auf welchen die Behalter angeordnet sind und
welches beispielsweise aus einen Zuschnitt aus einem Flachmaterial, z.B. Karton

oder Pappe besteht.
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Der Ausdruck ,im Wesentlichen* bzw. ,etwa“ bedeutet im Sinne der Erfindung
Abweichungen von jeweils exakten Werten um +/- 10%, bevorzugt um +/- 5%

und/oder Abweichungen in Form von fiir die Funktion unbedeutenden Anderungen.

In Weiterbildung der Erfindung ist das Verfahren beispielsweise so ausgefihrt,
dass die ausgerichteten Behaiter der verdichteten oder formierten
Behaltergruppe unmittelbar und/oder Dicht gegen einander anliegen,
und/oder
dass die Behalter wahrend des Ausrichtens nicht ber Packmittel mit einender
verbunden sind,
und/oder
dass das Verbinden der Behalter zu dem jeweiligen Gebinde durch Umhiillen
und Aufschrumpfen der Schrumpffolie erst nach dem Verdichten und Formieren
der Jeweiligen Behaltergruppe erfoigt,
und/oder
dass das Ausrichten der Behalter in den Gassen der Gassenbildung erfélgt,
und/oder
dass das Ausrichten der Behdlter bereits beim Eintritt oder vor dem Eintritt in die
Gassen der Gassenbildung erfolgt,
und/oder
dass das Ausrichten der Behélter nach dem Abteilen der Behaltergruppe erfolgt,
und/oder
dass das Ausrichten der Behalter in der noch nicht endgultig formierten
Behaltergruppe oder in der verdichteten oder endgiiltig formierten
Behaltergruppe erfolgt,
und/oder
dass das Ausrichten der Behalter durch gesteuertes Drehen des jeweiligen
Behalters um seine Behalterachse erfolgt,
und/oder
dass das Ausrichten der Behalter durch Erfassen wenigstens eines
Ausrichtungsmerkmals, beispielsweise eines an einer Behélterschulter oder an
einem Behaltereinzugsbereich vorgesehenen Ausrichtungsmerkmals. mit
wenigstens einem opto-elektrischen Sensor, beispielsweise mit wenigstens

einer Kamera oder einem Kamerasystem, gesteuert wird,
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und/oder
dass das Ausrichten der Behalter in die Soll-Orientierung von oben und/oder
durch optisches Erfassen des wenigstens einen Ausrichtungsmerkmals, von
oben und/oder von unten erfolgt,
und/oder
dass als Ausrichtungsmerkmal eine Uberlappung des die Behalterausstattung
bildenden Behalteraufdrucks verwendet wird,
und/oder
dass die das jeweilige Gebinde bildenden Behalter mit jeweils einem Tray oder
mit einem dieses Tray bildenden Zuschnitt zusammengefuhrt werden,
beispielsweise dadurch, dass die Behalter durch Aufschieben auf dem Tray
oder dem Zuschnitt positioniert werden,
und/oder
dass vor dem Ausrichten der Behalter und/oder vor dem Formieren oder
Verdichten der jeweiligen Behaltergruppe das Zusammenfihren der Behalter
mit dem Tray oder Zuschnitt erfolgt,
und/oder
dass nach dem Ausrichten der Behlter und/oder nach dem Formieren oder
Verdichten der jeweiligen Behaltergruppe das Zusammenfiihren der Behélter
mit dem Tray oder Zuschnitt erfolgt,

wobei die vorgenannten Merkmale jeweils einzeln oder in beliebiger Kombination

verwendet sein kénnen.

Weiterbildungen, Vorteile und Anwendungsmaglichkeiten der Erfindung ergeben sich
auch aus der nachfolgenden Beschreibung von Ausfiihrungsbeispielen und aus den
Figuren. Dabei sind alle beschriebenen und/oder bildlich dargesteliten Merkmale fur
sich oder in beliebiger Kombination grundsatzlich Gegenstand der Erfindung,
unabhéngig von ihrer Zusammenfassung in den Anspruchen oder deren
Rickbeziehung. Auch wird der Inhalt der Anspriiche zu einem Bestandteil der

Beschreibung gemacht.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand der Figuren an Ausfilhrungsbeispielen
naher erlautert. Es zeigen:
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Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1 in schematischer Darstellung und in Draufsicht eine Vorrichtung zur
Herstellung von Gebinden aus formierten Behaltergruppen;

2 und 3 einen der Behélter in Form von Dosen in Seitenansicht sowie in
Draufsicht;

4 und 5 in vereinfachter Darstellung Einrichtungen zum Ausrichten der Behélter
durch Drehen um ihre vertikale Behalterachse;

6 in sehr schematischer Darstellung die Ausbildung seitlicher Behalterfuhrungen
auf einem Teil der Behéltertransportstrecke;

7 in Draufsicht eine formierte Behaltergruppe;

8 in schematischer Darstellung und in Draufsicht eine Vorrichtung zur
Herstellung von Gebinden aus formierten Behéaltergruppen gemal einer
weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung;

9 in vereinfachter Darstellung und in Seitenansicht eines der mit der Vorrichtung

der Figur 8 hergesteliten Gebinde.

Die in den Figuren allgemein mit 1 bezeichnete Vorrichtung dient zur Herstellung von

Gebinden 2, die jeweils aus mehreren zu einer formierten Behaltergruppe

zusammengefassten und in dieser Behaltergruppe dicht gegeneinander anliegenden

Behaltern 4 bestehen. Die jeweilige Behaltergruppe 3 ist durch eine diese zumindest

teilweise umschlieBende Schrumpffolie 5 zu dem festen Gebinde 2

zusammengefasst.

Die Behélter 4 sind bei der dargestellten Ausfiihrungsform Dosen, wie sie

beispielsweise fur Softdrinks und Bier Verwendung finden und die in bekannter

Weise aus einem Behalter- oder Dosenkérper 6 und aus einem die obere

Dosendéffnung verschlielRenden Deckel 7 bestehen. Dieser gibt im Verwendungsfall

durch Eindrucken eine Deckel- oder Dosendéffnung 8 und ist hierfur mit einem

Betatigungsring 9 versehen. Der Dosenkorper 6 ist im Bereich des Deckels 7 mit

einem Einzugsbereich 6.1 ausgebildet, d.h. mit einem sich im Durchmesser

verengenden Umfangswandbereich.

Die Vorrichtung 1 umfasst u.a. einen Transporteur 10, auf dem die Behalter 4 mit

ihren Behalterachsen in vertikaler Richtung oder im Wesentlichen in vertikaler

Richtung orientiert aufstehen und im Massentransport, d.h. in einer ungeordneten
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Menge und mit relativ groRer Foérderbreite in einer Transportrichtung A auf einem
Abschnitt 10.1 des Transporteurs 10 zugefiihrt werden.

In einem an dem Abschnitt 10.1 anschlieBenden Abschnitt 10.2 des Transporteurs
10 erfolgt durch auflere Fihrungsgelander 11 und innere Fiihrungsgelédnder 12 eine
Gasseneinteilung des Beha"lterstroms in der Weise, dass mehrere, d.h. bei der
dargestellten Ausfuhrungsform insgesamt vier durch die inneren Fihrungsgelander
12 getrennte Gassen 13 gebildet sind, in denen die Behélter 4 jeweils einen
einspurigen Behalterstrom bilden. Noch innerhalb des Abschnittes 10.2, d.h. noch
innerhalb der Gassen 13 erfolgt das Abteilen einer vorgegebenen Anzahl von
Behaltern 4 aus jeder Gasse 13 zur Bildung einer zunachst noch nicht verdichteten
oder noch nicht endgultig formierten Behaltergruppe 3.1. Die Anzahl der Behélter 4 in
der Behaltergruppe 3.1 ist gleich der Anzahl der Behaiter in der Behaltergruppe 3.
Bei der dargestellten Ausfiihrungsform wird zur Bildung der Behaltergruppe 3.1 aus
dem einspurigen Behalterstrom jeder Gasse 13 die selbe Anzah! an Behaltern 4
abgetrennt, d.h. bei der dargestellten Ausfuhrungsform jeweils zwei Behalter 4 aus

jeder Gasse 13.

In einem auf den Abschnitt 10.2 folgenden Abschnitt 10.3, der die inneren
Flhrungsgelander 12 nicht mehr aufweist, wird jede Behaltergruppe 3.1 durch
Zusammenschieben der Behalter 4 verdichtet, sodass dann die jeweilige
Behaltergruppe 3 erhalten ist, in der die Behélter dicht gegeneinander anliegen und
bei der dargestellten Ausfuhrungsform weiterhin vier in der Achsrichtung der
Transportrichtung A orientierte Reihen mit jeweils zwei Behaltern 4 bilden. Obwohl in
der Figur 1 nicht ersichtlich, sind die Behalter 4 in der Behaltergruppe 3.1 zumindest
in einer Achsrichtung senkrecht zur Transportrichtung noch voneinander

beabstandet.

Auf dem in Transportrichtung A anschlieBenden Abschnitt 10.4 erfolgt dann ein
Umhillen der jeweiligen Behaltergruppe 3 mit der Schrumpffolie 5, die anschlieRend
in einem in Transportrichtung A folgenden Schrumpftunnel 14 auf die jeweilige
Behaltergruppe 3 zur Fertigstellung des festen Gebindes 2 aufgeschrumpft wird.
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Die Behalter 4 sind zumindest an der AuBenflache der beispielsweise
zylinderférmigen Wandung des Behélterkorpers 6 sowie auch an der Auenflache
des Einzugsbereichs 6.1 mit einer Ausstattung beispielsweise in Form eines
Aufdrucks versehen, der wenigstens ein optisch erkennbares markantes
Erkennungs- oder Ausrichtungsmerkmal aufweist, beispielsweise in Form einer
Unterbrechung oder Uberlappung 15 des auf den Einzugsbreich 6.1 aufgebrachten
Aufdrucks.

Um fur das jeweilige Gebinde 2 ein ansprechendes aul3eres Erscheinungsbild zu
erreichen und insbesondere auch beim Verkauf die Ausstattung der Behélter 4 im
Gebinde 2 optimal zu prasentieren, ist anzustreben, dass jeder Behalter 4 in dem
Gebinde 2 auch unter Beriicksichtigung seiner Position in der Behaltergruppe 3 eine
vorgegebene Soll-Ausrichtung aufweist, sodass sich beispielsweise ein bestimmtes
Ausstattungsmerkmal, z.B. in Form eines markenmaRig verwendetes Logos, jeweils
an der AuRenseite des Gebindes 2 befindet und somit durch die Schrumpffolie 5

hindurch optimal sichtbar ist.

Das Ausrichten der Behélter 4 erfolgt grundsatzlich durch Drehen der Behélter 4 um
ihre Behalterachse von oben, und zwar beispielsweise entsprechend der Figur 4
durch wenigstens zwei Reibrader oder Rollen 16, die durch einen nicht naher
dargestellten Antrieb um Achsen parallel zu den Behalterachsen gesteuert antreibbar
sind und gegen die dulRere Mantelflache des jeweiligen Behalterkérpers 6 anliegen.
Mit Hilfe wenigstes eines zumindest ein Ausrichtungsmerkmal 15 des jeweiligen
Behalters 4 erfassenden opto-elektrischen Sensors 17, beispielsweise in Form einer
Kameras oder Kamerasystems, und eines die Sensor- oder Bildsignale des Sensors
17 auswertenden Rechners erfoigt der Antrieb der Rollen 16 so, dass jeder Behalter
nach dem Ausrichten hinsichtlich seiner Ausstattung die Soll-Orientierung aufweist,

die fur diesen Behalter 4 in der Behaltergruppe 3 erforderlich ist.

Die Erfassung der zum Ausrichten der Behaélter 4 verwendeten
Ausrichtungsmerkmale 15 erfolgt mit den Sensoren 17 ebenfall von oben. Hierbei
wird insbesondere wenigstens ein Ausstattungsmerkmal an dem Einzugsbreich 6.1,
beispielsweise die dortige Uberlappungen 15, oder aber markante Merkmale der

Behalter 4 selbst erfasst, beispielsweise der Betatigungsring 9 oder dessen Lage,
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sofern gewahrleistet ist, dass die Anordnung dieser Behaltermerkmale mit einer
bestimmten Anordnung der Ausstattung der Behalter 4 eindeutig und volisténdig

korreliert.

Jeweils wenigstens zwei Rollen 16 bilden eine Ausrichtstation 19 der Ausrichteinheit
18, die eine Vielzahl derartiger Stationen aufweist. Da die Behalter 4 mit dem
Transporteur 10 kontinuierlich in Transportrichtung A bewegt werden, wird auch die
Ausrichteinrichtung 18 beim Ausrichten samtlicher Behélter 4 der jeweiligen
Behaltergruppe 3.1 oder 3 synchron aus einer Ausgangsposition mitbewegt (Pfeil B)
und nach dem Ausrichten in einem schnellen Riickhub (Pfeil C) entgegen der
Transportrichtung A an die Ausgangsposition zuriickbewegt, und zwar fir das

erneute Ausrichten weiterer Behalter 4.

Die Figur 6 zeigt eine Ausrichtstation 19a einer Ausrichteinheit 18a, bei der das
Ausrichten jeweils mittels eines an der Oberseite des betreffenden Behélters 4
angreifenden Greifer oder Stempel 20 erfolgt, der durch einen nicht dargesteliten
Stellantrieb um die vertikale oder im Wesentlichen vertikale Behalterachse gedreht
wird, wobei die Steuerung des Antriebs wiederum mit dem die BehalterauRenflache,
insbesondere die BehalterauRenfldche im Bereich des Einzugsbereichs 6.1 bzw. das

dortigen Ausrichtungsmerkmal erfassenden opto-elektrischen Sensor 17 erfolgt.

Das Ausrichten der Behélter 2 beispielsweise mit den Ausrichteinheiten 18 und 18a
kann an unterschiedlichen Bereichen oder Abschnitten des Transporteurs 10 bzw.
der von dieser gebildeten Transportstrecke erfolgen, erfolgt aber auf jeden Fall
unmittelbar vor oder nach der Gassenbildung. In diesem Sinne erfolgt das Ausrichten
der Behalter 4 in die Soll-Orientierung z.B. am Abschnitt 10.2 bzw. auf wenigstens
einer Teillange der Gassen 13 vor dem Abteilen der Behaltergruppen 3.1 aus den
Gassen 13 bzw. bezogen auf die Transportrichtung A vor einer dieses Abteilen
bewirkenden Einrichtung 21, und zwar derart, dass in jeder Gasse 13 jeweils
wenigstens zwei Behalter 4 in einem Arbeitsgang ausgerichtet werden, wobei in
diesem Arbeitsgang vorzugsweise das Ausrichten von wenigstens zwei Behaltern in

samtlichen Gassen 13 erfolgt.
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Weiterhin kann das Ausrichten der Behalter 4 in die Soll-Orientierung auch nach dem
Abteilen erfolgen, und zwar derart, dass in einem Arbeitsgang jeweils wenigstens
zwei Behalter 4, vorzugsweise samtliche Behalter 4 der durch das Abtrennen

erzeugten Behaltergruppe 3.1 ausgerichtet werden.

Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt das Ausrichten der Behalter 4 erst in
der Behaltergruppe 3, d.h. nach dem Zusammenfuhren der Behalter 4 zu der
Behaltergruppe 3 und damit unmittelbar vor dem Aufbringen und Aufschrumpfen der
Schrumpffolie bzw. Fertigstellung des jeweiligen Gebindes 2, sodass die Gefahr
einer Anderung der Soll-Orientierung der Behalter bis zum Aufbringen und
Aufschrumpfen der Schrumpffolie 5 nicht besteht, zumindest aber minimiert ist, da
die Behalter in der Behaltergruppe 3 unmittelbar und dicht gegen einander anliegen

und sich gegenseitig abstitzend gegen Verdrehen sichern.

Obwohl in der formierten bzw. verdichteten Behaltergruppe 3 die Behalter 4 dicht
gegeneinander anliegen und die Umfangs- und Mantelflaiche der Behalter 4 jeweils
nur teilweise freiliegt, ist ein problemloses sensor- oder kameragesteuertes
Ausrichten der Behalter 4 in die jeweilige Soll-Orientierung dann méglich, wenn fur
das Ausrichten ein Ausrichtungsmerkmal an der Oberseite oder aber an der Schulter
oder dem Einzugsbereich 6.1 der Behalter 4 verwendet wird, also ein
Ausrichtungsmerkmal an einer Behélterflache, die nicht durch andere Behalter ganz
oder teilweise abgedeckt ist. Dies gilt im verstarkten Mal3e dann, wenn das

Ausrichten der Behalter in der Behéltergruppe 3 nach dem Formieren erfolgt.

Das Erfassen des Ausrichtungsmerkmals des jeweiligen Behalters 4 von oben hat
grundsatzlich den Vorteil, dass bereits am Beginn des jeweiligen
Ausrichtungsschrittes in dem das Sensor- oder Bildsignal verarbeitenden Rechner
die Ist-Orientierung, die das Ausrichtungsmerkmal vor dem Ausrichten aufweist,
erfasst und hieraus der fur das Ausrichten des Behélters in die Soll-Orientierung
notwendige Drehwinkel berechnet werden kann, sodass ein sehr schnelles
Ausrichten der Behaiter 4 und damit eine hohe Leistung fiir die Vorrichtung 1 (Anzahl
der ausgerichteten und zu Gebinden 2 zusammengefassten Behalter 4 je Zeiteinheit)

erreichbar sind.
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Insbesondere dann, wenn eine seitliche Fiihrung fur die Behalter 4 auf dem
Transporteur 10 nach dem Ausrichten erforderlich ist, sind die du3eren
Fuhrungsgelander 11 entsprechend der Figur 6 jeweils durch eine Behalter-
Fuhrungseinheit 22 ersetzt, die u.a. einen eine geschlossene Schlaufe bildenden
Riemen 23 aufweist, der Gber wenigstens Rollen oder Rader 24 gefiuhrt ist und tber
eines dieser Rader derart umlaufend angetrieben ist, dass die der Transportfliche
des Transporteurs 10 benachbarte und die seitliche Fiihrung bildende Riemen- oder
Schlaufenlange 23.1 in Transportrichtung A uml&uft, und zwar mit einer
Geschwindigkeit, die gleich der Férdergeschwindigkeit des Transporteurs 10 ist,
sodass solche Behalter, die gegen die Fiihrungseinheit 22 bzw. gegen die
Riemenlange 23.1 zur Anlage kommen nicht verdreht werden, d.h. ihre Ausrichtung

beibehalten.

Die Figur 8 zeigt in einer Darstellung wie Figur 1 eine weitere Ausfiihrungsform einer
Vorrichtung zum Herstellen von Gebinden aus vorformatierten Behaltergruppen. Die
Vorrichtung 1a unterscheidet sich von der Vorrichtung 1 im Wesentlichen dadurch,
dass bei den mit der Vorrichtung 1a hergesteliten Gebinden 2a die Behélter 4 mit
ihren Behalterboden auf einem Tray 25 aufstehend angeordnet sind und das Tray 25
sowie die Behalter 4 mit der Schrumpffolie 5 umhillt und dadurch zu dem Gebinde
2a miteinander verbunden sind. Die Trays bestehen jeweils aus einem Zuschnitt 25.1
aus Karton mit einem den Trayboden bildenden Abschnitt 26 und mit Randbereichen
27, die im hochgeklappten Zustand einen die Behalter 4 im unteren Bereich

umschlieRenden Tray-Rand 28 des jeweiligen Gebindes 2 a bilden.

Die Zuschnitte 25 werden im flachen Zustand dem Transporteur 10 an einer
geeigneten Stelle derart zugefuihrt, dass jeder Zuschnitt 25.1 auf der von dem
Transporteur 10 gebildeten Transportebene aufliegt und mit dem Transporteur 10
synchron in Transportrichtung A mitbewegt wird. Die jeweils eine Behaltergruppe 3.1
bildenden Behalter 4 werden auf den Abschnitt 26 des jeweiligen Zuschnittes 25.1
bewegt. Das Zufuihren der Zuschnitte 25.1 erfolgt von unten her beispielsweise im
Bereich der Abtrenneinheit 21, beispielsweise nach dem Ausrichten der Behalter 4
am Abschnitt 10.2 des Transporteurs 10 (unmittelbar am Beginn der Gassenbildung
oder nach der Gassenbildung). Bevorzugt erfolgt das Ausrichten der Behalter 4 nach

ihrem Aufbringen auf den jeweiligen Zuschnitt 25.1, d.h. beispielsweise in
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Transportrichtung A nach der Abtrenneinheit 21 und sehr bevorzugt nach dem
Zusammenfiihren oder Formieren der jeweiligen, auf dem Zuschnitt 25.1

angeordneten Behaltergruppe 3.1 zu der verdichteten Behéltergruppe 3.

Insbesondere das Ausrichten der auf dem Zuschnitt 25.1 angeordneten Behalter 4
hat den Vorteil, dass die ausgerichteten Behélter jeder Behaltergruppe 3.1 oder 3
nicht mehr unmittelbar auf dem Transporteur 10 oder auf dessen
Transportelementen oder —bandern aufstehen, sondern auf einer gemeinsamen von
dem Tray 25 oder dem Zuschnitt 25.1 gebildeten Flache. Hierdurch ist die
Beibehaltung der Orientierung der ausgerichteten Behélter 4 bis zum endgultigen
Sichern der verdichteten und formierten Behaltergruppe 3 durch Aufbringen der
Schrumpffolie besonders zuverlassig gewahrleistet. Unterstitzt wird dies wiederum
dadurch, dass die Behalter 4 in der verdichteten Behaltergruppe 3 sich gegenseitig
abstutzend dicht und unmittelbar aneinander anliegen. Unterstitzt wird die
Aufrechterhaltung der durch das Ausrichten erzielten Orientierung der Behalter 4
aber auch dadurch, dass die Reibung zwischen dem Boden des jeweiligen Behalters
4 und dem Zuschnitt 25.1 einem unerwiinschten Verdrehen der Behalter 4
entgegenwirkt. Vor dem Aufbringen der Schrumpffolie 5 erfolgt das Aufklappen der

Abschnitte 27 zu dem umlaufenden Rand 28.

Vorstehend wurde davon ausgegangen, dass die Zuschnitte 25.1 im Bereich der
Abtrenneinheit 21 in den Transporteur 10 eingebracht werden. Selbstverstandlich ist
ein Einbringen der Zuschnitte 25.1 auch an einer anderen Position, beispielsweise
nach der Gassenbildung und nach dem Abtrennen der Behaltergruppen 3.1 oder

nach dem Formieren der Behélter 4 zu den Behaltergruppen 3 maoglich.

Dort, wo Zuschnitte 25.1 von unten her in den Transporteur 10 eingebracht werden,
ist hierfir beispielsweise ein entsprechender Spalt zwischen in Transportrichtung A

aufeinander folgenden Transportbandern vorgesehen.

Es besteht grundsatzlich auch die Méglichkeit, die die Trays 25 oder die Zuschnitte
25.1 von oben her auf die Behalter 4 aufzubringen. In diesem Fall werden die
Behalter 4 im gewendeten Zustand, d.h. mit ihrem Behalterboden oben liegend auf
dem Transporteur 10 in Transportrichtung A bewegt und dann durch Gassenbildung,
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Abtrennen der Behaltergruppen 3.1 und anschlieBendes Verdichten die
Behaltergruppen 3 gebildet. Das Ausrichten der Behalter 4 erfolgt wiederum
unmittelbar vor der Gassenbildung oder nach dem Abtrennen der Behaltergruppen
3.1 oder nach der Bildung der verdichteten Behaltergruppen 3 aus den gewendeten
Behaltern 4. Das Aufbringen der Zuschnitte 25.1 erfolgt auf die Behéaltergruppen 3 in
der Weise, dass die Behilter 4 jeder Behaltergruppe 3 mit ihrem oben liegenden
Behalterboden gegen einen Zuschnitt 25.1 bzw. dessen Abschnitt 26 anliegen. Die
nach dem Aufschrumpfen der Schrumpffolie 5 gebildeten Gewinde 2a werden

beispielsweise anschlieRend gewendet.

Vorstehend wurde davon ausgegangen, dass die Behalter 4 zu einer Behaltergruppe
3 formiert werden, in der die Behalter 4 reihenweise angeordnet sind. Grundséatzlich
ist auch eine nestartige Formierung der Behaltergruppen 3 méglich, wie in der Figur

7 dargestellit.

Die Erfindung wurde voranstehend an Ausfiihrungsbeispielen beschrieben. Es
versteht sich, dass weitere Anderungen sowie Abwandiungen méglich sind, ohne
dass dadurch der der Erfindung zugrundeliegende Erfindungsgedanke verlassen

wird.
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Bezugszeichenliste

Vorrichtung

Gebinde

verdichtete oder formierte Behaltergruppe
nicht verdichtete Behéltergruppe

Behélter

Schrumpffolie

Behalterkérper

Einzug an der Oberseite des Behaiterkérpers
Deckel

Deckel6ffnung

Betatigungsring

Transporteur

Abschnitt des Transporteurs 10 bzw. der Vorrichtung 1
Fuhrungsgelander

Gasse

Schrumpftunnel

markantes Ausstattungsmerkmal, beispielsweise Uberlappung
Rolle

opto-elektrischer Sensor

Ausrichteinheit

Ausrichtstation

Kopf oder Greifer

Abtrenneinheit

Fihrungseinheit

Riemen oder Band

Riemen- oder Bandlange

Rolle

Transportrichtung des Transporteurs 10

Bewegung der Ausrichteinheit
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Gebinden (2, 2a) aus Dosen oder dergleichen
Behaltern, wobei ein Behélterstrom, in welchem die Behaliter (4) bezuglich ihrer
Behalter- und/oder Ausstattungsmerkmale eine willkirliche Orientierung ausweisen,
einer Gassenbildung in Gassen (13) unterzogen und anschliefend durch Abteilen
einer vorbestimmten Anzahl von Behalter in den Gassen (13) eine noch nicht
endgiltig formierte Behaltergruppe (3.1) und aus dieser durch Zusammenflhren der
Behalter (4) eine verdichtete oder formierte Behaltergruppe (3) gebildet wird, die
durch Umhtllen und Aufschrumpfen einer Schrumpffolie (5) zu dem jeweiligen
Gebinde zusammengefasst wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass unmittelbar vor, bevorzugt aber nach der Gasseneinteilung zumindest die
jeweils eine Behaltergruppe (3) eines Gebindes (2, 2a) bildenden Behalter (4)
hinsichtlich eines markanten Behalter und/oder Ausstattungsmerkmals ausgerichtet
werden, sodass die Behalter (4) in dem fertig gestellten Gebinde (2, 2a) eine
vorgegebene Soll-Orientierung aufweisen, d.h. mit dem markanten Behalter und/oder

Ausstattungsmerkmal in der jeweiligen Soll-Orientierung ausgerichtet sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die ausgerichteten
Behalter (4) der verdichteten oder formierten Behaltergruppe (3) unmittelbar

und/oder dicht gegen einander anliegen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Behalter

wéahrend des Ausrichtens nicht Giber Packmittel mit einander verbunden sind.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ausrichten der Behalter (4) in den Gassen (13) der Gassenbildung erfolgt.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ausrichten der Behalter (4) bereits beim Eintritt oder vor dem Eintritt in die

Gassen (13) der Gassenbildung erfolgt
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6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ausrichten der Behélter (4) nach dem Abteilen der Behéltergruppen (3.1)
erfolgt.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ausrichten der Behalter (4) in der noch nicht endgultig formierten
Behaltergruppe (3.1) oder in der verdichteten oder endgliltig formierten

Behaltergruppe erfolgt.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ausrichten der Behalter (4) durch gesteuertes Drehen des jeweiligen

Behalters um seine Behaiterachse erfolgt.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ausrichten der Behalter (4) durch Erfassen wenigstens eines
Ausrichtungsmerkmals (15), beispielsweise eines an einer Behélterschulter oder an
einem Behaltereinzugsbereich (6.1) vorgesehenen Ausrichtungsmerkmals. mit
wenigstens einem opto-elektrischen Sensor, beispielsweise mit wenigstens einer

Kamera oder einem Kamerasystem, gesteuert wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ausrichten der Behalter in die Soll-Orientierung von oben und/oder durch
optisches Erfassen des wenigstens einen Ausrichtungsmerkmals, von oben und/oder

von unten erfolgt.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass als Ausrichtungsmerkmal (15) eine Uberlappung des die Behalterausstattung

bildenden Behalteraufdrucks verwendet wird.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die das jeweilige Gebinde (2a) bildenden Behalter (4) mit jeweils einem Tray
(25) oder mit einem dieses Tray (25) bildenden Zuschnitt (25.1) zusammengefiihrt
werden, beispielsweise dadurch, dass die Behalter (4) durch Aufschieben auf dem

Tray (25) oder dem Zuschnitt (25.1) positioniert werden.
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13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Ausrichten
der Behalter (4) und/oder vor dem Formieren oder Verdichten der jeweiligen
Behaltergruppe (3.1) das Zusammenfihren der Behaiter (4) mit dem Tray (25) oder
mit dem Zuschnitt (25.1) erfolgt.

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Ausrichten der Behélter (4) und/oder nach dem Formieren oder Verdichten der
jeweiligen Behaltergruppe (3.1) das Zusammenfiihren der Behélter (4) mit dem Tray
(25) oder mit dem Zuschnitt (25.1) erfolgt.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Verbinden der Behalter (4) zu dem jeweiligen Gebinde (2, 2a) durch
Umbhdullen und Aufschrumpfen der Schrumpffolie (5) erst nach dem Verdichten und

Formieren der Jeweiligen Behaltergruppe (3.1) erfolgt.
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anderen im Recherchenbericht genannten Veréffentlichung belegt werden
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefuhrt)

"O" Veréffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist

"T" Spétere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritatsdatum verdffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstéandnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

"X" Veréffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

"Y" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Veréffentlichung mit einer oder mehreren
Veroffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung flur einen Fachmann naheliegend ist

"&" Veréffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist
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