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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verpa-
ckungsvorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung von
Verpackungseinheiten gemag den Merkmalen der unab-
hangigen Anspriche.

[0002] Fir die Verarbeitung, Zusammenstellung,
Gruppierung und Verpackung von Artikeln wie bspw.
Getrankebehaltern gibt es unterschiedliche Verpa-
ckungsarten. Eine haufig gebrauchte Variante besteht
etwa in einer Zusammenfassung mehrerer gleichartiger
Artikel bzw. Behalter zu tragbaren, relativ handlichen
Gebindeeinheiten oder Verpackungseinheiten. Auch
hierfir sind verschiedene Moglichkeiten bekannt, einzel-
ne Artikel oder Behalter zu gréReren Gebinden zusam-
menzufassen. So werden bspw. Getrankebehalter meist
mittels Schrumpffolien zu Gebinden von vier, sechs oder
mehr Behaltern zusammengefasst und verpackt. Die
Herstellung von Gebinden ist meist unumganglich, da
sie die haufigste Variante von Verpackungseinheiten fiir
Getrankebehalter oder Flaschen aus PET-Kunststoff
darstellen. Die Gebinde werden fiir den Transport teil-
weise nochmals zusammengefasst und/oder in Lagen
zusammengestellt und palettiert.

[0003] Bei der Herstellung von bekannten Gebinde-
arten sind spezifische Fertigungsschritte erforderlich, um
die fir die Gebinde Ublicherweise eingesetzten
Schrumpffolien verarbeiten zu kdnnen. Diese Ferti-
gungsschritte erfordern einen relativ hohen Energieein-
satz, nicht zuletzt wegen des unter Warmeeinwirkung
stattfindenden Schrumpfungsvorganges der Folie. Zu-
dem verursacht die verwendete Folie Kosten zur Her-
stellung, zur Bereitstellung, zur Handhabung sowie zur
spateren Entsorgung, da sie nach dem Verkauf und dem
Auspacken der Artikel oder Behalter nicht mehr benétigt
wird. Auch die Maschinenausstattung zur Bereitstellung
der sogenannten Folieneinschlagmodule und anderer
Handhabungsstationen verursacht hohe Investitions-
kosten. SchlieRlich erfordert auch die Bereitstellung
des sogenannten Schrumpftunnels, bei dem die um
die Gebinde geschlagene Folie mittels HeiRluftbeauf-
schlagung um die Behalter geschrumpft wird, einen rela-
tiv hohen Kapitaleinsatz.

[0004] Eine Variante, bei der grundséatzlich auf den
Einsatz von Schrumpffolien verzichtet werden kann, sind
sog. Umreifungsgebinde. Hierbei werden die Behalter
mittels sog. Umreifungsbander miteinander verbunden
und zu einem Gebinde zusammengefasst. In kontinuier-
lich oder taktweise arbeitenden Umreifungsmaschinen
werden Behalter, Artikel oder Flaschen zu Formationen
gruppiert und dann mit Hilfe von Umreifungsaggregaten
mit einem Band oder mit mehreren Bandern umreift.
Typische Formationen kdnnen bspw. 1x2-Anordnungen
(zwei Behalter in Reihe), 2x2-Anordnungen (vier Behal-
terim Quadrat oder in Rautenformation), 3x2-, 4x3- oder
grundséatzlich auch variable nxm-Anordnungen sein.
[0005] Weiterhinistdie Verwendung von sogenannten
oberen Greifkartonverpackungen bekannt, um beispiels-
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weise mehrere Flaschen Uber ihre Halsbereiche zusam-
menzufassen. Eine Verpackungsmaschine zum Aufset-
zen solcher oberen Greifkartonverpackungen ist in der
Patentschrift EP 1 075 419 B1 beschrieben. Hierbei sind
die Artikel oder Behalter in einer Kiste angeordnet und die
Greifkartonverpackung wird von oben auf den mindes-
tens einen in der Kiste angeordneten Artikel aufgesetzt.
Insbesondere ist in der Kiste eine Mehrzahl von Artikeln
angeordnet, und durch das Aufsetzen einer geringeren
Anzahl an oberen Greifkartonverpackungen werden Un-
tergruppen gebildet, die jeweils einen Teil der in der Kiste
angeordneten Artikel zusammenfassen.

[0006] Eine Greifkartonverpackung weist eine Anord-
nung und Anzahl von Durchtrittséffnungen auf, die der
Anordnung und Anzahl der zusammenzufassenden Arti-
kel oder Behalter entsprechen. Der Durchmesser der
Durchtritts6ffnungen ist dabei in der Regel geringfligig
geringer als ein maximaler Durchmesser der Artikel in
einem oberen Bereich. Die Greifkartonverpackung wird
auf die Artikel aufgesetzt und aufgedriickt, so dass ein
definierter oberer Bereich der Artikel durch die Durch-
tritts6ffnungen durchgedriickt wird. Insbesondere wird
ein oberer Bereich mit einem maximalen Durchmesser
durch die Durchtrittséffnungen durchgedriickt und die
Randbereiche der Durchtrittséffnungen werden unter-
halb dieses maximalen Durchmessers mit den Artikeln
in Eingriff gebracht, so dass die Greifkartonverpackung
sicher und fest an den Artikeln festgelegt wird. Um die
Greifkartonverpackung derart an den Artikeln festzule-
gen, insbesondere um die Artikel durch die Durchtritt-
soffnungen durchzudriicken, sind relativ hohe Applika-
tionskrafte notwendig. Dementsprechend miissen die
Artikel dieser Applikationskraft einen geeigneten Wider-
stand entgegenbringen, damit die Artikel beim Aufbrin-
gen der Greifkartonverpackung nicht beschadigt wer-
den.

[0007] Aus der US 3,509,684 A ist bereits eine Ver-
packungsvorrichtung fur Getrankebehalter bekannt. Die
Verpackungsvorrichtung besitzt einen Applikationskopf,
der Zuschnitte auf Getrankebehalter aufbringen kann.
Bestandteil des Applikationskopfes sind Haken, die beim
Aufbringen des Zuschnittes unterstiitzen sollen und hier-
bei mit einer jeweiligen inneren Peripherie von Offnun-
gen des jeweiligen Zuschnittes in Kontakt gebracht wer-
den.

[0008] Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, die
Nachteile des Stands der Technik bekannter Vorrichtun-
gen zu beseitigen.

[0009] Die obige Aufgabe wird durch eine Verpa-
ckungsvorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung
von Verpackungseinheiten geldst, die die Merkmale in
den unabhangigen Patentansprichen umfassen. Weite-
re vorteilhafte Ausgestaltungen werden durch die Unter-
ansprliche beschrieben.

[0010] Das vermittels einer nachfolgend beschriebe-
nen Verpackungsvorrichtung durchgefiihrte Verfahren
zur Herstellung von Verpackungseinheiten ist insbeson-
dere daflir ausgerichtet, die Applikationskraft, die not-
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wendig ist, um eine Greifkartonverpackung an einer Ar-
tikelgruppe festzulegen, zu reduzieren. Die dabei herge-
stellten Verpackungseinheiten umfassen mindestens ei-
nen Artikel oder Behalter, an dem mindestens ein zumin-
dest bereichsweise flachig ausgebildeter VVerpackungs-
zuschnitt angeordnet ist, wobei der Verpackungszu-
schnitt in dem flachig ausgebildeten Bereich mindestens
eine Durchtritts6ffnung flir den mindestens einen Artikel
aufweist.

[0011] Normalerweise jedoch umfassen die dabei her-
gestellten Verpackungseinheiten zwei oder mehr zusam-
mengefasste Artikel oder Behalter, an denen mindestens
ein zumindest bereichsweise flachig ausgebildeter Ver-
packungszuschnitt angeordnet ist, wobei der Verpa-
ckungszuschnitt in dem flachig ausgebildeten Bereich
fur jeden der Artikel oder Behalter jeweils eine Durch-
tritts6ffnung aufweist, wodurch die zwei oder mehr Artikel
oder Behalter mechanisch zusammengehalten sind.
[0012] Beidem mindestens einen Artikel oder Behalter
handelt es sich vorzugsweise um Getrankebehalter, ins-
besondere um Flaschen aus PET oder einem anderen
geeigneten Kunststoff. Bevorzugt kdnnen die Artikel oder
Behalter auch durch Dosen aus Kunststoff und/oder
Aluminium oder einem anderen Metall 0.8. gebildet sein.
Die Verpackungsvorrichtung und das Verfahren sind
jedoch auch geeignet, einen entsprechenden Verpa-
ckungszuschnitt an andere geeignete Artikel oder Be-
halter anzuordnen und an diesen festzulegen.

[0013] Derflachige Verpackungszuschnitt kann insbe-
sondere durch stofflich wiederverwertbare cellulosehal-
tige Materialien ausgebildet sein. Beispielsweise kann
der flachige Verpackungszuschnitt durch Pappe und/o-
der durch Karton ausgebildet sein, was sich nach Ge-
brauch problemlos recyclen lasst. Darlber hinaus ist es
denkbar, dass der flachige Verpackungszuschnitt durch
Kunststoff ausgebildet ist, wobei insbesondere sorten-
reine Thermoplast-Kunststoffe zum Einsatz kommen
durften, die sich ebenfalls gut wiederverwerten lassen.
[0014] Es kann sein, dass der flachige Verpackungs-
zuschnitt mehrere Ausnehmungen besitzt, welche ggf.
gemeinsamen einen Tragegriff ausbilden.

[0015] Beispielsweise kann sich der flachige Verpa-
ckungszuschnitt aus mehreren cellulosehaltigen Schich-
ten zusammensetzen oder aus einer Kombination von
unterschiedlichen Materialien, sowie unterschiedlichen
recycelten Materialien.

[0016] Eine Verpackungsvorrichtung zur Herstellung
solcher Verpackungseinheiten umfasst mindestens eine
Zufihreinrichtung fiir den mindestens einen Artikel) oder
fir Zusammenstellungen von mindestens zwei Artikeln,
ein Vorbehandlungsmodul zur Vorbereitung des Verpa-
ckungszuschnitts fur die Applikation an dem mindestens
einen Artikel und ein erstes Verpackungsmodul zum Ap-
plizieren und Festlegen des Verpackungszuschnitts an
dem mindestens einen Artikel. Hierbei ist vorgesehen,
dass das Vorbehandlungsmodul mindestens eine Ein-
richtung umfasst, die ausgebildet ist, eine Widerstands-
kraftin einem Randbereich der mindestens einen Durch-
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tritts6ffnung des Verpackungszuschnitts bei der nach-
folgenden Applikation des Verpackungszuschnitts an
dem mindestens einen Artikel zu reduzieren.

[0017] Die gemaR einer besonders bevorzugten Aus-
fuhrungsform hergestellten Verpackungseinheiten be-
stehen aus mindestens zwei Artikeln oder Behaltern,
die durch mindestens ein erstes Sekundarverpackungs-
mittel in Form eines flachigen Verpackungszuschnitts
zusammengefasst sind. Alle nachfolgend beschriebe-
nen Merkmale in Bezug auf solche Verpackungseinhei-
ten sind analog oder in entsprechend angepasster Weise
auch auf Verpackungseinheiten anzuwenden, die nur
einen Artikel und einen daran angeordneten Verpa-
ckungszuschnitt umfassend. Insbesondere handelt es
sich in diesem Fall um einen als Tragegriffzuschnitt aus-
gebildeten Verpackungszuschnitt, der einen Tragegriff
bereitstellt.

[0018] Weiterhin kdnnen die Artikel oder Behalter der
Verpackungseinheiten durch mindestens ein zweites
Sekundarverpackungsmittel zusatzlich zusammenge-
fasst werden. Beispielsweise wird das zweite Sekundar-
verpackungsmittel durch mindestens eine band-oder
streifenartige, geschlossene Umreifung gebildet, welche
horizontal um eine Aufienseite der Artikel oder Behélter
gespannt und diese wahlweise an einer Kontaktstelle mit
mindestens einem der Artikel fest fixiert ist.

[0019] So kann die Umreifung an der Kontaktstelle
insbesondere mittels einer stoffschlissigen Verbindung
in Form wenigstens einer Schweillverbindung fixiert
sein. Eine solche Kontaktstelle der Umreifung an einer
der Mantelflachen der Artikel ist jedoch keinesfalls zwin-
gend, da die Umreifung auch bereits durch die aufge-
brachte Umreifungsspannung fest an den Mantelflachen
der umreiften Artikel anhaften kann. Alternativ kdnnen
die Artikel zuséatzlich untereinander mittels Klebeverbin-
dungen aneinander fixiert sein.

[0020] Die linienartigen oder punktférmig bzw. flachig
begrenzten Klebeverbindungen befinden sich sinnvoller-
weise an Beruhrflachen oder Berlihrkanten der aneinan-
der stehenden Artikel, so dass insgesamt nur relativ
kleine Klebeflachen bereits fir eine feste Verbindung
der Artikel untereinander sorgen kénnen. Eine weitere
alternative Ausfihrungsform kann vorsehen, dass die mit
einem Verpackungszuschnitt zusammengefassten Arti-
kel zusatzlich auf einem sogenannten Tray angeordnet
sind und/oder mit einer Schrumpffolie umhillt werden.
Die Anordnung des zweiten Sekundarverpackungsmit-
tels kann im Falle mindestens einer Umreifung bei An-
ordnung der Artikel auf einem Tray vor oder zeitgleich
oder nach Applikation des Verpackungszuschnitts erfol-
gen.

[0021] Die Applikation eines Haftmittels zur Ausbil-
dung von Klebeverbindungen erfolgt vorzugsweise vor
oder im zeitlichen Zusammenhang mit dem Zusammen-
stellen der Artikel zu einer Artikelgruppe vor der Appli-
kation des Verpackungszuschnitts wahrend das Aufbrin-
gen einer Schrumpffolie vorzugsweise nach der Appli-
kation des Verpackungszuschnitts vorgenommen wird,
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so dass die Schrumpffolie insbesondere auf die mit dem
Verpackungszuschnitt zusammengefassten Artikel auf-
geschrumpft wird.

[0022] Der zumindest bereichsweise flachig ausgebil-
dete Verpackungszuschnitt weist in dem flachig ausge-
bildeten Bereich mindestens zwei Durchtrittséffnungen
fur die mindestens zwei Artikel auf. Weiterhin kann der
zumindest bereichsweise flachig ausgebildete Verpa-
ckungszuschnitt Tragegrifféffnungen aufweisen, durch
die der Benutzer seine Finger stecken kann, um die
gesamte Verpackungseinheit daran hochheben und
transportieren zu kénnen o.4.

[0023] Bei dem Verpackungszuschnitt handelt es sich
insbesondere um eine sogenannte obere Greifkarton-
verpackung. Der Verpackungszuschnitt besteht vor-
zugsweise aus einem Kartonmaterial, einem Kunststoff-
material, einem Karton-Kunststoffverbundmaterial 0.a.
[0024] Vorzugsweise befindet sich nach dem Festle-
gen des Verpackungszuschnitts ein definierter oberer
Bereich der Artikel oberhalb des Verpackungszuschnitts,
wahrend ein definierter unterer Bereich der Artikel unter-
halb des Verpackungszuschnitts angeordnet ist.

[0025] GemaR einer Ausflihrungsform weisen die
Durchtritts6ffnungen des Verpackungszuschnitts geeig-
nete Fixiereinrichtungen auf, die bspw. durch Fixierla-
schen gebildet sein kdnnen. Beispielsweise werden die
Fixierlaschen durch sich radial von den Offnungen aus
erstreckende Einschnitte 0.8. ausgebildet. Nach Anord-
nung und Befestigung des Verpackungszuschnittes an
den Artikeln steht der Verpackungszuschnitt derart mit
den Artikeln in Eingriff, dass dieser im Wesentlichen
ortsfestan den Artikeln festgelegtist und die Artikel keine
nennenswerten Relativbewegungen oder Positionsver-
anderungen relativ zueinander sowie gegeniiber dem
Verpackungszuschnitt mehr machen koénnen. Somit
kann der Verpackungszuschnitt nur mit erhdhtem Kraft-
aufwand mit einer nach oben gerichteten Kraftkompo-
nente wieder von den Artikeln der Artikelgruppe entfernt
werden, wobei der Verpackungszuschnitt in der Regel
zumindest teilweise zerstort wird.

[0026] Die Verpackungsvorrichtung umfasst mindes-
tens eine Zuflhreinrichtung, Gber die die mindestens
zwei Artikel zugefuhrt werden. Vorzugsweise werden
die Artikel vorab bereits in geeigneter Anzahl und An-
ordnung als Artikelgruppen zusammengestellt und diese
Artikelgruppen werden Uber die mindestens eine Zuflih-
reinrichtung einem Verpackungsmodul zugefiihrt. Indem
Verpackungsmodul wird ein Verpackungszuschnitt an
der Artikelgruppe appliziert und festgelegt. Dazu wird
ein Verpackungszuschnitt aus einem Magazin entnom-
men und in einem Vorbehandlungsmodul fir die Appli-
kation an den mindestens zwei Artikeln der Artikelgruppe
vorbereitet. Hierzu umfasst das Vorbehandlungsmodul
mindestens eine Einrichtung, die ausgebildet ist, eine
Widerstandskraft in einem Randbereich der Durchtritt-
s6ffnungen des Verpackungszuschnitts bei der nachfol-
genden Applikation des Verpackungszuschnitts an den
mindestens zwei Artikeln zu reduzieren.
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[0027] GemaR einer ersten Ausfilhrungsform umfasst
die Einrichtung des Vorbehandlungsmodul mindestens
eine Dehnmatrize, vorzugsweise jedoch eine Mehrzahl
von Dehnmatrizen, die geeignet ist/sind, die Randberei-
che der mindestens einen Durchtrittséffnung zu dehnen
und/oder zu weiten. In diesem Fall wird durch die Vor-
behandlung ein mittlerer Durchmesser der mindestens
einen Durchtritts6ffnung zumindest geringfligig ver-
groRert. Dadurch kann ein oberer Bereich der Artikel
mit einem maximalen Durchmesser, welcher maximaler
Durchmesser vorzugsweise zumindest geringfiigig gro-
Rer ist als ein mittlerer Durchmesser der Durchtrittsoff-
nungen, leichter durch die jeweilige Durchtritts6ffnung
durchgeflihrt werden.

[0028] Insbesondere ist die Applikationskraft, mit der
der Verpackungszuschnitt auf die Artikel aufgedrickt
wird, so dass der obere Bereich der Artikel mit einem
maximalen Durchmesser oberhalb des Verpackungszu-
schnitts und der untere Bereich der Artikel unterhalb des
Verpackungszuschnitts angeordnet ist, gegeniber einer
Applikationskraft, die notwendig wére, um einen Verpa-
ckungszuschnitt ohne Vorbehandlung an den Artikeln
festzulegen, deutlich reduziert. Somitistauch die Gefahr,
dass beim Aufbringen des Verpackungszuschnitts die
Artikel beschadigt werden, gegeniiber herkémmlichen
Verpackungsvorrichtungen und Verfahren reduziert. In
diesem Fall kdnnen sogar Artikel verwendet werden, die
eine geringere Wandstarke aufweisen, ohne beim Auf-
bringen des Verpackungszuschnitts beschadigt zu wer-
den.

[0029] Gemal einer Ausfiihrungsform ist die mindes-
tens eine Dehnmatrize I6sbar im Vorbehandlungsmodul
angeordnet. Beispielsweise werden die Dehnmatrizen
durch unterschiedlich ausgebildete Formteile gebildet.
Die Formteile kdnnen dabei im Wesentlichen die Form
der Artikel aufweisen, an denen der jeweilige Verpa-
ckungszuschnitt appliziert werden soll. Die Dehnmatri-
zen sind beispielsweise aus einem starren Vollmaterial
gebildet oder weisen zumindest eine hoher Stabilitat als
die jeweiligen Artikel auf. In Abhangigkeit der Artikel und
entsprechenden Verpackungszuschnitte werden die je-
weils geeigneten Dehnmatrizen in entsprechender An-
zahl und Anordnung im Vorbehandlungsmodul angeord-
net.

[0030] Der Verpackungszuschnitt wird auf die Dehn-
matrizen aufgesetzt und runtergedriickt, so dass die
Dehnmatrizen bereichsweise jeweils durch die Durch-
tritts6ffnungen und dabei insbesondere mit den Rand-
bereichen der Durchtrittséffnungen in Eingriff treten. Da-
durch wird eine Aufdehnung oder anderweitige Modifi-
kation der Randbereiche der Durchtrittséffnungen be-
wirkt und insbesondere wird das Material in den Rand-
bereiche der Durchtritts6ffnungen geschwécht. Vorzugs-
weise wird durch die Dehnmatrizen ein mittlerer Durch-
messer der Durchtrittséffnungen erhéht.

[0031] GemaR einer Ausfiihrungsform sind die Dehn-
matrizen kegelférmig oder kegelstumpfférmig ausgebil-
det, wobei die Kegelspitze oder die Kegelseite mit der
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geringeren Querschnittsflache nach oben weist. In die-
sem Fall sind die Dehnmatrizen fiir unterschiedliche
ArtikelgrofRen geeignet. In Abhangigkeit von dem mitt-
leren Durchmesser der Durchtritts6ffnungen wird der
Verpackungszuschnitt entsprechend weit nach unten
gedriickt, um die Durchtrittséffnungen in gewiinschter
Weise zu weiten.

[0032] Die Anordnung und Anzahl der Dehnmatrizen
korrespondiert insbesondere mit der Anordnung und An-
zahl der Durchtrittséffnungen des Verpackungszu-
schnitts. Bei einem Vorbehandlungsmodul mit I6sbar
angeordneten Dehnmatrizen ist somit bei einem Pro-
duktwechsel ein einfaches, schnelles und kostengunsti-
ges Umristen auf das neue Produkt mdoglich.

[0033] Es seian dieser Stelle ausdriicklich darauf hin-
gewiesen, dass sich dieser Aspekt der einfachen und
schnellen Umristungsmadglichkeit fur die Dehnmatrizen
besonders vorteilhaft mittels austauschbarer Modulteile
realisieren Iasst, die als unterschiedliche Modulteile in
Verpackungsmaschinen eingesetzt und entnommen
werden sowie gegen andere Modulteile mit anderer Tei-
lung und/oder anderen Abstédnden der Dehnmatrizen
voneinander ausgetauscht werden kdnnen.

[0034] Es kann demnach sein, dass das Arbeitswerk-
zeug wenigstens ein Zentriermittel in Gestalt der ge-
nannten Dehnmatrizen umfasst, welches zeitlich vor
dem Aufbringen eines jeweiligen flachigen Verpackungs-
zuschnittes die zur Aufnahme der Artikel, Behalter oder
Getrankedosen vorgesehenen Offnungen des flachigen
Verpackungszuschnittes vorbehandelt, namlich insbe-
sondere aufweitet und/oder randseitig soweit dehnt,
dass die mittels des Verpackungszuschnittes zusam-
menzufassenden Artikel, Behalter oder Getrankedosen
dort leichter hineingleiten oder aufgenommen werden
kdénnen.

[0035] Ein vorzugsweise vorgesehener Schritt des
Verfahrens sieht ein Vorbehandeln des flachigen Ver-
packungszuschnittes zum Reduzieren einer beim spéate-
ren Aufbringen des flachigen Verpackungszuschnittes in
einem jeweiligen Randbereich der Offnungen des flachi-
gen Verpackungszuschnittes auftretenden Widerstands-
kraft vor.

[0036] Hierbei kann es sein, dass bei der Vorbehand-
lung ein mittlerer Durchmesser der Offnungen jeweils
vergroRert wird.

[0037] Auch kann es sein, dass im jeweiligen Rand-
bereich der Offnungen ausgebildete Fixierlaschen zu-
mindest bereichsweise umgeknickt werden, so dass die
Fixierlaschen anschlieRend aus einer Ebene, in welcher
die Offnungen angeordnet sind, herausragen.

[0038] In diesem Zusammenhang ist es vorgesehen,
dass der flachige Verpackungszuschnitt bei der Vorbe-
handlung auf eine Einrichtung mit mindestens einer Mat-
rize bzw. mit mindestens einer Dehnmatrize aufgedriickt
wird. Hierbei kann es sein, dass die Anzahl und Anord-
nung der Matrizen bzw. der Dehnmatrizen der Anzahl
und Anordnung der Offnungen des flachigen Verpa-
ckungszuschnittes entspricht, wobei der flachige Verpa-
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ckungszuschnitt derart auf die Matrizen bzw. derart auf
die Dehnmatrizen aufgedriickt wird, dass die Matrizen
bzw. Dehnmatrizen zumindest bereichsweise durch die
Offnungen hindurchtreten.

[0039] Sofern mehrere Matrizen bzw. Dehnmatrizen
vorgesehen sind, kdnnen die mehreren Matrizen bzw.
Dehnmatrizen zu einem Formatteil zusammengefasst
sein.

[0040] Ein Aspekt kann daher ein Formatteil zur Vor-
behandlung von jeweils mehrere Offnungen aufweisen-
den flachigen Verpackungszuschnitten betreffen, wel-
ches Formatteil

- einen vorzugsweise als Tragplatte ausgebildeten
Trager besitzt sowie

- mehrere Dehnmatrizen umfasst, wobei vorgesehen
ist, dass

- die mehreren Dehnmatrizen jeweils an dem vor-
zugsweise als Tragplatte ausgebildeten Trager an-
geordnet sind und sich jeweils in Gegenrichtung des
vorzugsweise als Tragplatte ausgebildeten Tragers
zumindest abschnittsweise verjingen.

[0041] Es kann sein, dass bei der Vorbehandlung in
den Randbereichen der Offnungen jeweils Einschnitte
und/oder Perforationen eingebracht werden. Insbeson-
dere kann es hierbei sein, dass bei der Vorbehandlung
radiale Einschnitte und/oder radiale Perforationen ein-
gebracht werden.

[0042] Bewahrt haben sich auch Ausflihrungsformen,
bei welchen Randbereich der Offnungen mit Fliissigkeit
beaufschlagt bzw. angefeuchtet werden. Alternativ oder
erganzend hierzu kann vorgesehen sein, dass Randbe-
reich der Offnungen erwérmt werden bzw. dass ggf. eine
Temperiereinrichtung Randbereiche der Offnungen defi-
niert mit Warmeenergie beaufschlagt.

[0043] Es sei an dieser Stelle betont, dass zumindest
der hier erlauterte Aspekt der Austauschbarkeit der
Dehnmatrizen-Module gegen solche Module mit ande-
ren Abmessungen, Teilungsabstanden und/oder Anzah-
len von Dehnmatrizen innerhalb eines Moduls als eigen-
standiger Erfindungsgedanke betrachtet wird.

[0044] GemaR einer Ausfihrungsform der Erfindung
wird ein Verpackungszuschnitt durch ein geeignetes
Greifwerkzeug aus einem Magazin entnommen und in
das Vorbehandlungsmodul Gberfiihrt und dort auf die
Einrichtung mit den Dehnmatrizen ausgesetzt und ins-
besondere aufgedriickt, so dass die Dehnmatrizen zu-
mindest bereichsweise durch die Durchtritts6ffnungen
des Verpackungszuschnitts hindurchtreten. In dem Ma-
gazin sind die Verpackungszuschnitte vorzugsweise lie-
gend ubereinandergestapelt.

[0045] Alternativ kann eine stehende Anordnung der
Verpackungszuschnitte vorgesehen sein. In diesem Fall
ist das Greifwerkzeug bevorzugt ausgebildet, den in
einer senkrechten und schragen Anordnung befindlichen
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Verpackungszuschnitt vor dem Aufdriicken auf die
Dehnmatrizen in eine horizontale Ausrichtung zu uber-
fihren. Alternativ kann die Anordnung der Dehnmatrizen
entsprechend ausgebildet sein, dass ein Aufdriicken
eines senkrecht oder schrdg ausgerichteten Verpa-
ckungszuschnitts mdglich ist. AnschlieRend wird der
durch die Dehnwerkzeuge vorbehandelte Verpackungs-
zuschnitt durch das Greifwerkzeug zum Verpackungs-
modul beférdert und innerhalb des Verpackungsmoduls
auf eine Zusammenstellung von Artikeln aufgebracht
und durch Aufdriicken an diesen appliziert und festge-
legt. Dabei kann ein Greifwerkzeug beide Transport-
schritte durchfihren.

[0046] Alternativ kann ein erstes Greifwerkzeug fir die
Entnahme eines Verpackungszuschnitts aus dem Maga-
zin vorgesehen sein und ein zweites Greifwerkzeug flr
die Entnahme und den Transport des vorbehandelten
Verpackungszuschnitts aus dem Vorbehandlungsmo-
dul.

[0047] GemaR einer Ausfuhrungsform erfolgt ein Wei-
ten der Durchtritts6ffnungen aufgrund des Aufdriickens
des Verpackungszuschnitts auf Dehnwerkzeuge mit ei-
nem sich nach unten erweiternden Durchmesser, wo-
durch das Material im Randbereich der Durchtritts6ffnun-
gen teilweise komprimiert wird und/oder wobei Material
der Randbereiche teilweise nach oben aus der Ebene
der Durchtritts6ffnungen herausgedriickt wird.

[0048] Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass
sich innerhalb der Randbereiche von den Durchtrittsoff-
nungen ausgehen radiale Einschnitte erstrecken. Die
Bereiche zwischen den radialen Einschnitten bilden
die sogenannten Fixiereinrichtungen oder Fixierlaschen.
Beim Aufdriicken des Verpackungszuschnitts auf die
Dehnwerkzeuge werden die Fixierlaschen nach oben
gedruckt, so dass der mittlere Durchmesser der Durch-
tritts6ffnungen nach Entnahme des Verpackungszu-
schnitts aus dem Vorbehandlungsmodul erhéht ist.
[0049] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass sich innerhalb der Randbereiche
von den Durchtrittséffnungen ausgehen radiale Perfora-
tionen erstrecken. Beim Aufdriicken des Verpackungs-
zuschnitts auf die Dehnwerkzeuge reil’t der Verpa-
ckungszuschnitt an den Perforationen auf und es werden
Fixierlaschen in den die Durchtrittséffnungen begrenz-
enden Randbereichen ausgebildet, die in analoger Wei-
se nach oben gedriickt werden.

[0050] Die Dehnwerkzeuge mit einem sich nach unten
erweiternden Durchmesser bewirken insbesondere,
dass die Randbereiche entgegen der Applikationsrich-
tung innerhalb des Verpackungsmoduls gebogen wer-
den. Dadurch ist die Applikationskraft zum Aufbringen
des Verpackungszuschnitts auf die Artikel reduziert. Zu-
dem wird der Verpackungszuschnitt an den Dehnwerk-
zeugen zentriert und/oder genau positioniert und kann
somit positionsgenau aus dem Vorbehandlungsmodul
entnommen und dem Verpackungsmodul zugefuhrt wer-
den.

[0051] GemalR einer weiteren Ausfihrungsform um-
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fasst die Einrichtung des Vorbehandlungsmodul mindes-
tens eine Schneidvorrichtung und/oder Perforationsein-
richtung. Durch Einbringen von Schnitten oder Perfora-
tionen in den Randbereich der Durchtritts6ffnungen wird
das Material des Verpackungszuschnitts in den Rand-
bereichen flexibler, wodurch eine Widerstandskraft beim
Aufdriicken auf die Artikel reduziert wird.

[0052] Insbesondere kann vorgesehen sein, die Vor-
behandlung durch eine Schneidvorrichtung und/oder
Perforationseinrichtung und die Vorbehandlung vermit-
tels geeigneter Dehnmatrizen zu kombinieren, wobei
durch die Schneidvorrichtung und/oder Perforationsein-
richtung insbesondere sich radial von den Durchtritts6ff-
nungen ausgehende Einschnitte und/oder Mikroperfora-
tionen und/oder Perforationen in die Verpackungszu-
schnitte eingebracht werden.

[0053] Gemal einer weiteren Ausflihrungsform um-
fasst die Einrichtung des Vorbehandlungsmodul mindes-
tens eine Befeuchtungseinrichtung, insbesondere eine
Einrichtung, mit der Randbereiche, welche die Durch-
tritts6ffnungen begrenzen, angefeuchtet werden kon-
nen. Dabei werden die Randbereiche von aus einem
Kartonmaterial bestehenden Verpackungszuschnitten
bevorzugt mit einem Fluid behandelt, wobei die restli-
chen Bereiche des Verpackungszuschnitts nicht mit dem
Fluid beaufschlagt werden.

[0054] Beispielsweise handelt es sich bei der Befeuch-
tungseinrichtung um eine Bedampfungseinrichtung und
es wird Wasserdampf auf die entsprechenden Randbe-
reiche des Verpackungszuschnitts aufgebracht. Durch
das Anfeuchten weicht das Kartonmaterial in diesen Be-
reichen etwas auf und wird dadurch leichter verformbar.
Dadurch ist das nachfolgende Applizieren des derart
vorbehandelten Verpackungszuschnitts an den Artikeln
der Artikelgruppe erleichtert. Nach dem Trocknen des
Verpackungszuschnitts erhélt dieser in den entsprech-
enden Bereichen seine urspriinglichen starren Material-
eigenschaften zuriick. Eine Ausfiihrungsform kann eine
zusatzliche geeignete Trocknungseinrichtung vorsehen,
die das Trocknen des an den Artikeln festgelegten Ver-
packungszuschnitts beispielsweise durch gezieltes Auf-
blasen von warmer Luft unterstitzt.

[0055] Gemal einer weiteren Ausflihrungsform um-
fasst die Einrichtung des Vorbehandlungsmodul mindes-
tens eine Heizeinrichtung, mit der insbesondere Rand-
bereiche, welche die Durchtritts6ffnungen begrenzen,
angewarmt werden kdnnen. Insbesondere werden die
Randbereiche der Durchtrittséffnungen von aus einem
thermoplastischen Kunststoff bestehenden Verpa-
ckungszuschnitten erwarmt, wobei die restlichen Berei-
che des Verpackungszuschnitts nicht erwarmt werden.
[0056] Durch das gezielte Erwarmen wird das Kunst-
stoffmaterial in den entsprechend behandelten Berei-
chen weicher und dadurch leichter verformbar. Dadurch
ist das nachfolgende Applizieren des derart vorbehan-
delten Verpackungszuschnitts an den Artikeln der Arti-
kelgruppe erleichtert. Nach dem Abkulhlen des Verpa-
ckungszuschnitts erhalt dieser seine urspriinglichen
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starren Materialeigenschaften zuriick. Eine Ausfiih-
rungsform kann eine zusatzliche geeignete Kihleinrich-
tung vorsehen, die das Kuhlen des an den Artikeln fest-
gelegten Verpackungszuschnitts beispielsweise durch
gezieltes Aufblasen von kalter Luft unterstitzt.

[0057] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass die Vorbereitung der Verpa-
ckungszuschnitte bereits vor deren Bereitstellung in ei-
nem Magazin der Verpackungsvorrichtung, welches ins-
besondere dem Verpackungsmodul der Verpackungs-
vorrichtung zugeordnet ist, erfolgen kann. Beispielswei-
se kénnen entsprechend vorbereitete Verpackungszu-
schnitte, bei denen die Fixierlaschen bereits vorgebro-
chen sind 0.a., von einem Lieferanten bezogen werden.
Die vom Lieferanten vorbereiteten Verpackungszu-
schnitte werden in einem Magazin der Verpackungsvor-
richtung fur das Verpackungsmodul bereitgestellt. Die
vorbereiteten Verpackungszuschnitte werden aus dem
Magazin entnommen und in oben beschriebener Weise
auf die Artikel der Artikelgruppe aufgebracht. Alternativ
kann vorgesehen sein, dass ein entsprechendes Vorbe-
handlungsmodul dem Magazin zugeordnet ist und dass
die Vorbereitung der Verpackungszuschnitte, bei der die
Widerstandskraft in einem Randbereich der Durchtritt-
s6ffnungen der Verpackungszuschnitte reduziert wird,
innerhalb der Verpackungsvorrichtung stattfindet, bevor
die vorbereiteten Verpackungszuschnitte in einem Ma-
gazin angeordnet und fiir die nachfolgende Applikation
an den Artikeln bereitgestellt werden.

[0058] Durch die Vorbehandlung der Verpackungszu-
schnitte kann die Applikationskraft zum Festsetzen der
Verpackungszuschnitte an den Artikelgruppen reduziert
werden. Dadurch wird die Gefahr einer Beschadigung
der Artikel, insbesondere von Getrankedosen, reduziert.
Somit ist es auch mdglich, mit der erfindungsgemafien
Verpackungsvorrichtung und dem erfindungsgemafen
Verfahren Artikel mit einem Verpackungszuschnitt zu
Verpackungseinheiten zusammenzufassen, die eine ge-
ringere Wandstarke aufweisen und somit empfindlicher
gegen Druckkrafte sind. Dadurch kann Material einges-
part werden, wodurch die Artikel kostengunstiger herge-
stellt werden konnen. Zudem entsteht durch Artikel, bei
denen die Primarverpackung, beispielsweise Flasche
oder Dose, dunner ausgestaltet werden kann, weniger
Verpackungsmiuill, der entsorgt werden muss.

[0059] Es sei an dieser Stelle ausdriicklich erwahnt,
dass alle Aspekte und Ausflhrungsvarianten, die im
Zusammenhang mit der erfindungsgemafien Vorrich-
tung erlautert wurden, gleichermallen Teilaspekte des
erfindungsgemafen Verfahrens betreffen oder sein kon-
nen. Wenn daher an einer Stelle bei der Beschreibung
oder auch bei den Anspruchsdefinitionen zur erfindungs-
gemalfien Vorrichtung von bestimmten Aspekten und/o-
der Zusammenhangen und/oder Wirkungen die Rede ist,
so gilt dies gleichermalien fir das erfindungsgemaliie
Verfahren. In umgekehrter Weise gilt dasselbe, so dass
auch alle Aspekte und Ausflihrungsvarianten, die im
Zusammenhang mit dem erfindungsgemaRen Verfahren
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erlautert wurden, gleichermalRen Teilaspekte der erfin-
dungsgemalfen Vorrichtung betreffen oder sein kdnnen.
Wenn daher an einer Stelle bei der Beschreibung oder
auch bei den Anspruchsdefinitionen zum erfindungsge-
maflen Verfahren von bestimmten Aspekten und/oder
Zusammenhangen und/oder Wirkungen die Rede ist, so
gilt dies gleichermalien fir die erfindungsgemafe Vor-
richtung.

[0060] Im Folgenden sollen Ausfliihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefiigten Fi-
guren naher erldutern. Die GréRenverhaltnisse der ein-
zelnen Elemente zueinander in den Figuren entsprechen
nicht immer den realen GréRenverhaltnissen, da einige
Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren
Veranschaulichung vergroRert im Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigt eine erste Ausfiihrungsform eines Ver-
packungszuschnitts.

Fig. 2 zeigt einen Artikel.

Figuren 3A und 3B zeigen schematisch das Appli-
zieren eines Verpackungszuschnitts an einer Zu-
sammenstellung von Artikeln gemaR Fig. 2.

Fig. 4 zeigt einen schematischen Ablauf eines erfin-
dungsgemalfien Verfahrens zur Herstellung von Ver-
packungseinheiten.

Fig. 5 zeigt eine schematische Darstellung einer
ersten Ausfuhrungsform einer Verpackungsvorrich-
tung zur Herstellung von Verpackungseinheiten von
oben.

Fig. 6 zeigt eine seitliche Darstellung einer Verpa-
ckungsvorrichtung gemaR Fig. 5.

Fig. 7 zeigt eine erste Ausflihrungsform eines Vor-
behandlungsmoduls.

Fig. 8 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform eines Vor-
behandlungsmoduls.

Figuren 9A bis 9C zeigt eine erste Ausfiihrungsform
eines Verpackungszuschnitts und die entsprechen-
de Vorbehandlung und Applikation eines solchen
Verpackungszuschnitts an einer Artikelgruppe.

Figuren 10a und 10B zeigen einen Teilbereich des
Verpackungszuschnitts gemaR Figuren 9Aund 9Bin
Querschnittsdarstellung.

Figuren 11A bis 11C zeigen eine zweite Ausfih-
rungsform eines Verpackungszuschnitts und die
entsprechende Vorbehandlung und Applikation ei-
nes solchen Verpackungszuschnitts an einer Artikel-

gruppe.
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Figuren 12A bis 12D zeigen eine dritte Ausfuhrungs-
form eines Verpackungszuschnitts und die entspre-
chende Vorbehandlung und Applikation eines sol-
chen Verpackungszuschnitts an einer Artikelgruppe.

Fig. 13 zeigt einen schematischen Ablauf einer wei-
teren Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafien
Verfahrens zur Herstellung von Verpackungseinhei-
ten.

Figuren 14A und 14B zeigen vierte Ausfihrungs-
formen eines Verpackungszuschnitts.

Fig. 15 zeigt eine seitliche Darstellung einer Ver-
packungseinheit mit einem Verpackungszuschnitt
gemal Fig. 14A oder Fig. 14B.

Fig. 16 zeigt eine seitliche Darstellung einer Ver-
packungsvorrichtung zum Anbringen eines Trage-
griffzuschnitts geman Fig. 14A oder Fig. 14B.

Fig. 17 zeigt eine schematische Ansicht einer Ver-
packungsstrecke, bei welcher eine Ausflihrungs-
form eines erfindungsgemafRen Industrieroboters
sowie eine Ausfiihrungsform eines erfindungsgema-
Ren Arbeitswerkzeuges Verwendung finden.

Figuren 18 und 19 zeigen eine weitere Ausfuhrungs-
form einer Verpackungsstrecke, bei welcher eine
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafen Indust-
rieroboters sowie eine Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemaflen Arbeitswerkzeuges Verwendung
finden.

Fig. 20 zeigt eine dritte Ausfuhrungsform einer Ver-
packungsstrecke, bei welcher eine Ausflihrungs-
form eines erfindungsgemafRen Industrieroboters
sowie eine Ausfiihrungsform eines erfindungsgema-
Ren Arbeitswerkzeuges Verwendung finden.

Figuren 21 bis 23 zeigen jeweils eine schematische
Ansicht einer Ausfiihrungsform eines erfindungsge-
maRen Arbeitswerkzeuges.

Figuren 24 bis 26 zeigen einzelne Details eines
Manipulationselementes des Arbeitswerkzeuges
gemal der Auffiihrungsform aus den Figuren 18
bis 20.

Fig. 27 zeigt eine schematische Perspektivansicht
eines Multipacks, wie es mit diversen Ausfihrungs-
formendes erfindungsgemafen Arbeitswerkzeuges
hergestellt werden kann.

Fig. 28 zeigt eine schematische Perspektivansicht
einer vierten Ausfihrungsform einer erfindungsge-
mafen Verpackungsstrecke, bei welcher eine Aus-
fuhrungsform eines erfindungsgemafRen Industrie-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

roboters sowie eine Ausfuhrungsform eines erfin-
dungsgemalen Arbeitswerkzeuges Verwendung
finden.

Figuren 29 bis 31 zeigen einzelne Details der Aus-
fuhrungsform einer Verpackungsstrecke gemaf Fig.
28.

Fig. 32 zeigt eine alternative Ausfiihrungsform fiir die
Kontaktflache eines Arbeitswerkzeuges.

Fig. 33 zeigt eine weitere alternative Ausfiihrungs-
form fir die Kontaktflache des Arbeitswerkzeuges.

[0061] Fur gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
inden einzelnen Figuren dargestellt, die fiir die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausfiihrungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die erfindungsgemafRe Vorrichtung oder das
erfindungsgemafe Verfahren ausgestaltet sein kdnnen
und stellen keine abschliefiende Begrenzung dar.
[0062] Die schematische Ansicht der Fig. 1 zeigt eine
erste Ausflihrungsform eines Verpackungszuschnitts
20. Die schematische Draufsicht der Figur 2 zeigt einen
Artikel 30 von oben, welcher mit mindestens einem wei-
teren Artikel 30, insbesondere identischen durch einen
Verpackungszuschnitt 20 zu einer Verpackungseinheit
35 oder Gebinde 36 zusammengefasst werden kann.
[0063] Die Seitenansichten der Figuren 3A und 3B
zeigen schematisch das Applizieren eines Verpackungs-
zuschnitts 20 an einer Zusammenstellung von Artikeln 30
gemal Fig. 2.

[0064] Bevorzugt handelt es sich bei den Artikeln 30
um Getrankebehalter in Form von Flaschen oder Dosen
31 aus Kunststoff und/oder Aluminium oder einem ande-
ren geeigneten Metall 0.4. Die Verpackungsvorrichtung
und das Verfahren sind jedoch auch geeignet, einen
entsprechenden Verpackungszuschnitt 20 an andere
geeignete Artikel 30 anzuordnen und an diesen festzu-
legen. Dies kénnen neben den gezeigten Dosen 31
bspw. auch Flaschen aus Mineralglas, PET-Getranke-
behalter o. dgl. mehr sein.

[0065] Die Artikel 30 weisen vorzugsweise im oberen
Bereich eine bereichsweise Verbreiterung auf, an wel-
cher der Verpackungszuschnitt 20 festgelegt wird. Ins-
besondere weisen die Dosen 31 einen Deckelrand 32
auf. Unterhalb dieses Deckelrandes 32 weisen die Do-
sen 31 eine zumindest geringfiigige Verjingung 33 oder
Einschnirung 33 auf. Wie es die schematische Seiten-
ansicht der Fig. 3A andeutungsweise erkennen l|asst,
weist die unterhalb des Deckelrandes 32 befindliche
Einschniirung 33 einen geringeren Durchmesser auf
als die unterhalb der Einschnirung 33 befindliche Man-
telflache der jeweiligen Dose 31 und auch einen gerin-
geren Durchmesser als der oberhalb der Einschniirung
33 befindliche Deckelrand 32.
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[0066] Insbesondere handelt es sich bei den Dosen 31
um herkdmmlich aus dem Stand der Technik bekannte
Getrankedosen, die im vorliegenden Zusammenhang
ebenfalls mit der Bezugsziffer 31 bezeichnet sein
kdénnen.

[0067] Bevorzugt ist vorgesehen, dass der Verpa-
ckungszuschnitt 20 nach dem Aufbringen auf die Zusam-
menstellung von mindestens zwei Dosen 31 unterhalb
des hier so bezeichneten Deckelrands 32 im Bereich der
Verjungung 33 oder Einschnirung 33 an den Dosen 31
festgelegt ist. Somit befindet sich nach dem Aufbringen
des Verpackungszuschnitts 20 auf die Dosen 31 ein
Teilbereich oberhalb des Verpackungszuschnitts 20,
namlich insbesondere der Dosendeckel mit dem Ver-
schluss 34, wahrend sich der restliche Bereich der Dosen
31 mitsamt ihrer Mantelflache unterhalb des Verpa-
ckungszuschnitts 20 erstreckt. Insbesondere ist vorge-
sehen, dass der Verpackungszuschnitt 20 in dieser Posi-
tion durch die Dosen 31 fixiert wird und vice versa.
[0068] Handelt es sich bei den Artikeln 30 beispiels-
weise um Flaschen aus PET oder einem anderen ge-
eigneten Kunststoffmaterial mit einem Schraubver-
schluss, so weist die Flasche eine bereichsweise Ver-
breiterung unterhalb des Schraubverschlusses in Form
des sogenannten Halsringes auf. Unterhalb des Hals-
ringes ist der Durchmesser der Flasche wiederum be-
reichsweise geringer ausgebildet und verbreitert sich
davon ausgehend nach unten. Insbesondere ist vorge-
sehen, dass der Verpackungszuschnitt 20 nach dem
Aufbringen auf eine Zusammenstellung von Flaschen
unterhalb des sogenannten Halsringes des Verschluss-
bereichs der Flaschen festgelegt ist. Somit befindet sich
nach dem Aufbringen des Verpackungszuschnitts aufdie
Flaschen der Verschlussbereich und der Halsring der
Flaschen oberhalb des Verpackungszuschnitts, wah-
rend sich der restliche Bereich der Flaschen unterhalb
des Verpackungszuschnitts erstreckt.

[0069] Der Verpackungszuschnitt 20 ist beispielswei-
se im Wesentlichen flachig ausgebildet und weist Durch-
tritts6ffnungen 23 fiir die Artikel 30 auf. Der Verpackungs-
zuschnitt 20 ist derart ausgestaltet, dass dieser von oben
auf die Artikel 30 aufgestulpt werden kann, wobei die
Artikel 30 zumindest teilweise durch die Durchtrittsoff-
nungen 23 hindurchtreten, so dass sich die Artikel 30
nach der Befestigung des Verpackungszuschnitt 20 an
einer Artikelgruppe 41 bereichsweise oberhalb und be-
reichsweise unterhalb des Verpackungszuschnitts 20
befinden.

[0070] Vorzugsweise befindet sich nach dem Festle-
gen des Verpackungszuschnitts 20 ein definierter oberer
Bereich der Artikel 30 oberhalb des Verpackungszu-
schnitts 20, wahrend ein definierter unterer Bereich der
Artikel 30 unterhalb des Verpackungszuschnitts 20 an-
geordnet ist. Insbesondere liegt dabei ein die Durchtritt-
soffnungen 23 begrenzender Randbereich 24 an der
AuRenmantelflache der Artikel 30 an.

[0071] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
koénnen die Durchtrittséffnungen 23 des Verpackungszu-
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schnittes 20 geeignete Fixiereinrichtungen aufweisen,
die bspw. durch Fixierlaschen gebildet sein kénnen. Bei-
spielsweise werden Fixierlaschen durch sich radial von
den Durchtritts6ffnungen 23 aus erstreckende Einschnit-
te (in Fig. 1 nicht dargestellt, vgl. hierzu aber die Figuren
9A, 9B) 0.a. ausgebildet.

[0072] Nach Anordnung und Befestigung des Verpa-
ckungszuschnittes 20 an den Artikeln 30 steht dieser
derart mit den Artikeln 30 in Eingriff, dass der Verpa-
ckungszuschnitt 20 im Wesentlichen ortsfest an den
Artikeln 30 festgelegt ist und die Artikel 30 keine nen-
nenswerten Relativbewegungen oder Positionsverande-
rungen relativ zueinander sowie gegeniber dem Ver-
packungszuschnitt 20 mehr machen kdnnen.

[0073] Somit kann der Verpackungszuschnitt 20 nur
mit erhohtem Kraftaufwand mit einer nach oben gerich-
teten Kraftkomponente wieder von den Artikeln 30 der
Artikelgruppe 41 entfernt werden, wobei der Verpa-
ckungszuschnitt 20 in der Regel zumindest teilweise
zerstort wird. Solche Verpackungszuschnitte 20 werden
auch als obere Greifkartonverpackung bezeichnet. Der
Verpackungszuschnitt 20 besteht vorzugsweise aus ei-
nem Kartonmaterial, einem Kunststoffmaterial, einem
Karton-Kunststoffverbundmaterial 0.3.

[0074] Zur Herstellung einer Verpackungseinheit 35
wird ein Verpackungszuschnitt 20 vorbehandelt, um eine
Widerstandskraft des Verpackungszuschnittes 20 in den
die Durchtritts6ffnungen 23 begrenzenden Randberei-
chen 24 beim Applizieren des Verpackungszuschnitts 20
an den mindestens zwei Artikeln 30 zu reduzieren. Der
vorbehandelte Verpackungszuschnitt 20 wird nachfol-
gend auch mit dem Bezugszeichen 20v bezeichnet.
[0075] Der vorbehandelte Verpackungszuschnitt 20v
wird auf eine entsprechende Zusammenstellung 40 oder
Artikelgruppe 41 von mindestens zwei Artikeln 30 auf-
gelegt und durch eine zumindest teilweise nach unten
bzw. parallel zu den Langsachsen der aufrecht stehen-
den Artikel 30 gerichtete Applikationskraft F, insbeson-
dere einen nach unten gerichteten Druck, zumindest
teilweise auf die Artikel 30 der Zusammenstellung 40
aufgedrickt und dabei an diesen fixiert.

[0076] Aufgrund der bereits erwahnten und nachfol-
gend noch genauer erlduterten Vorbehandlung und der
dadurch reduzierten Widerstandskraft kann die Applika-
tionskraft F gegenliber dem bekannten Stand der Tech-
nik reduziert werden. Dadurch ist es moglich, Verpa-
ckungszuschnitte 20v auch an solchen Artikeln 30 anzu-
bringen, die beispielsweise eine geringere Wandstarke
aufweisen und somit weniger stabil gegeniiber Druck-
kraften sind. Auf diese Weise kann der Materialver-
brauch fir die Artikel 30 reduziert werden, da auch diinn-
wandigere und mechanisch weniger stabile Artikel 30
mittels eines solchen Verpackungszuschnittes 20 bzw.
20v zusammengefasst werden kdnnen.

[0077] AuRerdem ist es durch die vorteilhafte Redu-
zierung der Widerstandskraft und damit der Applikations-
kraft F mdglich, mehrere Verpackungszuschnitte 20v
gleichzeitig oder annahernd gleichzeitig auf aufrecht
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stehende Artikel 30 oder Getrankedosen 31 aufzubrin-
gen und somit die Maschinenleistung zu erhéhen.
[0078] Die Fig. 4 zeigt einen schematischen Ablauf
eines Verfahrens zur Herstellung von Verpackungsein-
heiten 35 oder Gebinden 36. Wahrend beispielsweise in
einem Einteilmodul 0.4. mindestens zwei Artikel 30 zu
einer Artikelgruppe 41 (vgl. Fig. 3A) zusammengestellt
werden, wird vorzugsweise im Wesentlichen zeitgleich
oder zumindest zeitnah ein Verpackungszuschnitt 20
aus einem dem Verpackungsmodul zugeordneten Ma-
gazin enthommen.

[0079] Die Artikelgruppe wird dem Verpackungsmodul
zugefuhrt und der Verpackungszuschnitt wird durch eine
geeignete Einrichtung des Verpackungsmoduls oder
durch eine separate, dem Verpackungsmodul zugeord-
nete Einrichtung fiir die Applikation an der Artikelgruppe
vorbereitet. Beispielsweise ist dem Verpackungsmodul
ein Vorbehandlungsmodul fiir die Verpackungszuschnit-
te zugeordnet oder ein solches Vorbehandlungsmodul ist
in das Verpackungsmodul integriert.

[0080] Der entsprechend vorbereitete Verpackungs-
zuschnitt wird im Verpackungsmodul von oben auf die
Zusammenstellung der mindestens zwei Artikeln aufge-
bracht. Dabei wird der vorbereitete Verpackungszu-
schnitt vorzugsweise mit den Artikeln in eine formschlis-
sige und/oder kraftschliissige Verbindung gebracht, so
dass die Artikel innerhalb der gebildeten Verpackungs-
einheit durch den Verpackungszuschnitt an definierten
Positionen und insbesondere in definierter relativer An-
ordnung gehalten werden.

[0081] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die Arti-
kel innerhalb der Verpackungseinheit durch mindestens
ein weiteres Sekundarverpackungsmittel zusammenge-
halten werden, beispielsweise durch eine zusatzliche,
alle Artikel umfassende Umreifung o.4. Dieses weitere
Sekundarverpackungsmittel kann vor Applikation des
Verpackungszuschnitts, bei Applikation des Verpa-
ckungszuschnitts oder nach Applikation des Verpa-
ckungszuschnitts an den Artikeln angeordnet und fest-
gelegt werden. Dies ist insbesondere bei Verwendung
mindestens einer Umreifung als weiteres Sekundarver-
packungsmittel oder bei zusatzlicher Anordnung der Ar-
tikel auf einem Tray oder in einem Basket moéglich. Wird
dagegen das weiteres Sekundarverpackungsmittel in
Form einer Schrumpfverpackung appliziert, so erfolgt
dies nach Applikation des Verpackungszuschnitts, ins-
besondere wird eine Schrumpffolie um die mit einem
Verpackungszuschnitt zusammengefassten Artikel geh-
ullt und auf diese aufgeschrumpft.

[0082] Die Fig. 5 zeigt eine schematische Darstellung
einer ersten Ausflihrungsform einer Verpackungsvor-
richtung 1 zur Herstellung von Verpackungseinheiten
35 (vgl. auch Fig. 3B) von oben. Die Artikel 30, gebildet
beispielsweise durch die mit Getranken befiillten Dosen
31 oder Getrankedosen 31, werden Uber eine zufiihren-
de Transporteinrichtung 2 zugefiihrt.

[0083] Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel werden
die Artikel 30 in Einzelreihen in durch Gassenbleche 4
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voneinander getrennten Gassen 3 zugefihrt. Die Artikel
30 werden aus den Gassen 3 entnommen und in einem
Drehmodul 5 jeweils auf Drehtellern 6 angeordnet. Durch
die Drehteller 6 kdnnen die Artikel 30 anhand bestimmter
Ausstattungsmerkmale ausgerichtet werden.

[0084] So kann es im Handel etwa gewiinscht sein,
dass mindestens ein die Artikel 30 markierender Barcode
und/oder andere Informationstrager innerhalb einer Ver-
packungseinheit 35 nach au3en gerichtet und somit gut
sichtbar ist/sind. Die Ausrichtung der Artikel 30 kann
insbesondere sensorisch tiberwacht und entsprechend
gesteuert werden. Auf die Ausrichtung der Artikel 30
kommt es fiir die vorliegende Erfindung jedoch nicht
an; diese Ausrichtung stellt somit nur eine optionale
Komponente der Verpackungsvorrichtung 1 dar.

[0085] Die Artikel 30 werden anschlieend in der de-
finierten Zusammenstellung 40 einem ersten Verpa-
ckungsmodul 7 zum Applizieren und Festlegen des in
Form eines zumindest bereichsweise flachig ausgebil-
deten Verpackungszuschnitts 20 bereitgestellten Sekun-
darverpackungsmittel an den mindestens zwei Artikeln
30 zugefiihrt.

[0086] Dem Verpackungsmodul 7 kann mindestens
ein Magazin 8 zugeordnet sein, in dem flachige Verpa-
ckungszuschnitte 20 vorgehalten werden. Ein erstes
Entnahmewerkzeug (nicht dargestellt) entnimmt min-
destens einen Verpackungszuschnitt 20 aus dem Maga-
zin 8 und verbringt dieses zu einem Vorbehandlungs-
modul 9. Bei dem Entnahmewerkzeug kann es sich
bspw. um einen Vakuumsauger handeln, der den zumin-
dest bereichsweise flachig ausgebildeten Verpackungs-
zuschnitt 20 insbesondere in dem flachig ausgebildeten
Bereich im Magazin 8 ansaugt, zum Vorbehandlungs-
modul 9 transportiert und dort ablegt, indem das Vakuum
abgebaut wird. Alternativ kann der Verpackungszu-
schnitt 20 vermittels einer Klemmung, geeigneter Pneu-
matik etc. gehalten werden, die entsprechend gelost
wird.

[0087] In dem Vorbehandlungsmodul 9 werden die
Verpackungszuschnitte 20 einer Vorbehandlung unter-
worfen, die bewirkt, dass eine Widerstandskraft der Ver-
packungszuschnitte 20 beim anschlielenden Applizie-
ren an der Zusammenstellung von mindestens zwei Arti-
keln 30 reduziert ist. Insbesondere wird dabei eine Wi-
derstandskraft des Verpackungszuschnitts 20 in einem
Randbereich 24 der Durchtrittséffnungen 23 des Verpa-
ckungszuschnitts 20 reduziert (vgl. Fig. 1).

[0088] Insbesondere istdabeivorgesehen, dass dabei
ein mittlerer Durchmesser der Durchtrittsoffnungen 23
jeweils zumindest geringfuigig vergrofert wird 0.a. Bei-
spielsweise umfasst das Vorbehandlungsmodul 9 ge-
eignete Dehnwerkzeuge 18, wie sie im Zusammenhang
mit den Figuren 7 und 8 naher beschrieben werden.
[0089] Der derart vorbehandelte Verpackungszu-
schnitt 20v wird nunmehr beispielsweise durch ein zwei-
tes Entnahmewerkzeug (nicht dargestellt) aus dem Vor-
behandlungsmodul 9 enthommen und von oben auf die
Zusammenstellung 40 von Artikeln 30 (vgl. Fig. 3A) auf-
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gedrickt und dadurch an diesen festgelegt. Das zweite
Entnahmewerkzeug Ubernimmt somit gleichzeitig die
Funktion einer Applikationseinrichtung. Die Artikel 30
sind innerhalb der Zusammenstellung 40 entsprechend
der Anordnung der Durchtrittséffnungen 23 des Verpa-
ckungszuschnitts 20, 20v angeordnet.

[0090] Bei der dargestellten Ausfihrungsform ist vor-
gesehen, dass jeweils drei Verpackungseinheiten 35
parallel erzeugt werden. Insofern umfasst das Verpa-
ckungsmodul 7 drei Magazine 8 fiir Verpackungszu-
schnitte 20 und das Vorbehandlungsmodul 9, welches
in das Verpackungsmodul 7 integriert sein kann oder
separat ausgebildet sind kann, weist drei Einrichtungen
zum Vorbehandeln von Verpackungszuschnitten 20 auf.
[0091] Die mit dem vorbehandelten Verpackungszu-
schnitt 20v zu einer Verpackungseinheit 35 oder einem
Gebinde 36 zusammengefassten Artikel 30 kdnnen nun-
mehr beispielsweise Uber ein Abférderband 10 einem
weiteren Verpackungsmodul (nicht dargestellt) zuge-
fihrtwerden, in dem mindestens ein zweites (optionales)
Sekundarverpackungsmittel zusatzlich an den Artikeln
30 der Verpackungseinheiten 35 oder Gebinde 36 ap-
pliziert und festgelegt wird.

[0092] Beidem als optional zu betrachtenden zweiten
Verpackungsmodul kann es sich beispielsweise um ein
Umreifungsmodul handeln, in welchem mindestens eine
Umreifung an den Artikeln 30 der Gebinde 36 angebracht
wird. Insbesondere wird wenigstens eine band- oder
streifenartige, geschlossene Umreifung horizontal um
eine Aulenseite der Artikel 30 gespannt. Eine an den
AuRenseiten der Artikel 30 anliegende Innenseite der
Umreifung kann ggf. an einer Kontaktstelle mit mindes-
tens einem der Artikel 30 fest fixiert werden. So kann die
Umreifung an der Kontakistelle insbesondere mittels
einer stoffschliissigen Verbindung in Form wenigstens
einer Schweiflverbindung fixiert sein.

[0093] Alternativ kann es sich bei dem weiteren Ver-
packungsmodul beispielsweise auch um ein Klebemodul
handeln, bei der die Artikel 30 untereinander mittels
Klebeverbindungen aneinander fixiert werden, beispiels-
weise Uber geeignet platzierte Klebepunkte an Kontakt-
stellen zwischen zwei Artikeln 30.

[0094] Eine weitere alternative Ausfihrungsform kann
vorsehen, dass die mit einem vorbehandelten Verpa-
ckungszuschnitt 20v zusammengefassten Artikel 30
auf einem sogenannten Tray angeordnet werden oder
mit einer Schrumpffolie umhillt werden, wobei die
Schrumpffolie auf die mit dem vorbehandelten Verpa-
ckungszuschnitt 20v zusammengefassten Artikel 30 auf-
geschrumpft wird.

[0095] Alternativ kdnnen die mit dem vorbehandelten
Verpackungszuschnitt 20v zusammengefassten Artikel
30 beispielsweise einem Palettiermodul zugefihrt wer-
den, wo eine Mehrzahl von Verpackungseinheiten 35 zu
einer palettierfahigen Lage zusammengestellt und meh-
rerer dieser palettierfahigen Lage ubereinandergesta-
pelt werden.

[0096] GemalR einer alternativen, nicht dargestellten
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Ausfliihrungsform kann vorgesehen sein, dass ein ent-
sprechend vorbehandelter Verpackungszuschnitt als
zweites Sekundarverpackungsmittel an einer Artikel-
gruppe 41 angebracht wird, bei welcher die Artikel 30
bereits durch ein erstes Sekundarverpackungsmittel,
insbesondere eine Umreifung und/oder Klebeverbindun-
gen 0.3., zusammengefasst sind.

[0097] Die Fig. 6 zeigt eine schematische seitliche
Darstellung einer Verpackungsvorrichtung 1 gemaf
Fig. 5. Auf die Beschreibung der im Zusammenhang
mit Fig. 5 bereits genannten Bezugszeichen wird an
dieser Stelle im Wesentlichen verzichtet, es soll jedoch
insbesondere auf die Beschreibung der zusatzlich sicht-
baren Merkmale eingegangen werden.

[0098] Die Gber die Gassen 3 zugefiihrten Artikel wer-
den Uber einen geeigneten ersten Greiferkopf 11 aus den
Gassen 3 entnommen. Der erste Greiferkopf 11 ist bei-
spielsweise mit einer entsprechenden Anzahl und An-
ordnung von Packtulpen 12 ausgestattet, wobei die An-
ordnung der Packtulpen 12 relativ zueinander verandert
werden kann. So kdnnen sich die Packtulpen 12 zur
Entnahme der Artikel aus den Gassen 3 bspw. in einer
ersten Anordnung befinden.

[0099] Wahrend der erste Greiferkopf 11 die Artikel in
Richtung des Drehmoduls 5 befordert, wird die relative
Anordnung der Packtulpen 12 gemafR der Anordnung der
Drehteller 6 angepasst, so dass die jeder Artikel jeweils
zentriert auf einem Drehteller 6 abgesetzt wird. Vorzugs-
weise ist jedem Drehteller 6 ein eigener Antrieb 17, bei-
spielsweise ein Servormotor, zugeordnet. Insbesondere
erfolgt die Zusammenstellung der Artikel als Artikelgrup-
pe hierbei im Zusammenhang mit der Anordnung der
Artikel auf den Drehtellern 6.

[0100] Der erste Greiferkopf 11 ist Gber eine erste
vertikale Achse vA1 vertikalbeweglich, d.h. die Héhe
des ersten Greiferkopfes 11 kann insbesondere zur Ent-
nahme der Artikel aus den Gassen 3 und zum Absetzen
der Artikel auf den Drehtellern 6 entsprechend eingestellt
werden. Weiterhin kann der erste Greiferkopf 11 iber
eine horizontale Achse hA seitlich zwischen der zufihr-
enden Transporteinrichtung 2 und dem Drehmodul 5
bewegt werden.

[0101] Die im Magazin 8 vorgehaltenen Verpackungs-
zuschnitte 20 werden jeweils Uber einen geeigneten
zweiten Greiferkopf 13, welcher beispielsweise mit min-
destens einem Vakuumsauger 14 ausgestattet ist, ent-
nommen und dem oben beschriebenen Vorbehand-
lungsmodul 9 zugefiihrt.

[0102] Der zweite Greiferkopf 13 ist Uber eine zweite
vertikale Achse vA2 vertikalbeweglich, d.h. die Héhe des
zweiten Greiferkopfes 13 kann insbesondere zur Ent-
nahme vorgehaltenen Verpackungszuschnitte 20 aus
dem Magazin 8 und zum Ablegen der Verpackungszu-
schnitte 20 im Vorbehandlungsmodul 9 entsprechend
eingestellt werden. Weiterhin kann der zweite Greifer-
kopf 13 Uber die horizontale Achse hA seitlich zwischen
dem Magazin 8 und dem Vorbehandlungsmodul 9 be-
wegt werden.
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[0103] Die Darstellungen der Fig. 7 zeigen eine erste
Ausflihrungsform eines Vorbehandlungsmoduls 9. Ein
Verpackungszuschnitt 20 wird durch einen Greiferkopf
13, beispielsweise einen Vakuumsauger 14, aus einem
Magazin 8 enthommen und zum Vorbehandlungsmodul
9 transferiert. Dieses umfasst sogenannte Dehnwerk-
zeuge oder Dehnmatrizen 18, die beispielsweise in Form
von hier so bezeichneten Dehnkegeln 19 ausgebildet
sind.

[0104] Diese Dehnkegel 19 befinden sich in einer re-
lativen Anordnung, die der Anordnung der Artikel 30 in
der fertigen Verpackungseinheit 35 entsprechen. Zudem
entspricht die Anordnung der Dehnkegel 19 der Anord-
nung der Durchtrittséffnungen 23 der Verpackungszu-
schnitte 20. Der Verpackungszuschnitt 20 wird durch den
Greiferkopf 13 Uber die Dehnkegel 19 gestilpt, so dass
jeweils ein Dehnkegel 19 durch jeweils eine Durchtritts-
6ffnung des Verpackungszuschnitts 20 ragt.

[0105] Der Verpackungszuschnitt 20 wird an den
Dehnkegeln 19 so weit nach unten gedriickt, dass die
Randbereiche 24 der Durchtrittséffnungen 23 durch den
sich nach unten erweiternden Querschnitt der Dehnke-
gel 19 gedehnt werden, wodurch sich der Durchmesser
der Durchtrittséffnungen 23 zumindest geringfugig er-
hoht. AnschlieRend wird der derart vorbehandelte Ver-
packungszuschnitt 20v durch den Greiferkopf 13 zum
Verpackungsmodul 7 beférdert und an einer Artikelgrup-
pe 41 appliziert.

[0106] Aufgrund der Schrage der Dehnkegel 19 wird
der Verpackungszuschnitts 20 zentriert und genau posi-
tioniert oder ausgerichtet. Vorzugsweise ist vorgesehen,
dass der Verpackungszuschnitt 20 fir die Zentrierung
zumindest kurzzeitig vom Greiferkopf 13 losgelassen
wird. Der vorbehandelte Verpackungszuschnitt 20v kann
anschlieRend durch den Greiferkopf 13 exakt aufgenom-
men und auf eine entsprechende Zusammenstellung 40
von Artikeln 30 aufgelegt und durch Herunterdriicken an
diesen festgelegt werden.

[0107] Die Darstellungen der Fig. 8 zeigen eine zweite
Ausflihrungsform eines Vorbehandlungsmoduls 9. Hier-
bei wird der Verpackungszuschnitt 20 innerhalb des Vor-
behandlungsmoduls 9 durch den Greiferkopf 13 komplett
freigegeben und mit Hilfe eines geeigneten Werkzeugs
50, beispielsweise eines Druckstempels 51, auf die
Dehnkegel 19 aufgedrickt, um die Randbereiche 24
der Durchtrittséffnrungen 23 zu weiten und auf diese
Weise die Widerstandskraft des Verpackungszuschnitts
20 in den Randbereichen 24 zu reduzieren.

[0108] AnschlieBend wird der entsprechend vorbe-
handelte Verpackungszuschnitt 20v durch einen dritten
Greiferkopf 15, welcher beispielsweise ebenfalls als Va-
kuumsauger 16 ausgebildet ist, aufgenommen und vom
Vorbehandlungsmoduls 9 zum Verpackungsmodul 7
beférdert.

[0109] Wie noch weiter unten erlautert wird, kdnnen
mehrere regelmafig oder in einer Matrize angeordnete
Dehnkegel 19 als zusammengefasste Module gemein-
sam in die Verpackungsmaschine eingesetzt und be-
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darfsweise von dort enthnommen werden, was bspw.
bei einem Produktwechsel und einer Verarbeitung von
Verpackungszuschnitten 20 mit gednderten Abmessun-
gen, Absténden der Durchtrittséffnungen 23, Durchmes-
ser der Durchtrittsé6ffnungen 23, Anzahl der Durchtritt-
soffnungen 23 je Verpackungszuschnitt 20 etc. sinnvoll
sein kann.

[0110] Die Option eines modularen Austausches einer
Mehrzahl von Dehnkegeln 19 bzw. einer Matrize miteiner
Mehrzahl regelmaflig angeordneter Dehnkegel 19 soll
hierbei wahlweise auch als eigenstéandiger Aspekt der
vorliegenden Erfindung zu betrachten sein.

[0111] Die schematischen Ansichten der Figuren 9A
bis 9C zeigen eine erste Ausfuhrungsform eines Ver-
packungszuschnitts 20 und die entsprechende Vorbe-
handlung und Applikation eines solchen Verpackungs-
zuschnitts 20 an einer Artikelgruppe 41, bestehend aus
vier Artikeln 30, insbesondere bestehend aus vier Dosen
31.

[0112] So zeigt die Fig. 9A einen Verpackungszu-
schnitt 20 vor einer entsprechenden Vorbehandlung,
wahrend die Fig. 9B einen Verpackungszuschnitt 20v
nach der entsprechenden Vorbehandlung zeigt. Die
Fig. 9 C zeigt eine Verpackungseinheit 35 aus vier Arti-
keln 30, die vermittels eines vorbehandelten Verpa-
ckungszuschnitts 20v zusammengefasst sind.

[0113] Die Figuren 10A und 10B zeigen einen Teilbe-
reich des Verpackungszuschnitts 20, insbesondere ei-
nen Teilbereich, umfassend eine Durchtritts6ffnung 23
gemal Figuren 9A und 9B, in Querschnittsdarstellung.
[0114] Der Verpackungszuschnitt 20 weist vier Durch-
tritts6ffnungen 23 mit einem durchschnittlichen oder mitt-
leren Durchmesser d23 auf. In den die Durchtritts6ffnun-
gen 23 begrenzenden Randbereichen 24 sind jeweils
sogenannte Fixierlaschen 25 ausgebildet. Die Fixierla-
schen 25 werden insbesondere dadurch gebildet, dass
von den Durchtrittséffnungen 23 ausgehend radiale Ein-
schnitte 26 vorgesehen sind.

[0115] Beim Aufdriicken des Verpackungszuschnitts
20 auf die Dehnkegel 19, wie dies im Zusammenhang
mit den Figuren 7 und 8 beschrieben ist, oder durch
andere geeignete Umformeinrichtungen, werden die Fi-
xierlaschen 25 zumindest teilweise nach oben gedrickt
und/oder geknickt. Die Fixierlaschen 25 ragen nunmehr
nach oben Uber die Ebene, in der sich die Durchtrittsoff-
nungen 23 befinden, hinaus (vgl. Fig. 10B).

[0116] Durch das Driicken nach oben und/oder das
Abknicken der Fixierlaschen 25 nach oben erhoht sich
der mittlere Durchmesser einer Durchtrittséffnung 23,
was durch die Verwendung des Bezugszeichens d23v
gekennzeichnet ist. Insbesondere gilt, dass der mittlere
Durchmesser d23 einer Durchtritts6ffnung 23 eines Ver-
packungszuschnitts 20 vor der Vorbehandlung geringer
ist als der mittlere Durchmesser d23v einer Durchtritts-
offnung 23v eines Verpackungszuschnitts 20 nach der
Vorbehandlung.

[0117] Allerdings ist der vergroRerte mittlere Durch-
messer d23v einer Durchtritts6ffnung 23v nach der Vor-
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behandlung vorzugsweise immer noch zumindest ge-
ringfligig geringer als eine maximaler mittlerer Durch-
messer der Artikel 30 in einem oberen Bereich, insbe-
sondere in einem oberen Bereich, der in der fertigge-
stellten Verpackungseinheit 35 oberhalb des an den
Artikeln 30 festgelegten Verpackungszuschnitts 20v aus-
gebildet ist.

[0118] Vorzugsweise sind in der fertigen Verpackungs-
einheit 35 die Fixierlaschen 25 derart mit der Unterseite
des jeweiligen Deckelrands 32 der Dosen 31 in Eingriff
gebracht, dass der Verpackungszuschnitt 20 fest an den
Dosen 31 fixiert ist und nicht nach oben wegrutschen
kann (vgl. auch Fig. 3B).

[0119] Alternativ kann der Verpackungszuschnitt 20
Perforationen aufweisen, die sich radial von den Durch-
trittsoffnungen 23 weg erstrecken. Beim Aufdriicken des
Verpackungszuschnitts 20 auf die Dehnkegel 19 bre-
chen die Perforationen auf, wodurch entsprechende Fi-
xierlaschen 25 ausgebildet werden, welche beim weite-
ren Aufdriicken des Verpackungszuschnitts 20 auf die
Dehnkegel 19 nach oben umgebogen werden.

[0120] Weiterhin kann auch ein Verpackungszuschnitt
20 ohne Fixierlaschen 25 oder ein Verpackungszuschnitt
20 ohne entsprechende Perforationen zur Ausbildung
von Fixierlaschen durch Aufdriicken auf die Dehnkegel
19 im Bereich der Durchtritts6ffnungen 23 geweitet und
entsprechend mit einem zumindest geringfugig erhdhten
mittleren Durchmesser d23v versehen werden. Hierbei
wird insbesondere das Material aus dem der Verpa-
ckungszuschnitt 20 besteht in den die Durchtritts6ffnun-
gen 23 begrenzenden Randbereichen 24 zusammenge-
driickt und/oder komprimiert.

[0121] Die Figuren 11A bis 11C zeigen eine zweite
Ausflihrungsform eines Verpackungszuschnitts 20 und
die entsprechende Vorbehandlung und Applikation eines
solchen Verpackungszuschnitts 20 an einer Artikelgrup-
pe 41.

[0122] Insbesondere zeigt Fig. 11A einen unbehandel-
ten Verpackungszuschnitt 20 und Fig. 11B zeigt einen
vorbehandelten Verpackungszuschnitt 20v. Hierbei ist
vorgesehen, dass bei der Vorbehandlung in den Rand-
bereich 24 der Durchtritts6ffnungen 23 jeweils Einschnit-
te 27 und/oder (Mikro)Perforationen eingebracht wer-
den, um die Widerstandskraft in diesem Bereich zu redu-
zieren.

[0123] Insbesondere erstrecken sich die derart ein-
gebrachten Einschnitte 27 radial von den Durchtrittsoff-
nungen 23 aus. Beim Aufdriicken des vorbehandelten
Verpackungszuschnitts 20 direkt auf die Artikel 30 kon-
nen die zwischen den Einschnitten 27 ausgebildeten
Teilbereiche 28 mit wenig Kraftaufwand nach oben ge-
drickt werden. Insbesondere ist auch bei dieser Ausfih-
rungsform vorgesehen, dass die Teilbereiche 28 unter-
halb eines bereichsweise maximalen Artikeldurchmes-
sers eingreifen, wodurch der Verpackungszuschnitt 20v
fest an den Artikeln 30 festgelegt wird.

[0124] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die Vor-
behandlung zweistufig erfolgt, wobei in einem ersten
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Vorbehandlungsschritt Einschnitte 27 und/oder (Mikro)
Perforationen in den Verpackungszuschnitt 20 einge-
bracht werden und in einem zweiten Verfahrensschritt
der derart vorbehandelte Verpackungszuschnitt auf eine
entsprechende Dehnmatrizen aufgedrickt wird, wie sie
im Zusammenhang mit den Figuren 7 und 8 bereits
ausfuhrlich beschrieben worden sind.

[0125] Die schematischen Ansichten der Figuren 12A
bis 12D zeigen eine dritte Ausfihrungsform eines Ver-
packungszuschnitts 20 und die entsprechende Vorbe-
handlung und Applikation eines solchen Verpackungs-
zuschnitts 20 an einer Artikelgruppe 41.

[0126] Insbesondere zeigtFig. 12A einen unbehandel-
ten Verpackungszuschnitt 20 und Fig. 12B zeigt vorbe-
handelten Verpackungszuschnitt 20v. Hierbei ist vorge-
sehen, dass der Verpackungszuschnitt 20 im Randbe-
reich 24 der Durchtritts6ffnungen 23 jeweils durch An-
feuchten labiler gemacht wird. Dies ist insbesondere flr
Verpackungszuschnitte 20 aus einem Kartonmaterial
geeignet.

[0127] Durch das Befeuchten, bei dem beispielsweise
Wasserdampf oder ein anderes geeignetes Fluid tUber
eine Bedampfungseinrichtung auf die entsprechenden
Bereiche aufgebracht des Verpackungszuschnittes 20
aufgebracht wird, kann das Material, aus dem der Ver-
packungszuschnitt 20 besteht, zumindest bereichsweise
aufweicht werden. Insbesondere werden hierdurch ge-
zielt die Randbereiche 24, die die Durchtritts6ffnungen
23 fur die Artikel 30 begrenzen, befeuchtet.

[0128] DerVerpackungszuschnitt 20v mitden solcher-
mafen aufgeweichten Randbereichen 24v kann nun mit
einem verringerten Kraftaufwand an den Artikeln 30 ap-
pliziert werden (Fig. 12C).

[0129] Weiterhin kann nachfolgend ein Trocknungs-
schritt vorgesehen sein, in dem die angefeuchteten
Randbereiche 24v des an den Artikeln 30 applizierten
vorbehandelten Verpackungszuschnitts 20v durch einer
geeignete Trocknungsvorrichtung, beispielsweise ver-
mittels Trocknungsluft 0.a., wieder getrocknet werden.
Beim Trocknen gewinnen die Randbereiche 24 ihre Sta-
bilitat gemall den Materialeigenschaften des Verpa-
ckungszuschnitts 20 zurlick, so dass der Verpackungs-
zuschnitt 20 besonders fest an den Artikeln 30 anliegt
(Fig. 12D).

[0130] Besteht der Verpackungszuschnitt 20 bei-
spielsweise aus einem thermoelastischen Kunststoff,
so kénnen durch bereichsweise Erwarmung, insbeson-
dere durch Erwarmung der die Durchtrittséffnungen 23
begrenzenden Randbereiche 24, die elastischen Eigen-
schaften in diesen erwarmten Bereichen erhoht werden.
Nachdem der Verpackungszuschnitt 20v mit entspre-
chend vorbehandelten, insbesondere erwarmten Rand-
bereichen 24e der Durchtrittséffnungen 23 an einer Arti-
kelgruppe 41 appliziert ist, legen sich die Randbereiche
24 der Durchtrittséffnungen 23 beim Abkihlen beson-
ders vorteilhaft an die AuRenmantelflachen der Artikel 30
an.

[0131] Die Fig. 13 verdeutlichtin schematischer Weise
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den Ablauf einer weiteren Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Verfahrens zur Herstellung von Verpa-
ckungseinheiten. Hierbei ist vorgesehen, dass die Vor-
bereitung der Verpackungszuschnitte bereits vor deren
Bereitstellung in einem Magazin der Verpackungsvor-
richtung erfolgen kann.

[0132] Die Vorbereitung der Verpackungszuschnitte
kann beispielsweise bereits durch den Lieferanten der
Verpackungszuschnitte erfolgen. Alternativ kann ein ent-
sprechendes Vorbehandlungsmodul dem Magazin zu-
geordnet sein. D.h. in diesen Fallen werden im Magazin
bereits vorbereitete Verpackungszuschnitte fir das Ver-
packungsmodul der Verpackungsvorrichtung bereitge-
stellt. Die vorbereiteten Verpackungszuschnitte, bei de-
nen die Widerstandskraft in einem Randbereich der
Durchtritts6ffnungen der Verpackungszuschnitte redu-
ziert ist, werden aus dem Magazin enthommen und in
oben beschriebener Weise auf die Artikel der Artikel-
gruppe aufgebracht.

[0133] Die Figuren 14A und 14B zeigen vierte Ausfih-
rungsformen eines Verpackungszuschnitts 20. Die Fig.
15 zeigt eine seitliche Darstellung einer Verpackungs-
einheit 35 mit einem Verpackungszuschnitt 20 gemaf
Fig. 14A oder Fig. 14B. In Bezug auf die Beschreibung
der Artikel 30 wird insbesondere auf die Beschreibung zu
den Figuren 1 bis 3 verwiesen.

[0134] Bei dem Verpackungszuschnitt 20 handelt es
sich insbesondere um einen sogenannten Tragegriffzu-
schnitt 21, der zumindest bereichsweise flachig ausge-
bildet ist und in diesem flachigen Bereich eine Durch-
trittséffnungen 23 fur die Applikation des Tragegriffzu-
schnitts 21 an dem Artikel 30, insbesondere Dose 31,
aufweist.

[0135] Weiterhin umfasst der Tragegriffzuschnitt 21
eine sogenannte Tragegrifféffnung 29, durch die der
Benutzer beispielsweise mindestens einen Finger ste-
cken kann, um den Artikel einfacher oder besser halten
und/oder tragen und/oder transportieren zu kénnen. An-
stelle der Tragegrifféffnung 29 kann auch ein anderes
geeignetes Trageelement vorgesehen sein. Gemal ei-
ner Ausfiihrungsform der Erfindung kann vorgesehen
sein, dass sich das Trageelement zumindest einseitig
Uber die Ebene des flachigen Bereichs hinaus erstreckt.
[0136] Wiebereitsim Zusammenhang mitden Figuren
1 bis 3 beschrieben worden ist, ist auch bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel vorgesehen, dass der Tragegriffzu-
schnitt 21 in der fertigen Verpackungseinheit 35 unter-
halb des Deckelrands 32 an der Dose 31 fixiert ist.
Dadurch wird sichergestellt, dass sich der Tragegriffzu-
schnitt 21 nicht von dem Artikel 30 oder der Dose 31 19st,
wenn der Benutzer die Verpackungseinheit 35 am Trage-
griff 29 oder Trageelement (nicht dargestellt) hochhebt.
[0137] Die Fig. 16 zeigt eine schematische seitliche
Darstellung einer Verpackungsvorrichtung 1 zum Anbrin-
gen eines Tragegriffzuschnitts 21 geman Fig. 14A oder
Fig. 14B. Auf die Beschreibung der im Zusammenhang
mit den Figuren 5 und 6 bereits genannten Bezugszei-
chen wird an dieser Stelle im Wesentlichen verzichtet, es
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soll jedoch insbesondere auf die Beschreibung der zu-
satzlich sichtbaren Merkmale oder Abweichungen ein-
gegangen werden.

[0138] Die Artikel werden Uber eine Transporteinrich-
tung 2 zugefihrt. In einem Magazin 8 werden die Trage-
griffzuschnitte 21 vorgehalten. Jeweils ein Tragegriffzu-
schnitt21 wird aus dem Magazin 8 Uber einen geeigneten
Greiferkopf 13, welcher beispielsweise mit mindestens
einem Vakuumsauger 14 ausgestattet ist, entnommen
und einem Vorbehandlungsmodul 9 zugefihrt.

[0139] Der Greiferkopf 13 ist Uiber eine vertikale Achse
vA2 vertikalbeweglich, d.h. die Héhe des Greiferkopfes
13 kanninsbesondere zur Entnahme vorgehaltenen Tra-
gegriffzuschnitte 21 aus dem Magazin 8 und zum Ab-
legen der Tragegriffzuschnitte 21 im Vorbehandlungs-
modul 9 entsprechend eingestellt werden. Weiterhin
kann der Greiferkopf 13 Uber eine horizontale Achse
hA seitlich zwischen dem Magazin 8 und dem Vorbe-
handlungsmodul 9 bewegt werden.

[0140] Das Vorbehandlungsmodul 9 umfasst ein ge-
eignetes Dehnwerkzeug 18. Die Vorbehandlung des
Tragegriffzuschnitts 21, insbesondere im Bereich der
jeweiligen Durchtritts6ffnung, erfolgt in analoger Weise
wie bereits im Zusammenhang der Figuren 1 bis 13
ausflhrlich beschrieben worden ist.

[0141] Der entsprechend vorbehandelte Tragegriffzu-
schnitt21v wird an dem Artikel 30 angebracht (vergleiche
auch Fig. 15). Dies kann beispielsweise erfolgen, wah-
rend der Artikel kontinuierlich auf der Transporteinrich-
tung 2 bewegt wird.

[0142] Alternativ kann vorgesehen sein, dass der je-
weilige Artikel, an dem ein Tragegriffzuschnitt 21 anzu-
bringen ist, von der Transporteinrichtung 2 entnommen
wird und in einen Handhabungsbereich (nicht darge-
stellt) des Verpackungsmoduls 7, in dem das Anbringen
des Tragegriffzuschnitts 21 erfolgt, Gberfihrt wird. An-
schlieRend wird der mit einem entsprechend vorbereite-
ten Tragegriffzuschnitt 21v versehene Artikel auf einer
weitere Transporteinrichtung oder wieder auf der zuflih-
rende Transporteinrichtung 2 angeordnet und beispiels-
weise einer weiteren Handhabung zugefiihrt.

[0143] Die Seitenansichten der Figuren 17 bis 20 ver-
anschaulichen jeweils in schematischer Weise Ausfiih-
rungsvarianten einer innerhalb einer Verpackungsvor-
richtung 1 befindlichen Verpackungsstrecke. Die Verpa-
ckungsvorrichtung 1 kann insbesondere mit Industrie-
robotern ausgestattet sein, wobei hier weiterhin Greif-
erkopfe 11 und/oder 13 und/oder 15 gemaf obiger De-
finition Verwendung finden kdnnen.

[0144] Mittels der Verpackungsvorrichtung 1 kénnen
aus Zusammenstellungen 40 von Artikeln 30 bzw. aus
Artikelgruppen 41 jeweils Verpackungseinheiten 35 oder
Gebinde 36 hergestellt werden, wie sie beispielhaft in
Fig. 27 dargestellt sind.

[0145] Eine solche Verpackungseinheit 35 oder ein
solches Gebinde 36 umfasst mehrere Artikel 30 oder
Getrankedosen 31 und einen flachigen Verpackungszu-
schnitt 20, Gber welchen die mehreren Artikel 30 oder
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Getrankedosen 31 formschlissig aneinandergehalten
sind.

[0146] Der flachige Verpackungszuschnitt 20 besitzt
fir jede der Getrankedosen 31 eine zugeordnete Off-
nung 23, durch welche die jeweilige Getrankedose 31 mit
einer oberen Partie hindurchtritt, so dass samtliche Ge-
trankedosen 31 des jeweiligen Gebindes 36 form- un-
d/oder kraftschliissig Uber den flachigen Verpackungs-
zuschnitt 20 aneinandergehalten werden.

[0147] Die in Fig. 27 dargestellte Ausfihrungsform
eines solchen Gebindes 36 umfasst genau acht Getran-
kedosen 31. In weiteren Ausfiihrungsformen kann es
beispielsweise sein, dass ein Gebinde 36 lediglich zwei
Getrankedosen 31, vier Getrankedosen 31 oder sechs
Getrankedosen 31 umfasst.

[0148] Um das jeweilige Gebinde 36 zusammenzu-
stellen bzw. herzustellen, umfasst die Verpackungsstre-
cke der gezeigten Verpackungsvorrichtung 1 ein erstes
Modul 60, ein zweites Modul 70 und eine Transportein-
richtung 2, welche Artikel 30 oder Getrankedosen 31 vom
ersten Modul 60 an das zweite Modul 70 weiterfiihren
kann. Das zweite Modul 70 folgt im Ausfiihrungsbeispiel
nach Fig. 17, Fig. 18, Fig. 19 und Fig. 20 auf das erste
Modul 60 in einer fur die Getrdnkedosen 31 vorgesehe-
nen Férderrichtung FR.

[0149] Um ein Gebinde 36 entsprechend dem Ausfiih-
rungsbeispiel gemaR Fig. 27 herstellen zu kénnen, mus-
sen Getrankedosen 31, welche fiir das jeweilige Gebinde
36 vorgesehen sind, in eine relative Anordnung zueinan-
der gebracht sein, bei welcher die Durchtrittséffnungen
23 des Verpackungszuschnittes 20 fluchtend zu den
Getrankedosen 31 ausgerichtet und die Getrankedosen
31 sodannin einer ausgerichteten Orientierung durch die
Offnungen 23 des flachigen Verpackungszuschnittes 20
geschoben werden kdnnen.

[0150] Sind Getrédnkedosen 31 nicht passend zueinan-
der ausgerichtet, so treffen die Getrankedosen 31 beim
Aufbringen des Verpackungszuschnittes 20 nicht oder
nur teilweise auf die Durchtritts6ffnungen 23, womit Pro-
bleme bei einem Aufbringen des jeweiligen flachigen
Verpackungszuschnittes 20 entstehen konnen.

[0151] Um aus mehreren Getrankedosen 31 eine je-
weilige Gruppierung 41 oder Zusammenstellung 40 aus-
zubilden, kénnen beispielsweise Einteiler vorgesehen
sein, welche zwei in Férderrichtung FR aneinander an-
schlielende Horizontalférdereinrichtungen umfassen
kénnen und ggf. durch einen intermittierenden Betrieb
Gruppierungen 41 aus jeweils mehreren Getrankedosen
31 erzeugen. Auch sind Einteiler bekannt, welche tber
mehrere Schubbalken mit Artikeln 30 oder Getrankedo-
sen 31in Anlage treten kdnnen, die jeweiligen Getranke-
dosen 31 gegeniber nacheilenden Getrankedosen 31
sodann in Foérderrichtung FR beschleunigen und hier-
durch eine jeweilige Gruppierung 41 aus mehreren Ge-
trankedosen 31 bilden.

[0152] Bei der Verpackungsvorrichtung 1 aus dem
Ausfiihrungsbeispiel geman Fig. 17 bis Fig. 20 umfasst
das erste Modul 60 zum Erzeugen der Gruppierungen 41
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den ersten Greiferkopf 11 (vgl. hierzu auch Fig. 5 und Fig.
6), der in Fig. 18 schematisch dargestellt ist. Uber den
ersten Greiferkopf 11 werden bei solchen Ausfiihrungs-
formen Getrankedosen 31 von einer Bereitstellung 61
(vgl. Fig. 28) entgegengenommen, sodann in Richtung
der Transporteinrichtung 2 bewegt und auf der Trans-
porteinrichtung 2 in Richtung von oben kommend abge-
setzt.

[0153] Das Absetzen der Getrankedosen 31 auf der
Transporteinrichtung 2 erfolgt hierbei Uber eine durch
den ersten Greiferkopf 11 gebildete Handhabungsein-
richtung im Bereich des ersten Moduls 60 derart, dass auf
der Transporteinrichtung 2 unmittelbar bei Absetzen eine
Gruppierung 41 aus Getrankedosen 31 gebildet ist, wo-
bei die jeweilige Anzahl an Getrankedosen 31 innerhalb
jeder Gruppierung 41 mit der passenden Anzahl an Ge-
trankedosen 31 im jeweils herzustellenden Gebinde 36
(vgl. Fig. 27) Ubereinstimmt.

[0154] Zudem erfolgt das Absetzen der Getrankedo-
sen 31 auf der Transporteinrichtung 2 iber den ersten
Greiferkopf 11 derart, dass die Getrankedosen 31 einer
jeweiligen auf der Transporteinrichtung 2 gebildeten
Gruppierung 41 unmittelbar bei Absetzen auf der Trans-
porteinrichtung 2 bereits eine Ausrichtung zueinander
besitzen, welche fur das Aufbringen des jeweiligen fla-
chigen Verpackungszuschnittes 20 geeignet ist.

[0155] Wie zuvor bereits erwahnt, kann das erste Mo-
dul 60 zum Herstellen bzw. zum Erzeugen einer jewei-
ligen Gruppierung 41 auf der Transporteinrichtung 2
auch Uber einen Einteiler verfiigen, der anstelle des
Greiferkopfes 11 vorgesehen ist und die jeweiligen Grup-
pierungen 41 bildet. Um die Getrankedosen 31 von der
Bereitstellung 61 (vgl. Fig. 28) entgegennehmen und auf
der Transporteinrichtung 2 absetzen zu kdnnen, umfasst
die erwdhnte Handhabungseinrichtung mindestens ei-
nen ersten Greiferkopf 11.

[0156] Nach Bildung der Gruppierungen 41 auf der
Transporteinrichtung 2, welche Gruppierungen 41 je-
weils mehrere bereits fir das Aufbringen von flachigen
Verpackungszuschnitten 20 zueinander ausgerichtete
Getrénkedosen 31 umfassen, werden diese Gruppierun-
gen 41 Uber die Transporteinrichtung 2 in Férderrichtung
FR bewegt.

[0157] Die Transporteinrichtung 2 steht mit einer hier
nur schematisch angedeuteten Steuer- und/oder Regel-
einrichtung S in Verbindung, welche die Transportein-
richtung 2 zur unterbrechungsfreien Bewegung von auf
ihr abgesetzten Gruppierungen 41 mit gleicher bzw. Giber
den Zeitverlauf gleichbleibender Férdergeschwindigkeit
ansteuert. Die Gruppierungen 41 verlassen daraufhin
das erste Modul 60 und gelangen zum zweiten Modul
70, welches dem ersten Modul 10 in Forderrichtung FR
nachgeordnet ist.

[0158] Um ein Risiko gering zu halten, dass die un-
mittelbar bei Absetzen auf der Transporteinrichtung 2
bereits fur das Aufbringen eines flachigen Verpackungs-
zuschnittes 20 zueinander ausgerichteten Getrankedo-
sen 31 wahrend einer Bewegung in Forderrichtung FR
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sich ungewollt zueinander verschieben, kann vorgese-
hen sein, dass die Transporteinrichtung 2 ein umlaufen-
des Endloszugmittel bzw. ein umlaufendes Transport-
band besitzt, zwischen welchem umlaufenden Endlos-
zugmittel bzw. zwischen welchem umlaufenden Trans-
portband und den Getrankedosen 31 eine hohe Haft-
reibung ausgebildet ist. Beispielsweise kann das End-
loszugmittel bzw. das umlaufende Transportband Uber
eine Vielzahl an Noppen verfiigen und/oder aus einem
Material bestehen, tber welches eine hohe Haftreibung
zwischen den Getrankebehaltern und dem Endloszug-
mittel bzw. den Getrankebehaltern und dem umlaufen-
den Transportband ausgebildet werden kann.

[0159] Um den flachigen Verpackungszuschnitt 20 auf
eine jeweilige Gruppierung 41 aufzubringen, umfasst
das zweite Modul 70 vorzugsweise einen Industrierobo-
ter 71, welcher ein in den Figuren 17 bis 20 lediglich
schematisch dargestelltes Arbeitswerkzeug 72 tragt.
Dieses weiter unten in seinen Details erlauterte Arbeits-
werkzeug 72 wurde zuvor auch als zweiter Greiferkopf 13
und/oder als dritter Greiferkopf 15 bezeichnet (vgl. hierzu
die Figuren 6 bis 8 und die Fig. 16).

[0160] Der Industrieroboter 71 kann bspw. als Portal-
system ausgebildet sein oder in ein Portalsystem integ-
riert sein. Denkbar ist, dass der Industrieroboter 71 als
Mehrachsroboter oder als Deltakinematik-Roboter aus-
gebildet ist.

[0161] Das hier so bezeichnete Arbeitswerkzeug 72
umfasst mehrere Manipulationselemente 73 (vgl. Fig.
21), welche derart ausgebildet sind, dass die mehreren
Manipulationselemente 73 zum Eindriicken einer jewei-
ligen Getréankedose 31 in eine jeweilige Durchtrittsoff-
nung 23 (vgl. Fig. 25 und Fig. 26) eine jeweilige definierte
Kraft entlang des jeweiligen Umgangsverlaufs der jewei-
lige Offnung 23 zeitlich versetzt auf den flachigen Ver-
packungszuschnitt 20 aufbringen kdnnen. Das Arbeits-
werkzeug 72, wie es fir das Ausfihrungsbeispiel geman
Figuren 17 bis 20 vorgesehen ist, kann hierbei gemaf
dem Ausflihrungsbeispiel nach Figuren 21 bis 26 aus-
gebildet sein.

[0162] Uberdas Arbeitswerkzeug 72 gemaR den Figu-
ren 21 bis 26 sowie auch Uber das Arbeitswerkzeug 72
gemal Figuren 17 bis 20 kann der Industrieroboter 71 fiir
jede Gruppierung 41 einen flachigen Verpackungszu-
schnitt 20 aus einem Magazin 8 (vgl. Fig. 28; vgl. hierzu
auch Figuren 5 bis 8) entgegennehmen oder in weiteren
Ausflihrungsformen von mehreren Matrizen 74 (vgl. Fig.
28) miteiner Mehrzahlvon Dehnkegeln 19 (vgl. Figuren 7
und 8) abnehmen, auf welche der flachige Verpackungs-
zuschnitt 20 in einem vorhergehenden Prozessschritt
aufgelegt worden war. Im Magazin 8 kann eine Vielzahl
an flachigen Verpackungszuschnitten 20 gestapelt an-
geordnet sein.

[0163] Den weiterhin vom Arbeitswerkzeug 72 entge-
gengenommenen flachigen Verpackungszuschnitt 20
richtet der Industrieroboter 71 sodann oberhalb der je-
weiligen Getrankedosen 31 aus, auf welche der flachige
Verpackungszuschnitt 20 aufgebracht werden soll. Hie-
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rauf senkt der Industrieroboter 71 sodann das Arbeits-
werkzeug 72 vertikal in Richtung der jeweiligen Getran-
kedosen 31 bzw. vertikal in Richtung der jeweiligen
Gruppierung 41 ab und driickt den flachigen Verpa-
ckungszuschnitt 20 kraftbeaufschlagt gegen die jeweili-
gen Getrankedosen 31, welche uber den flachigen Ver-
packungszuschnitt 20 zu einem Gebinde 36 zusammen-
gefasst werden sollen.

[0164] Hierdurch treten Getrankedosen 31 durch Off-
nungen 23 des flachigen Verpackungszuschnittes 20
hindurch, woraufhin die jeweiligen Getrankedosen 31
sodann formschllssig Uber den flachigen Verpackungs-
zuschnitt 20 aneinandergehalten werden und ein Ge-
binde 36 gebildet ist.

[0165] Um das Arbeitswerkzeug 72 bewegen zu kén-
nen, verflgt der Industrieroboter 71 vorzugsweise Uber
einen Arbeitsarm 75, an welchem das Arbeitswerkzeug
72 angeordnet ist. In weiteren Ausfuhrungsformen kann
das Arbeitswerkzeug 72 auch als Bestandteil eines Por-
talsystems ausgebildet sein oder in ein Portalsystem
integriert sein. Mittels des Arbeitsarmes 75 kann das
Arbeitswerkzeug 72 bedarfsweise horizontal und vertikal
bewegt werden.

[0166] Dainder Praxis ein jeweiliger Durchmesser der
Offnungen 23 des flachigen Verpackungszuschnittes 20
gegenuber einem Durchmesser, welchen die Getranke-
dosen 31 jeweils im oberen Bereich ausbilden, vermin-
dert ist, kann es sein, dass der flachige Verpackungszu-
schnitt 20 bei einem Aufbringen auf Getrankedosen 31
im Bereich einer Offnung 23 oder sogar im Bereich
mehrerer Offnungen 23 ungewollt einreilt. Dies fiihrt
zu einer Beschadigung des Gebindes 36, da bei einem
Riss im Bereich einer jeweiligen Offnung 23 nicht mit
Sicherheit gewahrleistet werden kann, dass eine jewei-
lige in diese Offnung 23 eingesteckte Dose 31 noch
sicher am flachigen Verpackungszuschnitt 20 gehalten
und mit den anderen Dosen 31 des Gebindes 36 zusam-
mengehalten wird. Auch fuhrt ein solcher Riss zu einer
ungewollten optischen Beeintrachtigung des Gebindes
36, weshalb ein solches Gebinde 36 ausgesondert wer-
den muss.

[0167] Mittels der Ausflihrungsform eines Arbeits-
werkzeuges 72, wie es fur die Verpackungsstrecke der
Verpackungsvorrichtung 1 nach Fig. 17, Fig. 18, Fig. 19
und Fig. 20 vorgesehen ist und mittels einer Ausflih-
rungsform eines Arbeitswerkzeuges 72, wie es in den
Figuren 21 bis 23 dargestellt wird, kann ein Risiko redu-
ziert werden, wonach ein solcher Riss bei einem Auf-
bringen eines flachigen Verpackungszuschnittes 20 auf
Getrankedosen 31 entsteht.

[0168] Die Praxis hat sogar gezeigt, dass das Risiko,
wonach ein solcher Riss bei einem Aufbringen eines
flachigen Verpackungszuschnittes 20 auf Getrankedo-
sen 31 entsteht, mittels eines Arbeitswerkzeuges 72, wie
es bei der Verpackungsstrecke der Verpackungsvorrich-
tung 1 geman Figuren 17 bis 20 vorgesehen ist bzw. wie
es im Ausfuihrungsbeispiel nach Figuren 21 bis 23 ge-
zeigt wird, nahezu vollstandig ausgeschlossen werden
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kann.

[0169] Der Aufbau und die Funktionsweise des Ar-
beitswerkzeuges 72 werden somit nachfolgend zu den
Figuren 21 bis 23 detailliert beschrieben. Die Vorberei-
tung der Verpackungszuschnitte 20 und 20v mit den
aufgeweiteten und nachbehandelten Durchtrittséffnun-
gen 23 und 23v wurde bereits oben anhand der Figuren 7
bis 10B im Detail erlautert.

[0170] Die Figuren 18 und 19 zeigen eine weitere Aus-
fihrungsform einer Verpackungsstrecke einer Verpa-
ckungsvorrichtung 1, bei welcher eine Ausfiihrungsform
eines erfindungsgemafen Industrieroboters 71 sowie
eine Ausfuhrungsform eines erfindungsgemaRen Ar-
beitswerkzeuges 72 Verwendung finden.

[0171] Die Verpackungsstrecke der Verpackungsvor-
richtung 1 aus dem Ausfiihrungsbeispiel geman Figuren
18 und 19 kann ebenso zahlreiche gleichartige Gebinde
36 herstellen, wie es beispielhaft in Fig. 27 dargestellt ist.
[0172] Um das jeweilige Gebinde 27 zusammenzu-
stellen bzw. herzustellen, umfasst die Verpackungsstre-
cke der gezeigten Verpackungsvorrichtung 1 ebenso wie
das Ausfuhrungsbeispiel gemaR Figur 17 ein erstes Mo-
dul 60, ein zweites Modul 70 und eine Transporteinrich-
tung 2, welche Artikel 30, Getrankebehalter oder Ge-
trankedosen 31 vom ersten Modul 60 an das zweite
Modul 70 weiterfihren kann. Das zweite Modul 70 ist
dem ersten Modul 60 in Férderrichtung FR der Horizon-
talférdereinrichtung 2 nachgeordnet.

[0173] Um gewahrleisten zu kénnen, dass ein jeweili-
ger flachiger Verpackungszuschnitt 20 problemfrei auf
Getrankedosen 31 aufgebracht werden kann bzw. um
gewahrleisten zu kdnnen, dass die Getrankedosen 31
einer jeweiligen Gruppierung 41 eine zum Aufbringen
des flachigen Verpackungszuschnittes 20 geeignete
Ausrichtung zueinander besitzen, umfasst das erste Mo-
dul 60 eine Handhabungseinrichtung 76 mit dem ersten
Greiferkopf 11 (vgl. Fig. 18 und Fig. 28).

[0174] Uber die Handhabungseinrichtung 76 mit dem
ersten Greiferkopf 11 werden Getrankedosen 31 von
einer in Figur 28 dargestellten Bereitstellung 61 entge-
gengenommen, sodann in Richtung der Transportein-
richtung 2 bewegt und auf der Horizontalférdereinrich-
tung 2 in Richtung von oben kommend abgesetzt. Das
Absetzen der Getrankedosen 31 auf der Transportein-
richtung 2 erfolgt hierbei Giber die Handhabungseinrich-
tung 76 derart, dass auf der Transporteinrichtung 2 un-
mittelbar bei Absetzen eine Gruppierung 41 aus Getran-
kedosen 31 gebildetist, deren Anzahl an Getrankedosen
31 mit der Anzahl des jeweiligen herzustellenden Ge-
binde 36 (vgl. Fig. 27) tbereinstimmt.

[0175] Zudem erfolgt das Absetzen der Getréankedo-
sen 31 auf der Transporteinrichtung 2 Gber die Hand-
habungseinrichtung 76 derart, dass die Getrankedosen
31 einer jeweiligen auf der Transporteinrichtung 2 ge-
bildeten Gruppierung 41 unmittelbar bei Absetzen auf
der Transporteinrichtung 2 bereits eine Ausrichtung zu-
einander besitzen, welche fiir das Aufbringen des jewei-
ligen flachigen Verpackungszuschnittes 20 geeignet ist.
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Da hierdurch auf eine Einteilung Giber Halteelemente und
eine Fihrung Uber Schienen verzichtet werden kann,
besteht kein Risiko, dass die Getrankedosen 31 auf-
grund eines Oberflachenkontaktes zu Flhrungsschie-
nen und/oder Halteelementen verkratzt oder beschadigt
werden.

[0176] Zeitlich nachdem die Gruppierungen 41, wel-
che jeweils mehrere bereits auf das Aufbringen von Ver-
packungszuschnitten 20 zueinander ausgerichtete Ge-
trankedosen 31 umfassen, auf der Transporteinrichtung
2 gebildet wurden, werden die Gruppierungen 41 tber
die Transporteinrichtung 2 in Férderrichtung FR bewegt.
Die Transporteinrichtung 2 steht mit einer Steuer- und/o-
der Regeleinrichtung S in Verbindung, welche die Trans-
porteinrichtung 2 zur unterbrechungsfreien Bewegung
von auf ihr abgesetzten Gruppierungen 41 mit gleicher
bzw. Uber den Zeitverlauf gleichbleibender Férderge-
schwindigkeit ansteuert. Die Gruppierungen 41 verlas-
sen daraufhin das erste Modul 60 und gelangen zum
zweiten Modul 70, welches auf das erste Modul 60 in
Forderrichtung FR folgt.

[0177] Die schematischen Ansichten der Figuren 18
und 19 verdeutlichen weiter, dass dem zweiten Modul 70
ein Industrieroboter 71 zugeordnet ist, der Gber einen
Arbeitsarm 75 ein Arbeitswerkzeug 72 hangend tragt.
Der Industrieroboter 71 kann Uber das Arbeitswerkzeug
72 dazu in die Lage gebracht und dazu befahigt sein,
zeitgleich mehrere flachige Verpackungszuschnitte 20
von einem in den Figuren nicht mit dargestelltem Stapel
(z.B. aus einem Magazin 8; vgl. Figuren 5 bis 8) oder von
Matrizen 74 (vgl. Figur 28) entgegenzunehmen.

[0178] Nach der Entgegennahme wird das Arbeits-
werkzeug 72 in Richtung der Transporteinrichtung 2
bewegt, so dass das Arbeitswerkzeug 72 zusammen
mit den mehreren bis dahin noch vom Arbeitswerkzeug
72 gehaltenen flachigen Verpackungszuschnitten 20
oberhalb der mehreren Gruppierungen 41 befindet, auf
welche die flachigen Verpackungszuschnitte 20 aufge-
bracht werden sollen. Hierauf folgend wird das Arbeits-
werkzeug 72 in Richtung der Gruppierungen 41 abge-
senkt und bringt sodann die flachigen Verpackungszu-
schnitte 20 auf die Gruppierungen 41 auf.

[0179] Da die Gruppierungen 41 zeitlich wahrend des
Aufbringens des Verpackungszuschnittes 20 mittels der
Transporteinrichtung 2 unterbrechungsfrei in Forderrich-
tung FR fortbewegt werden, wird das Arbeitswerkzeug
72 zeitlich nach Absenken und bis zum vollstédndigen
Aufbringen der flachigen Verpackungszuschnitte 20
auf die Gruppierungen 41 in Férderrichtung FR mit den
Gruppierungen 41 mitbewegt. Sind samtliche Verpa-
ckungszuschnitte 20 auf die Gruppierungen 41 aufge-
bracht, so bilden die als Bestandteil einer jeweiligen
Gruppierung 41 ausgebildeten Getrankedosen 31 zu-
sammen mit dem jeweiligen flachigen Verpackungszu-
schnitt 20 eine Verpackungseinheit 35 oder ein Gebinde
36, wie es beispielhaft in der Fig. 27 abgebildet ist.
[0180] Umdieflachigen Verpackungszuschnitte 20 auf
die Artikel- oder Dosengruppen bzw. auf die Gruppie-
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rungen 41 aufzubringen, missen die flachigen Verpa-
ckungszuschnitte 20 in Richtung der jeweiligen Getran-
kedosen 31 auf die jeweiligen Getrankedosen 31 aufge-
druickt werden. Demnach muss das Arbeitswerkzeug 72
zum Aufbringen jedes flachigen Verpackungszuschnit-
tes 20 eine definierte Kraft auf den jeweiligen Verpa-
ckungszuschnitt 20 aufbringen, welche in Richtung nach
unten bzw. in Richtung der jeweiligen Getrankebehalter
31 wirkt.

[0181] Um zu vermeiden, dass das Arbeitswerkzeug
72 zu einem bestimmten Zeitpunkt eine verhaltnismafig
hohe Gesamtkraft aufbringen muss, haben sich Ausfih-
rungsformen bewahrt, bei welchen das Arbeitswerkzeug
72 funktionsgemaR entsprechend der in den Figuren 21
bis 23 beschriebenen Ausfiihrungsform ausgebildet ist.
[0182] Erganzend kann ggf. vorgesehen sein, dass
das Arbeitswerkzeug 72 die flachigen Verpackungszu-
schnitte 20 entsprechend Fig. 19 zeitversetzt auf die
Gruppierungen 41 aufbringt. Im Ausflihrungsbeispiel
nach Fig. 19 wird hierbei zunachst ein flachiger Verpa-
ckungszuschnitt 20 auf eine Artikelgruppierung 41 auf-
gebracht, welche in Férderrichtung FR der Transportein-
richtung 2 zuvorderst angeordnet ist. Zeitlich hierauf
folgend werden sukzessive flachige Verpackungszu-
schnitte 20 auf Gruppierungen 41 aufgebracht, welche
der in Forderrichtung FR der Transporteinrichtung 2 zu-
vorderst angeordneten Gruppierung 41 nachlaufen.
[0183] Durch Fig. 19 wird darlber hinaus nochmals
deutlich, dass auch im Bereich des zweiten Moduls 70
keine sich in Férderrichtung FR erstreckenden Fih-
rungsschienen oder Halteelemente vorgesehen oder
notwendig sind, welche ggf. zusammen mit den Gruppie-
rungen 41 bewegt werden oder diese entlanggleiten
lassen. Somit stehen auch im Bereich des zweiten Mo-
duls 70 Gruppierungen 41 bzw. Getrankedosen 31 vor-
zugsweise an keiner Stelle und zu keiner Zeit mit Fih-

rungsschienen und/oder Halteelementen in Ober-
flachenkontakt.
[0184] Die schematische Ansichtder Fig. 20 zeigt eine

weitere Ausfiihrungsform der Verpackungsstrecke der
Verpackungsvorrichtung 1, bei welcher eine Ausfiih-
rungsform eines erfindungsgemafen Industrieroboters
71 sowie eine Ausfiihrungsform eines erfindungsgema-
Ren Arbeitswerkzeuges 72 Verwendung finden.

[0185] Die Transporteinrichtung 2 sowie das erste Mo-
dul 60 sind hierin entsprechend dem Ausfiuihrungsbei-
spiel gemaR Figuren 18 und 19 ausgebildet, so dass auf
die entsprechenden Beschreibungspassagen verwiesen
werden kann. Gegeniber dem Ausfiihrungsbeispiel
gemal Figuren 18 und 19 unterscheidet sich die Aus-
fihrungsform gemaf Fig. 20 in der Art des Aufbringens
von flachigen Verpackungszuschnitten 20 Uber das Ar-
beitswerkzeug 72.

[0186] Wie dies unter Bezugnahme auf die Fig. 19
sowie auf die entsprechenden Beschreibungspassagen
zur Fig. 19 bereits erwahnt wurde, missen die flachigen
Verpackungszuschnitte 20 in Richtung der jeweiligen
Getrankedosen 31 auf die jeweiligen Getrankedosen
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31 uber das Arbeitswerkzeug 72 aufgedruckt werden.
[0187] Somit muss das Arbeitswerkzeug 72 zum Auf-
bringen jedes flachigen Verpackungszuschnittes 20 eine
bestimmte Kraft auf den jeweiligen flachigen Verpa-
ckungszuschnitt 20 aufbringen, welche in Richtung nach
unten bzw. in Richtung der jeweiligen Getrankedosen 31
wirkt. Damit das Arbeitswerkzeug 72 zu einem bestimm-
ten Zeitpunkt keine verhaltnismafig groRe Kraft aufbrin-
gen muss, werden die flachigen Verpackungszuschnitte
20 auch im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 20 Gber das
Arbeitswerkzeug 72 zeitversetzt auf die Gruppierungen
41 aufgebracht. Zudem ist das Arbeitswerkzeug 72 funk-
tionsgemaR entsprechend dem Ausflihrungsbeispiel der
nachfolgenden Figuren 21 bis 23 ausgebildet.

[0188] Aus einer Zusammenschau der Fig. 19 mit der
Fig. 20 wird deutlich, dass sich die Reihenfolge, nach
welcher flachige Verpackungszuschnitte 20 auf die
Gruppierungen 41 aufgebracht werden, in der Variante
gemaR Fig. 20 von der Variante gemal} Fig. 19 unter-
scheidet. Wahrend bei der in Fig. 19 gezeigten Variante
zunachst auf eine in Forderrichtung FR der Transportein-
richtung 2 zuvorderst angeordnete Gruppierung 41 ein
flachiger Verpackungszuschnitt 20 aufgebracht wird und
die weiteren Gruppierungen 41 hierauf folgen, wird bei
der in Fig. 20 gezeigten Variante zumindest naherungs-
weise zeitgleich auf eine in Forderrichtung FR zuvorderst
und eine in Férderrichtung FR zuhinterst angeordnete
Gruppierung 41 ein jeweiliger flachiger Verpackungszu-
schnitt 20 angeordnet. Erst zeitlich hierauf folgend wird
bei der in Fig. 20 gezeigten Variante auf die weiteren
Gruppierungen 41, welche sich zwischen der in Forder-
richtung FR zuvorderst und der in Forderrichtung FR
zuhinterst angeordneten Gruppierung 41 befinden, ein
jeweiliger flachiger Verpackungszuschnitt 20 aufge-
bracht.

[0189] Auch fur Gruppierungen 41, welche sich zwi-
schen den in Férderrichtung FR zuvorderst und zuhin-
terst angeordneten Gruppierungen 41 befinden, erfolgt
das Aufbringen von flachigen Verpackungszuschnitten
20 paarweise, so dass zumindest naherungsweise zeit-
gleich auf jeweils zwei Gruppierungen 41 jeweils zwei
flachige Verpackungszuschnitte 20 aufgebracht werden.
[0190] Auch im Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 20 sind
im Bereich des zweiten Moduls 70 keine FlUhrungsge-
lander bzw. Fihrungsschienen und/oder Haltelemente
vorgesehen, welche mit seitlichen Mantelflachen von
Getrankedosen 31 in Anlage stehen konnten. Die Bewe-
gung der Getrankedosen 31 im Bereich des zweiten
Moduls 70 erfolgt tber die Transporteinrichtung 2 ohne
Anlage von seitlichen Mantelflachen der Getrankedosen
31 an Fuhrungsschienen und/oder Halteelementen.
[0191] Die Figuren 21 bis 23 zeigen jeweils eine sche-
matische Ansicht einer Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Arbeitswerkzeuges 72, wie es zuvor
schon an mehreren Stellen erlautert wurde.

[0192] Die perspektivische Ansichtder Fig. 21 verdeut-
licht hierbei, dass das Arbeitswerkzeug 72 einen Trager
77 besitzt, welcher als Tragerplatte 78 ausgebildetist und



35 EP 3 969 377 B1

an welchem mehrere Manipulationselemente 73 han-
gend befestigt sind. Wird das Arbeitswerkzeug 72 mittels
eines Industrieroboters 71 bewegt, so verbleibt der Tra-
ger 77 bzw. die Tragerplatte 78 hierbei durchgehend in
einer horizontalen Orientierung.

[0193] Fir sémtliche durch Getrankedosen 31 gebil-
dete Artikel 30 eines jeweiligen herzustellenden Gebin-
des 36 umfasst das Arbeitswerkzeug 72 ein eigenes
Manipulationselement 73, dessen konstruktive Ausge-
staltunginden Figuren 24 bis 26 jeweils detailliert gezeigt
ist und welches mit dem flachigen Verpackungszuschnitt
20 bei einem Aufbringen auf Getrdnkedosen 31 kraft-
beaufschlagt in Oberflachenkontakt tritt.

[0194] Uber das Arbeitswerkzeug 72, wie es in den
Figuren 21 bis 23 dargestellt wird, kdnnen zumindest
naherungsweise zeitgleich drei flachige Verpackungszu-
schnitte 20 auf Getrankedosen 31 aufgebracht werden,
so dass Uber das Arbeitswerkzeug 72 zumindest nahe-
rungsweise zeitgleich mehrere Getrankedosen 31 ber
drei flachige Verpackungszuschnitte 20 zu drei Gebin-
den 36 zusammengefasst werden.

[0195] Durch eine alternative Anordnung von Manipu-
lationselementen 73 auf unterschiedlichen Héhennive-
aus besteht zudem die Médglichkeit, flachige Verpa-
ckungszuschnitte 20 entsprechend Figuren 19 und 20
zeitversetzt auf unterschiedliche Gruppierungen 41 auf-
zubringen. So kénnen bei solchen Ausflihrungsformen
Manipulationselemente 73, die einem ersten flachigen
Verpackungszuschnitt 20 zugeordnet sind, gegenlber
Manipulationselementen 73, die einem zweiten flachigen
Verpackungszuschnitt 20 zugeordnet sind, auf unter-
schiedlichen Héhenniveaus angeordnet sein bzw. ge-
genuber dem Trager 77 eine unterschiedliche relative
Beabstandung besitzen.

[0196] Die perspektivische Ansicht nach Figur 21 |asst
zudem erkennen, dass das Arbeitswerkzeug 72 mehrere
seitliche Trennwande 79 sowie eine Rickwand 80 um-
fasst. Die seitlichen Trennwéande 79 und die Riickwand
80 sind lotrecht zueinander orientiert. Auch sind die seit-
lichen Trennwande 79 und die Rickwand 80 jeweils
hangend am Trager 77 bzw. an der Tragerplatte 78 an-
geordnet, von welchem Tréger 77 bzw. von welcher
Tragerplatte 78 auch die Manipulationselemente 73 je-
weils hangend getragen werden.

[0197] Die Beabstandung zwischen zwei benachbar-
ten seitlichen Trennwanden 79 ist hierbei derart gewanhlt,
dass ein jeweiliger flachiger Verpackungszuschnitt 20
formschliissig oder mit geringem Spiel zwischen zwei
benachbarten Trennwanden 79 angeordnet werden
kann. Die Ruckwand 80 legt eine Position fur einen
zwischen benachbarten Trennwanden 79 angeordneten
flachigen Verpackungszuschnitt 20 in einer weiteren
Raumrichtung fest. Ein flachiger Verpackungszuschnitt
20 kann daher mit der Rickwand 80 sowie mit zwei
benachbarten seitlichen Trennwanden 79 jeweils in An-
lage stehen oder lediglich geringfligig gegentber den
seitlichen Trennwanden 79 bzw. geringfligig gegeniber
der Riickwand 80 beabstandet sein.
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[0198] Da durch die seitlichen Trennwéande 79 und die
Rickwand 80 eine relative Bewegung eines aufgenom-
menen flachigen Verpackungszuschnittes 20 gegeniiber
den Manipulationselementen 73 in mehreren Raumrich-
tungen unterbunden wird, kann mit hoher Sicherheit ge-
wahrleistet werden, dass die Manipulationselemente 73
bei einem Aufbringen des flachigen Verpackungszu-
schnittes 20 zielgenau auf eine vorgegebene Position
des flachigen Verpackungszuschnittes 20 auf der jewei-
ligen Gruppierung 41 treffen.

[0199] Die seitlichen Trennwande 79 besitzen zudem
noch eine weitere Funktion, welche aus einer Zusam-
menschau der Figuren 17 und 21 deutlich wird. Wie
vorhergehend erwahnt, werden im Bereich des ersten
Moduls 60 Gruppierungen 41 aus Getrankedosen 31
gebildet, wobei diese gebildeten Gruppierungen 41 tiber
die Transporteinrichtung 2 beabstandet zueinander in
Forderrichtung FR bewegt werden und hierbei in den
Bereich des zweiten Moduls 70 gelangen.

[0200] Um flachige Verpackungszuschnitte 20 auf die
Gruppierungen 41 zielgenau aufbringen zu kénnen, so
dass die Getrankedosen 31 jeweils auf die fir sie vor-
gesehenen Offnungen 23 treffen, ist es erforderlich, dass
eine zwischen aufeinanderfolgenden Gruppierungen 41
ausgebildete relative Beabstandung sehr genau einer
vorgegebenen Soll-Beabstandung entspricht. Fiir den
Fall, dass eine Getrankedose 31 wahrend der Bewegung
Uber die Transporteinrichtung 2 oder wahrend eines Ein-
teilens der Getrankedosen 31 in Gruppierungen 41 un-
gewollt verrutscht, kann es hierbei sein, dass sich diese
Getrankedose 31 zu nah an einer vorauseilenden Grup-
pierung 41 oder zu nah an einer nacheilenden Gruppie-
rung 41 befindet.

[0201] Um einen solchen Fehler zu korrigieren bzw.
um die Getrankedose 31 sodann in eine Position zu
verschieben, bei welcher die Getrankedose 31 bei Auf-
bringen des flachigen Verpackungszuschnittes 20 ziel-
genau auf eine jeweilige Offnung 23 trifft, wird die jewei-
lige Getrankedose 31 bedarfsweise uUber die seitlichen
Trennwande 79 verschoben.

[0202] Wie dies die Figuren 21, 22 und 23 erkennen
lassen, verjlingen sich die seitlichen Trennwande 79
jeweils in Gegenrichtung des Tragers 77. Zum Aufbrin-
gen des flachigen Verpackungszuschnittes 20 wird das
Arbeitswerkzeug 72 in Richtung der Getrankedosen 31
bzw. in Richtung der jeweiligen Gruppierungen 41 be-
wegt, wobei die seitlichen Trennwande 79 hierbei in
einen Freiraum eintauchen, welcher zwischen aufeinan-
derfolgenden Gruppierungen 41 ausgebildet ist. Sofern
sich in diesem Freiraum eine Getréankedose 31 befindet,
die ungewollt verrutscht ist bzw. deren Position nicht mit
einer Soll-Position Ubereinstimmt, schiebt eine seitliche
Trennwand 79 diese Getrankedose 31 in eine vorge-
sehene Soll-Position zuriick.

[0203] Hierdurch treffen die Getrankedosen 31 zielge-
nau auf die Offnungen 23 des flachigen Verpackungs-
zuschnittes 20, wodurch zusatzlich ein Risiko reduziert
werden kann, dass wahrend des Eindruckens der Ge-
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trankedosen 31 in die Offnungen 23 ein Riss im flachigen
Verpackungszuschnitt 20 entsteht.

[0204] Die sich in Gegenrichtung des Tragers 77 ver-
jungende Formgebung der seitlichen Trennwande 79 hat
sich zudem bewahrt, um eine Beschadigung der Getran-
kedosen 31 wahrend eines Kontaktes mit den seitlichen
Trennwanden 79 sowie ein Kippen der Getrankedosen
31 wahrend des Schiebens zu vermeiden.

[0205] Um einen flachigen Verpackungszuschnitt 20
aus einem Magazin 8 (vgl. Figur 28) entnehmen zu
kénnen, um den sodann enthommenen flachigen Ver-
packungszuschnitt 20 in Richtung der Gruppierungen 41
bewegen zu kdnnen und um den jeweiligen in Richtung
der Gruppierungen 41 bewegten flachigen Verpackungs-
zuschnitt 20 bis zum Aufbringen auf eine jeweilige Grup-
pierung 41 fest am Arbeitswerkzeug 72 halten zu kon-
nen, umfasst das Arbeitswerkzeug 72 mehrere Saug-
instrumente 14, die zuvor schon als Vakuumsauger 14
bezeichnet und erlautert worden waren (vgl. hierzu die
Figuren 6 bis 8).

[0206] Die Sauginstrumente 14 oder Vakuumsauger
sind jeweils mit Unterdruck beaufschlagbar bzw. kdnnen
flachige Verpackungszuschnittes 20 tiber Unterdruck am
Arbeitswerkzeug 72 fixieren. Das Arbeitswerkzeug 72
umfasst hierzu fiir jeden entgegenzunehmenden flachi-
gen Verpackungszuschnitt 20 mehrere solcher Saugin-
strumente 14, so dass der jeweilige flachige Verpa-
ckungszuschnitt 20 Uber die jeweiligen mehreren Saug-
instrumente 14 sicher am Arbeitswerkzeug 72 gehalten
werden kann.

[0207] In Fig. 22 sind die Sauginstrumente 14 noch-
mals vergroRert dargestellt. Auch zeigt die Fig. 22 noch-
mals vergroRert den Trager 77 bzw. die Tragerplatte 78,
an welcher die Manipulationselemente 73, die seitlichen
Trennwande 79 sowie die Ruckwand 80 jeweils hangend
befestigt sind. Wie zuvor schon erlautert, kdnnen sich
Manipulationselemente 73, die einem ersten flachigen
Verpackungszuschnitt 20 zugeordnet sind, gegenlber
weiteren Manipulationselementen 73, die einem weite-
ren flachigen Verpackungszuschnitt 20 zugeordnet sind,
auf unterschiedlichen Héhenniveau bzw. in unterschied-
licher Beabstandung gegenuber der dem Trager 77 bzw.
gegenuber der Tragerplatte 78 befinden.

[0208] Aus der perspektivischen Draufsicht auf das
Arbeitswerkzeug 72 von unten gemafy Fig. 23 ist zu
erkennen, dass die seitlichen Trennwande 79 parallel
zueinander orientiert sind. Rechtsseitig ist in Fig. 23 ein
flachiger Verpackungszuschnitt 20 dargestellt, welcher
vom Arbeitswerkzeug 72 zwischen zwei seitlichen
Trennwanden 79 gehalten wird. Fir jede Getrankedose
31 bildet der flachige Verpackungszuschnitt 20 bereits
eine jeweilige Offnung 23 aus, in welche die jeweilige
Getrankedose 31 eingesteckt bzw. eingedriickt werden
kann. Zur Verdeutlichung ist in Fig. 23 bereits eine Ge-
trankedose 31 dargestellt, welche in eine Offnung 23 des
flachigen Verpackungszuschnittes 20 Uber das Arbeits-
werkzeug 72 eingedriickt wurde und nun am flachigen
Verpackungszuschnitt 20 festgesetzt ist.
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[0209] Bei den hier dargestellten Ausfihrungsformen
bildet der flachige Verpackungszuschnitt 20 beim Auf-
bringen auf eine jeweilige Gruppierung 41 bereits fiirjede
Getrankedose 31 der jeweiligen Gruppierung 41 eine
zugeordnete Offnung 23 aus. In weiteren Ausfiihrungs-
formen kann es jedoch auch sein, dass ein zum Aus-
bilden der Offnungen 23 jeweils vorgesehener Bereich
im flachigen Verpackungszuschnitt 20 vorgestanzt ist
und dass die Offnungen 23 erst bei Aufbringen des
flachigen Verpackungszuschnittes 20 auf die Getranke-
dosen 31 ausgebildet werden. Die Getrankedosen 31
koénnen hierbei kraftbeaufschlagt gegen den vorgestanz-
ten Bereich gefiihrt werden, wobei der vorgestanzte Be-
reich zumindest teilweise aus dem flachigen Verpa-
ckungszuschnitt 20 abgetrennt wird und hierdurch Off-
nungen 23 im flachigen Verpackungszuschnitt 20 ent-
stehen. Auch solche Ausflhrungsformen eines flachigen
Verpackungszuschnittes 20 kdnnen mittels der Ausfih-
rungsform eines Arbeitswerkzeuges 72 entsprechend
Figuren 21 bis 23 auf mehrere Getrankedosen 31 auf-
gebracht werden.

[0210] In der perspektivischen Ansicht der Fig. 24 ist
eine Ausfiihrungsform eines Manipulationselementes 73
dargestellt. Das Manipulationselement 73 ist Bestandteil
der Ausfiihrungsform des Arbeitswerkzeuges 72 geman
den Figuren 21 bis 23, kann jedoch losgel&st von dieser
Ausfiihrungsform im allgemeinen Zusammenhang Ver-
wendung finden bzw. ggf. Bestandteil weiterer Ausfih-
rungsformen sein.

[0211] Das in Fig. 24 gezeigte Manipulationselement
73 umfasst eine Kontaktflache 81, welche mit dem fla-
chigen Verpackungszuschnitt 20 zum Eindricken einer
Getrankedose 31 in eine zugeordnete Offnung 23 kraft-
beaufschlagt in Oberflachenkontakt gebracht wird. Die
Kontaktflache 81 besitzt eine geschwungene Formge-
bung.

[0212] Aus einer Zusammenschau der Figuren 24 und
25 wird zudem deutlich, dass die Kontaktflache 81 des
Manipulationselementes 73 unmittelbar bei Auftreffen
auf den flachigen Verpackungszuschnitt 20 nicht allum-
fanglich bzw. lediglich bereichsweise am flachigen Ver-
packungszuschnitt 20 anliegt. Wird das Manipulations-
element 73 ausgehend von seiner Position nach Fig. 25
weiter in Richtung der Getrankedose 31 bewegt, so ftritt
die Kontaktflache 81 des Manipulationselementes 73
aufgrund einer elastischen Verformung des flachigen
Verpackungszuschnittes 20 im Bereich unmittelbar um
eine jeweilige Durchtritts6ffnung 23 herum zu einem be-
stimmten Zeitpunkt entlang des gesamten Umfangsver-
laufs der jeweiligen im flachigen Verpackungszuschnitt
20 ausgebildeten Offnung 23 mit dem flachigen Verpa-
ckungszuschnitt 20 in Kontakt und driickt sodann die
Getrankedose 31 durch die Offnung 23, bis die Getrénke-
dose 31 fest am flachigen Verpackungszuschnitt 20 ge-
halten wird.

[0213] Aufgrund der geschwungenen Formgebung
der Kontaktflache 81 wird eine zum Eindriicken einer
jeweiligen Getréankedose 31 in eine jeweilige Offnung
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23 notwendige Kraft entlang des Umfangsverlaufs der
Offnung 23 zeitlich versetzt auf den flachigen Verpa-
ckungszuschnitt 20 aufgebracht. Somit tritt das Manipu-
lationselement 73 bei einem beginnenden Eindriicken
einer Getréankedose 31 in eine jeweilige Offnung 23
zunachst an mehreren entlang des Umfangsverlaufs
der jeweiligen Offnung 23 versetzten Bereichen mit
dem flachigen Verpackungszuschnitt 20 in Oberflachen-
kontakt.

[0214] Erst wahrend des weiteren Eindriickens der
jeweiligen Getrankedose 31 in die jeweilige Offnung 23
wird ein Bereich, mit welchem das Manipulationselement
73 Uber die Kontaktflache 81 mit dem flachigen Verpa-
ckungszuschnitt 20 in Anlage gelangt, flachig vergréRert,
wodurch das Risiko eines ungewollten EinreiRens des
flachigen Verpackungszuschnittes 20 im Bereich der
jeweiligen Offnung 23 sehr gering gehalten werden kann.
[0215] Abgesehenvondem hierbeispielhaft gezeigten
geschwungenen Verlauf der Kontaktflache 81 existieren
weitere Ausfiihrungsformen zur Ausbildung der Kontakt-
flache 81 des Manipulationselementes 73, mit welchen
sich die zum Eindrlcken einer jeweiligen Getrankedose
31 in eine jeweilige Offnung 23 notwendige Kraft entlang
des Umfangsverlaufs der jeweiligen Offnung 23 zeitlich
versetzt auf den flachigen Verpackungszuschnitt 20 auf-
bringen lasst. Beispielsweise kann die Kontaktflache 81
hierbei geradlinig ausgebildet und schrag gegeniber
dem flachigen Verpackungszuschnitt 20 angestellt sein.
[0216] Auch haben sich Ausfiihrungsformen bewahrt,
bei welchen die als Bestandteil eines Arbeitswerkzeuges
72 ausgebildeten Manipulationselemente 73 zum zeitlich
versetzten Aufbringen einer zum Eindrlicken einer jewei-
ligen Getrankedose 31 in eine jeweilige Offnung 23 vor-
gesehenen Kraft gedreht werden. Eine Drehachse kann
hierbei entlang einer Langsachse der jeweiligen Getran-
kedose 31 verlaufen. Die Formgebung der Kontaktflache
81 des jeweiligen Manipulationselementes 73 kann hier-
bei weiterhin einen geschwungenen Verlauf besitzen
oder schrag gegeniiber dem flachigen Verpackungszu-
schnitt 20 angestellt sein.

[0217] In der vergrofRerten Ansicht der Fig. 26 sind
nochmals einzelne Aspekte der Darstellung nach Fig.
25 detailliert bzw. vergréRert abgebildet. Der geschwun-
gene bzw. kurvenférmige Verlauf der Kontaktflache 81
des Manipulationselementes 73 ist weiterhin zu erken-
nen. Auch zeigt die Fig. 26, dass der flachige Verpa-
ckungszuschnitt 20 im Bereich einer jeweiligen Offnung
23 mehrere Fixier- oder Haltelaschen 25 besitzt (vgl. zu
den Fixierlaschen oder Haltelaschen auch die Fig. 25).
Eine jeweilige Getrankedose 31 bildet zudem einen obe-
ren Rand 24 bzw. Falz (vgl. Fig. 27) aus, welcher um
einen in den Figuren nicht mit dargestellten Verschluss
einer jeweiligen Getrankedose 31 verlauft.

[0218] Zeitlich nachdem eine jeweilige Getrankedose
31 in eine jeweilige Offnung 23 eingedriickt wurde, sind
die Haltelaschen oder Fixierlaschen 25 jeweils unterhalb
des jeweiligen oberen Randes 24 angeordnet, und set-
zen den flachigen Verpackungszuschnitt 20 in axialer
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Richtung unbeweglich an der jeweiligen Getrankedose
31 fest. Um eine zum Eindriicken der Getrankedosen 31
in die Offnungen 23 notwendige Kraft gering zu halten,
haben sich Ausfihrungsformen bewahrt, bei welchen die
Haltelaschen 25 zeitlich vor einem Eindriicken der Ge-
trankedosen 31 in die Offnungen 23 vorgebogen werden
bzw. ggf.in eine aufrechte Orientierung entsprechend
Fig. 25 Uberfiihrt werden.

[0219] Die Fig. 27 zeigt eine schematische Perspekti-
vansicht einer Verpackungseinheit 35 oder eines Gebin-
des 36, wie es mit diversen Ausfuhrungsformen des
erfindungsgemaflen Arbeitswerkzeuges 72 hergestellt
werden kann. Das Gebinde 36 umfasst vorliegend genau
acht Getrankedosen 31, welche Uber einen flachigen
Verpackungszuschnitt 20 aneinandergehalten werden.
Die Getrankedosen 31 wurden hierzu in Offnungen 23
des flachigen Verpackungszuschnittes 20 mittels eines
Arbeitswerkzeuges 72 (vgl. Figuren 21 bis 23) einge-
driickt, wodurch die Haltelaschen oder Fixierlaschen
25 unterhalb der oberen Rander 24 angeordnet werden,
welche Haltelaschen 25 den flachigen Verpackungszu-
schnitt 20 in axialer Richtung unbeweglich an den Ge-
trankedosen 31 festsetzen.

[0220] Die Fig. 28 zeigt eine schematische Perspekti-
vansicht einer weiteren Ausfihrungsform einer erfin-
dungsgemafien Verpackungsvorrichtung 1, bei welcher
eine Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafen Indust-
rieroboters 71 sowie eine Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Arbeitswerkzeuges 72 Verwendung fin-
den. Der Industrieroboter 71 kann beispielsweise als
Portalsystem oder als Mehrachsroboter ausgebildet sein
und ist in Fig. 28 aus Griinden der Ubersichtlichkeit nicht
mit dargestellt.

[0221] Die Verpackungsstrecke der Verpackungsvor-
richtung 1 umfasst eine Bereitstellung 61, welche Ge-
trankedosen 31 in mehreren parallelen Reihen transpor-
tiert. Zum Transport in mehreren parallelen Reihen be-
sitzt die Bereitstellung 61 mehrere Fihrungsgelander
oder Gassenbleche 4, wobei zwischen unmittelbar be-
nachbarten Flhrungsgelandern oder Gassenblechen 4
ein einreihiger Strom an Getrankedosen 31 bewegt wird.
[0222] Die Ausfiihrungsform nach Fig. 28 umfasst wei-
terhin eine Transporteinrichtung 2, welche auf ihr abge-
setzte Getrankedosen 31 in Forderrichtung FR bewegt.
Die Forderrichtung FR und die Bewegungsrichtung, mit-
tels welcher die Bereitstellung 61 Getrankebehalter 31 in
mehreren parallelen Reihen oder Gassen 3 transportiert,
sind parallel zueinander orientiert.

[0223] Weiter umfasst die Verpackungsvorrichtung 1
eine Handhabungseinrichtung 76 mit mehreren Greif-
kopfen 11, Uber welche die Handhabungseinrichtung
76 bis dahin in mehreren parallelen Reihen oder Gassen
3 Uber die Bereitstellung 61 bewegte Getrankedosen 31
entgegennehmen und auf der Transporteinrichtung 2 als
Gruppierung 41 absetzen kann. Auch bei der Verpa-
ckungsstrecke der Verpackungsvorrichtung 1 nach Fig.
28 ist vorgesehen, dass die Getrankedosen 31 einer
jeweiligen Gruppierung 41 bereits unmittelbar bei Ab-
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setzen auf der Transporteinrichtung 2 eine fur das Auf-
bringen des jeweiligen flachigen Verpackungszuschnit-
tes 20 vorgesehene bzw. hierfiir geeignete Ausrichtung
zueinander besitzen.

[0224] Um flachige Verpackungszuschnitte 20 auf die
jeweils mehrere Getrankedosen 31 umfassenden Grup-
pierungen 41 aufbringen zu kdnnen, besitzt die Verpa-
ckungsvorrichtung 1 vorliegend sechs Arbeitswerkzeuge
72. Die Arbeitswerkzeuge 72 kdnnen hierbei einen Auf-
bau entsprechend der vorherig zu den Figuren 21 bis 23
beschriebenen Ausflihrungsform besitzen und flachige
Verpackungszuschnitte 20 auf Gruppierungen 41 auf-
bringen, wie dies vorhergehend in der den Figuren 21
bis 23 zugehorigen Beschreibung bereits erlautert wur-
de.

[0225] Weiter umfasst die Verpackungsvorrichtung 1
ein Magazin 8, welches die noch nicht auf Gruppierungen
41 aufgebrachten Verpackungszuschnitte 20 aufnimmt
und bereithalt. Hierzu umfasst das Magazin 8 bspw.
mehrere vertikal ausgerichtete Zinken 82, wobei eine
jeweilige Zinke 82 durch eine jeweilige Offnung 23 eines
jeweiligen im Magazin 8 aufgenommenen flachigen Ver-
packungszuschnittes 20 greift. Die flachigen Verpa-
ckungszuschnitte 20 werden somit tber die Zinken 82
im Magazin 8 gehalten.

[0226] In der Praxis kann es sein, dass die Arbeits-
werkzeuge 72 eine relativ hohe Kraft aufwenden mus-
sen, um einen jeweiligen flachigen Verpackungszu-
schnitt 20 auf eine jeweilige Gruppierung 41 aufzubrin-
gen. Unter Bericksichtigung des Gebindes 36 geman
Fig. 27 ist hierin zu erkennen, dass ein oberer Rand 32
einer jeweiligen Getrankedose 31 durch eine jeweilige
Offnung 23 gesteckt werden muss, sofern ein jeweiliger
flachiger Verpackungszuschnitt 20 auf eine jeweilige
Gruppierung 41 aufgebracht werden soll. Da der flachige
Verpackungszuschnitt 20 hierbei elastisch verformt wer-
den muss, kann es sein, dass bei einem Aufbringen des
Verpackungszuschnittes 20 auf eine jeweilige Gruppie-
rung 41 einzelne oder mehrere der Getrankedosen 31
ungewollt kippen. Mittels der Manipulationselemente 73,
welche jeweils Bestandteil der Arbeitswerkzeuge 72
sind, kann diese Kraft bereits betragsmafig reduziert
werden.

[0227] Um eine Widerstandskraft der flachigen Verpa-
ckungszuschnitte 20 im Bereich der Offnungen 23 weiter
zu reduzieren, werden die flachigen Verpackungszu-
schnitte 20 bei der Verpackungsvorrichtung 1 gemaf
Fig. 28 zunachst auf Matrizen 74 aufgelegt, wobei eine
jeweilige Matrize 74 in eine jeweilige Offnung 42 eines
jeweiligen flachigen Verpackungszuschnittes 41 ein-
taucht. Die hier so bezeichneten Matrizen 74 entspre-
chen in ihrer Funktion somit den oben bereits unter
Bezugnahme auf die Figuren 6 bis 8 erlauterten Dehnke-
gel 19 und koénnen diesen ggf. auch in ihrer Gestaltung
ahneln oder entsprechen.

[0228] Es ist hierbei méglich, dass die Arbeitswerk-
zeuge 72 einen jeweiligen flachigen Verpackungszu-
schnitt 20 aus dem Magazin 8 entnehmen, zeitlich hie-
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rauf folgen die Matrizen 74 oder Dehnkegel 19 in die
Offnungen 23 des jeweiligen Verpackungszuschnittes 20
eintauchen und sodann mittels der Matrizen 74 einen
jeweiligen Randbereich 24 einer jeweiligen Offnung 23
elastisch verformen bzw. dehnen (vgl. hierzu die Figuren
7 bis 10B sowie die entsprechenden Beschreibungspas-
sagen), so dass hierdurch die zum Aufbringen des fla-
chigen Verpackungszuschnittes 20 auf eine jeweilige
Gruppierung 41 zu Uberwindende Widerstandskraft re-
duziert wird.

[0229] Bei der Ausfiuihrungsform gemal Fig. 28 ist
jedoch vorgesehen, dass ein detailliert in Fig. 29 darge-
stelltes Verbringungswerkzeug 83 einen jeweiligen fla-
chigen Verpackungszuschnitt 20 aus dem Magazin 8
entnimmt und sodann auf die Matrizen 74 auflegt, so
dass eine jeweilige Matrize 74 in eine jeweilige Offnung
23 eines jeweiligen flachigen Verpackungszuschnittes
20 eingetaucht ist. Das Verbringungswerkzeug 83 ver-
I&sst sodann einen Nahbereich der Matrizen 74 und wird
in Richtung des Magazins 8 zurlickbewegt.

[0230] Zeitlich Gberlagert mit der Bewegung des Ver-
bringungswerkzeuges 83 in Richtung des Magazins 8
werden die Arbeitswerkzeuge 72 in Richtung der auf die
Matrizen 74 aufgelegten flachigen Verpackungszu-
schnitte 20 bewegt und treten sodann mit den weiterhin
auf den Matrizen 74 aufliegenden flachigen Verpa-
ckungszuschnitten 20 in Kontakt. Hierauf werden die
flachigen Verpackungszuschnitte 20 Uber die Arbeits-
werkzeuge 72 in Richtung nach unten auf die Matrizen
74 aufgedriickt, wodurch Randbereiche 24 der Offnun-
gen 23 gedehnt werden.

[0231] Nachfolgend nehmen die Arbeitswerkzeuge 72
die flachigen Verpackungszuschnitte 20 von den Matri-
zen 74 ab, bewegen die von den Matrizen 74 abgenom-
menen flachigen Verpackungszuschnitte 20 in Richtung
der auf der Transporteinrichtung 2 angeordneten Grup-
pierungen 41 und bringen sodann die flachigen Verpa-
ckungszuschnitte 20 auf die Gruppierungen 41 auf. Da
Randbereiche 24 der Offnungen 23 vorhergehend mit-
tels der Matrizen 74 gedehnt wurden, ist eine Wider-
standskraft, welche zum Aufbringen der flachigen Ver-
packungszuschnitte 20 auf Gruppierungen 41 Giberwun-
den werden muss, gegeniiber Ausfiihrungsformen ohne
eine vorhergehende solche Dehnung der Randbereiche
24 deutlich reduziert.

[0232] Wie vorhergehend bereits erwahnt, werden die
flachigen Verpackungszuschnitte 20 mittels eines Ver-
bringungswerkzeuges 83 auf die Matrizen 74 aufgelegt,
wobei eine jeweilige Matrize 74 in eine jeweilige Offnung
23 eines jeweiligen flachigen Verpackungszuschnittes
20 eintaucht. Die Anzahl an Matrizen 74 muss somit
mindestens der Anzahl an Offnungen 23 entsprechen,
welche die flachigen Verpackungszuschnitte 20 ausbil-
den. Damit die Matrizen 74 in die Offnungen 23 eintau-
chen kénnen, ist auch die Anordnung bzw. die Position
der Matrizen 74 auf die jeweilige Anordnung bzw. Posi-
tion der Offnungen 23 abzustimmen, welche die flachi-
gen Verpackungszuschnitte 20 ausbilden.
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[0233] Um unterschiedliche Gebinde 36 (GréRe, An-
ordnung etc.) herzustellen, kann es sein, dass hierzu
flachige Verpackungszuschnitte 20 bendétigt werden,
welche sich im Hinblick auf die jeweilige Anzahl der
Offnungen 23 und/oder ihre jeweilige Position bzw. An-
ordnung im flachigen Verpackungszuschnitt 20 unter-
scheiden. Somit kann es notwendig sein, dass die Matri-
zen 74 ausgetauscht werden miissen, sofern mittels der
Verpackungsvorrichtung 1 in zeitlich aufeinanderfolgen-
den Verpackungsprozessen unterschiedliche Gebinde
36 hergestellt werden sollen.

[0234] Um einen solchen Austausch von Matrizen 74
schnell und unkompliziert bewerkstelligen zu kénnen,
sind mehrere Matrizen 74 bei der Ausfiihrungsform nach
Fig. 28 zu einem jeweiligen Formatteil 84 (vgl. Fig. 31)
zusammengefasst. Sofern bei der Verpackungsvorrich-
tung 1 flachige Verpackungszuschnitte 20 gewechselt
werden, welche sich im Hinblick auf eine Anzahl und/o-
der Anordnung der Offnungen 23 unterscheiden, werden
Formatteile 84 ausgetauscht, welche Formatteile 84 je-
weils mehrere Matrizen 74 umfassen. Der Austausch von
mehrere Matrizen 74 umfassenden Formatteilen 84 kann
beispielsweise durch einen Benutzer oder in automati-
sierter Weise durch einen entsprechend ausgestatteten
und entsprechend steuerbaren Industrieroboter vorge-
nommen werden.

[0235] Auch existieren Ausflihrungsformen, bei wel-
chen mehrere Matrizen 74 umfassende Formatteile 84
bei Bedarf mittels eines fahrerlosen Transportsystems
ausgetauscht werden kdnnen.

[0236] Die Figuren 29 und 30 zeigen einzelne Details
der Ausflhrungsform einer Verpackungsvorrichtung 1
nach Figur 28. Die Fig. 29 zeigt hierbei das vorherig
bereits erwahnte Verbringungswerkzeug 83, welches
flachige Verpackungszuschnitte 20 aus einem Magazin
8 entnehmen und auf die Matrizen 74 auflegen kann. Fur
jeden flachigen Verpackungszuschnitt 20 besitzt das
Verbringungswerkzeug 83 vier zugeordnete TragsttRel
85, welche jeweils federnd gelagert sind und einen jewei-
ligen flachigen Verpackungszuschnitt 20 pneumatisch,
d.h. durch unterdruckgesteuertes Erfassen und Aufneh-
men ansaugen und erfassen kdnnen.

[0237] Die Fig. 30 zeigt insbesondere nochmals die
bereits in Fig. 28 dargestellten Greiferkdpfe 11, welche
Getrankedosen 31 von einer Bereitstellung 61 (vgl. Fig.
28) entgegennehmen und als Gruppierung 41 auf der
Transporteinrichtung 2 absetzen. Die Getrankedosen 31
einer jeweiligen Gruppierung 41 besitzen bereits unmit-
telbar bei Absetzen auf der Transporteinrichtung 2 eine
fur das Aufbringen des jeweiligen flachigen Verpa-
ckungszuschnittes 20 vorgesehene Ausrichtung zuei-
nander.

[0238] Die Fig. 31 zeigt nochmals detailliert das bereits
zu Fig. 28 beschriebene Magazin 8, in welchem flachige
Verpackungszuschnitte 20 in gestapelter Form angeord-
net sind. Weiterhin sind die Formatteile 84 zu erkennen,
die jeweils mehrere Matrizen 74 umfassen und bei Be-
darf ausgetauscht werden kénnen.
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[0239] Die schematische Seitenansicht der Fig. 32
zeigt eine alternative Ausfiihrungsform der Kontaktfla-
che 81 des Manipulationselements 73.

[0240] Die schematische Seitenansicht der Fig. 33
zeigt eine weitere alternative Ausfihrungsform der Kon-
taktflache 81 des Manipulationselements 73. Zusatzlich
ist mindestens eine ansteuerbare Kontaktflache 86 vor-
gesehen. Die ansteuerbare Kontaktflache 86 wird beim
Aufpressen des flachigen Verpackungszuschnittes 20
aus der Ebene der Kontaktfliche 81 herausgefahren,
so dass ein zeitlich versetztes Aufdriicken des flachigen
Verpackungszuschnittes 20 stattfindet.

[0241] Wahrend des Aufdriickens oder zeitlich vor
dem Abschlielen des Aufdriickvorganges kénnen die
ansteuerbaren Kontaktflachen 86 wieder in die Kontaki-
flache 81 aktiv oder passiv eingefahren werden.

[0242] Die Ausfiihrungsformen, Beispiele und Varian-
ten der vorhergehenden Absétze, die Anspriiche oder
die folgende Beschreibung und die Figuren, einschliefl3-
lich ihrer verschiedenen Ansichten oder jeweiligen indi-
viduellen Merkmale, kénnen unabhangig voneinander
oder in beliebiger Kombination verwendet werden. Merk-
male, die in Verbindung mit einer Ausflihrungsform be-
schrieben werden, sind fur alle Ausfihrungsformen an-
wendbar, sofern die Merkmale nicht unvereinbar sind.
[0243] Wenn auch im Zusammenhang der Figuren
generell von "schematischen" Darstellungen und An-
sichten die Rede ist, so ist damit keineswegs gemeint,
dass die Figurendarstellungen und deren Beschreibung
hinsichtlich der Offenbarung der Erfindung von unterge-
ordneter Bedeutung sein sollen. Der Fachmann ist
durchaus in der Lage, aus den schematisch und abstrakt
gezeichneten Darstellungen genug an Informationen zu
entnehmen, die ihm das Versténdnis der Erfindung er-
leichtern, ohne dass er etwa aus den gezeichneten und
moglicherweise nicht exakt maRstabsgerechten Gro-
Renverhaltnissen der Artikel und/oder Teilen der Vorrich-
tung oder anderer gezeichneter Elemente in irgendeiner
Weise in seinem Verstandnis beeintrachtigt ware. Die
Figuren ermoglichen es dem Fachmann als Leser somit,
anhand der konkreter erlduterten Umsetzungen des er-
findungsgemafRen Verfahrens und der konkreter erlau-
terten Funktionsweise der erfindungsgemafen Vorrich-
tung ein besseres Versténdnis der Anspriiche.

[0244] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf
eine bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist
jedoch fir einen Fachmann vorstellbar, dass Abwand-
lungen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden
kénnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Anspriiche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0245]

1 Verpackungsvorrichtung
2 Transporteinrichtung

3 Gasse
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Gassenblech

Drehmodul

Drehteller

Verpackungsmodul

Magazin

Vorbehandlungsmodul
Abférderband

erster Greiferkopf

Packtulpe, Packtulpen

zweiter Greiferkopf
Vakuumsauger, Sauginstrument
dritter Greiferkopf
Vakuumsauger

Antrieb

Dehnwerkzeug, Dehnmatrize
Dehnkegel
Verpackungszuschnitt
vorbehandelter Verpackungszuschnitt

Tragegriffzuschnitt

vorbehandelter Tragegriffzuschnitt
Durchtritts6ffnung, Durchtritts6ffnungen,
Offnung

Durchtritts6ffnungen nach Vorbehandlung
Randbereich, oberer Falz
vorbehandelter Randbereich
erwarmter Randbereich
Fixierlasche, Haltelasche
Fixierlasche nach Vorbehandlung
radialer Einschnitt

Einschnitt

Teilbereich

Tragegrifféffnung

Artikel

Dose, Getrankedose
Deckelrand

Verjingung, Einschnirung
Verschluss
Verpackungseinheit
Gebinde

Zusammenstellung
Artikelgruppe, Gruppierung
Werkzeug

Druckstempel

erstes Modul

Bereitstellung

zweites Modul
Industrieroboter
Arbeitswerkzeug
Manipulationselement
Matrize

Arbeitsarm
Handhabungseinrichtung
Trager

Tragerplatte

Trennwand, seitliche Trennwand
Rickwand

Kontaktflache

Zinke
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83 Verbringungswerkzeug

84 Formatteil

85 TragstoRel

86 ansteuerbare Kontaktflache

d23 mittlerer Durchmesser einer Durchtritts6ffnung

d23v  mittlerer Durchmesser einer Durchtritts6ffnung
nach entsprechender Vorbehandlung

F Applikationskraft

FR Férderrichtung, Transportrichtung

hA horizontale Achse

S Steuer- und/oder Regeleinrichtung

vA1 erste vertikale Achse

VA2 zweite vertikale Achse

Patentanspriiche

1. Verpackungsvorrichtung (1) zur Herstellung von

Verpackungseinheiten (35), die Verpackungseinhei-
ten (35) umfassend mindestens einen Artikel (30),
insbesondere umfassend mindestens eine Getran-
kedose (31), an dem mindestens ein zumindest be-
reichsweise flachig ausgebildeter Verpackungszu-
schnitt (20) angeordnet ist, welcher Verpackungs-
zuschnitt (20) in dem flachig ausgebildeten Bereich
mindestens eine Durchtrittsdffnung (23) fir den min-
destens einen Artikel (30) aufweist;

die Verpackungsvorrichtung (1) umfassend

» mindestens eine Zufiihreinrichtung (2) fiir den
mindestens einen Artikel (30) oder fiir Zusam-
menstellungen (40) von mindestens zwei Arti-
keln (30);

«ein Vorbehandlungsmodul (9) zur Vorbereitung
des Verpackungszuschnitts (20) fur die Appli-
kation an dem mindestens einen Artikel (30);

« ein erstes Verpackungsmodul (7) zum Appli-
zieren und Festlegen des im Vorbehandlungs-
modul (9) vorbereiteten Verpackungszuschnitts
(20) an dem mindestens einen Artikel (30);

» wobei das Vorbehandlungsmodul (9) mindes-
tens eine Einrichtung umfasst, die ausgebildet
ist, eine Widerstandskraftin einem Randbereich
(24) der mindestens einen Durchtrittsoffnung
(23) des im Vorbehandlungsmodul (9) vorbe-
reiteten Verpackungszuschnitts (20) bei der
nachfolgenden Applikation des Verpackungs-
zuschnitts (20) an dem mindestens einen Artikel
(30) zu reduzieren,

» welche Einrichtung dazu ausgebildet ist, einen
mittleren Durchmesser (d23) der mindestens
einen Durchtrittsdffnung (23) zu vergréRern.

Verpackungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1, die
Verpackungseinheiten (35) umfassend mindestens
zwei Artikel (30), insbesondere umfassend mindes-
tens zwei Getrankedosen (31), die durch den min-
destens einen Verpackungszuschnitt (20) zusam-
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mengefasst sind, welcher Verpackungszuschnitt
(20) Durchtritts6ffnungen (23) fiir die mindestens
zwei Artikel (30) aufweist;

die Verpackungsvorrichtung (1) umfassend

» mindestens eine Zufiihreinrichtung (2) fiir die
mindestens zwei Artikel (30) oder fir Zusam-
menstellungen (40) von mindestens zwei Arti-
keln (30);

« ein Vorbehandlungsmodul (9) zur Vorbereitung
des Verpackungszuschnitts (20) fur die Appli-
kation an den mindestens zwei Artikeln (30);

« ein erstes Verpackungsmodul (7) zum Appli-
zieren und Festlegen des Verpackungszu-
schnitts (20) an den mindestens zwei Artikeln
(30);

» wobei das Vorbehandlungsmodul (9) mindes-
tens eine Einrichtung umfasst, die ausgebildet
ist, eine Widerstandskraftin einem Randbereich
(24) der Durchtrittséffnungen (23) des Verpa-
ckungszuschnitts (20) bei der nachfolgenden
Applikation des Verpackungszuschnitts (20)
an den mindestens zwei Artikeln (30) zu redu-
zieren.

Verpackungsvorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder
2, wobei die Einrichtung des Vorbehandlungsmodul
(9) mindestens eine Dehnmatrize (18) umfasst.

Verpackungsvorrichtung (1) nach Anspruch 3, wobei
die mindestens eine Dehnmatrize (18) lésbar im
Vorbehandlungsmodul (9) angeordnet sind.

Verpackungsvorrichtung (1) nach Anspruch 4, wobei
die Einrichtung des Vorbehandlungsmodul (9) eine
Mehrzahl von Dehnmatrizen (18) aufweist, wobei die
Dehnmatrizen (18) in unterschiedliche Anordnung
und/oder Anzahl in dem Vorbehandlungsmodul (9)
anordenbar sind.

Verpackungsvorrichtung (1) nach einem der voran-
stehenden Anspriiche, wobei die Einrichtung des
Vorbehandlungsmodul (9) mindestens eine
Schneidvorrichtung und/oder mindestens eine Per-
forationseinrichtung umfasst.

Verpackungsvorrichtung (1) nach einem der voran-
stehenden Anspriiche, wobei die Einrichtung des
Vorbehandlungsmodul (9) mindestens eine Be-
feuchtungseinrichtung, insbesondere eine Bedamp-
fungseinrichtung, umfasst oder wobei die Einrich-
tung des Vorbehandlungsmodul (9) mindestens eine
Heizeinrichtung umfasst.

Verfahren zur Herstellung von Verpackungseinhei-
ten (35), die Verpackungseinheiten (35) umfassend
mindestens einen Artikel (30), insbesondere umfas-
send mindestens eine Getréankedose (31), an der
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mindestens ein zumindest bereichsweise flachig
ausgebildeter Verpackungszuschnitt (20) angeord-
net ist, welcher Verpackungszuschnitt (20) ) in dem
flichig ausgebildeten Bereich mindestens eine
Durchtritts6ffnung (23) fir den mindestens einen
Artikel (30) aufweist;

das Verfahren umfassend folgende Schritte:

* Vorbehandeln des Verpackungszu-
schnitts (20) zum Reduzieren einer Wider-
standskraft in einem Randbereich (24) der
mindestens einen Durchtrittséffnung (23)
des Verpackungszuschnitts (20) beim Ap-
plizieren des Verpackungszuschnitts (20)
an dem mindestens einen Artikel (30);

» wobei ein mittlerer Durchmesser (d23) der
mindestens einen Durchtrittséffnung (23)
vergroRert wird,

» Applizieren und Festlegen des entspre-
chend im Vorbehandlungsmodul (9) vorbe-
reiteten Verpackungszuschnitts (20) an
dem mindestens einen Artikel (30);

insbesondere Verfahren zur Herstellung von
Verpackungseinheiten (35) mit einer Verpa-
ckungsvorrichtung (1) gemal einem der An-
spriche 1 bis 7.

Verfahren nach Anspruch 8, bei dem im Randbe-
reich (24) der mindestens einen Durchtritts6ffnung
(23) ausgebildete Fixierlaschen (25) zumindest be-
reichsweise umgeknickt werden, so dass die Fixier-
laschen (25) anschlieRend aus einer Ebene, in wel-
cher die mindestens einen Durchtrittséffnung (23)
angeordnet sind, herausragen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 oder 9, bei
dem der Verpackungszuschnitt (20) auf eine Ein-
richtung mit mindestens einer Dehnmatrize (18) auf-
gedrickt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, wobei die Anzahl und
Anordnung der Dehnmatrizen (18) der Anzahl und
Anordnung der Durchtrittséffnungen (23) des Ver-
packungszuschnitts (20) entspricht, und wobei der
Verpackungszuschnitt (20) derart auf die Dehnmat-
rizen (18) aufgedriickt wird, dass die mindestens
eine Dehnmatrizen (18) zumindest bereichsweise
durch die mindestens einen Durchtrittséffnung (23)
durchtritt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 11, wobei
bei der Vorbehandlung in den Randbereich (24) der
mindestens einen Durchtrittséffnung (23) jeweils
Einschnitte (27) und/oder (Mikro)Perforationen ein-
gebracht werden, insbesondere radiale Einschnitte
(27) und/oder radiale (Mikro)Perforationen.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 12, wobei
bei der Vorbehandlung der Randbereich der mindes-
tens einen Durchtrittséffnung (23) angefeuchtet
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 13, wobei
bei der Vorbehandlung der Randbereich der mindes-
tens einen Durchtritts6ffnung (23) erwarmt wird.

Claims

A packaging apparatus (1) for producing packaging
units (35), the packaging units (35) comprising at
least one article (30), in particular comprising at least
one beverage can (31), on which article at least one
at least in some areas flatly designed packaging
blank (20) is arranged, which packaging blank (20)
has at least one passage opening (23) in the flatly
designed area for the at least one article (30);

the packaging apparatus (1) comprising

« atleastone feederdevice (2) forthe atleastone
article (30) or for assemblies (40) of at least two
articles (30);

* a pre-treatment module (9) to prepare the
packaging blank (20) for the application to the
at least one article (30);

« afirst packaging module (7) to apply and locate
the packaging blank (20), which has been pre-
pared in the pre-treatment module (9), to the at
least one article (30);

» wherein the pre-treatment module (9) com-
prises at least one device designed to reduce
a resistance force in an edge area (24) of the at
least one passage opening (23) of the packa-
ging blank (20), which has been prepared in the
pre-treatment module (9), during the subse-
quent application of the packaging blank (20)
to the at least one article (30),

* which device of the pre-treatment module (9) is
designed to increase an average diameter (d23)
of the at least one passage opening (23).

The packaging apparatus (1) according to claim 1,
the packaging units (35) comprising at least two
articles (30), in particular, comprising at least two
beverage cans (31) gathered together by the at least
one packaging blank (20), which packaging blank
(20) has passage openings (23) for the at least two
articles (30);

the packaging apparatus (1) comprising

« atleast one feeder device (2) for the atleast two
articles (30) or for assemblies (40) of at least two
articles (30);

* a pre-treatment module (9) to prepare the
packaging blank (20) for the application to the
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at least two articles (30);

« afirst packaging module (7) to apply and locate
the packaging blank (20) to the at least two
articles (30);

» wherein the pre-treatment module (9) com-
prises at least one device designed to reduce
a resistance force in an edge area (24) of the
passage openings (23) of the packaging blank
(20) during the subsequent application of the
packaging blank (20) to the at least two articles
(30).

The packaging apparatus (1) according to claim 1 or
2, wherein the device of the pre-treatment module (9)
comprises at least one stretching die (18).

The packaging apparatus (1) according to claim 3,
wherein the at least one stretching die (18) is ar-
ranged in a detachable manner in the pre-treatment
module (9).

The packaging apparatus (1) according to claim 4,
wherein the device of the pre-treatment module (9)
has a plurality of stretching dies (18), wherein the
stretching dies (18) are arrangeable in different ar-
rangements and/or numbers in the pre-treatment
module (9).

The packaging apparatus (1) according to one of the
previous claims, wherein the device of the pre-treat-
ment module (9) comprises at least one cutting
device and/or at least one perforating device.

The packaging apparatus (1) according to one of the
previous claims, wherein the device of the pre-treat-
ment module (9) comprises at least one moistening
device, in particular a vaporizing device, or wherein
the device of the pre-treatment module (9) com-
prises at least one heating device (18).

A method for producing packaging units (35), the
packaging units (35) comprising at least one article
(30), in particular comprising at least one beverage
can (31), on which beverage can (31) at least one at
least in some areas flatly designed packaging blank
(20) is arranged, which packaging blank (20) has at
least one passage opening (23) in the flatly designed
area for the at least one article (30);

the method comprising the following steps:

« pre-treating the packaging blank (20) to
reduce a resistance force in an edge area
(24) of the at least one passage opening
(23) of the packaging blank (20) during the
application of the packaging blank (20) to
the at least one article (30);

» wherein an average diameter (d23) of the
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at least one passage opening (23) is en-
larged,

« applying and locating the packaging blank
(20), which has been appropriately pre-
pared in the pre-treatment module (9), to
the at least one article (30);

in particular, a method for producing packaging
units (35) with a packaging apparatus (1) ac-
cording to one of the claims 1to 7.

The method according to claim 8, in which securing
tabs (25) formed in the edge area (24) of the at least
one passage opening (23) are folded over at least in
some areas such that the securing tabs (25) subse-
quently protrude from a plane in which the at least
one passage opening (23) is arranged.

The method according to one of the claims 8 or 9, in
which the packaging blank (20) is pressed onto a
device with at least one stretching die (18).

The method according to claim 10, wherein the
number and arrangement of the stretching dies
(18) corresponds to the number and arrangement
of the passage openings (23) of the packaging blank
(20), and wherein the packaging blank (20) is
pressed onto the stretching dies (18) in such a man-
ner that the at least one stretching die (18) passes
through the at least one passage opening (23) at
least in some areas.

The method according to one of the claims 8 to 11,
wherein cuts (27) and/or (micro) perforations, in
particular radial cuts (27) and/or radial (micro-)per-
forations, are in each instance introduced into the
edge area (24) of the at least one passage opening
(23) during the pre-treatment.

The method of one of the claims 8 to 12, wherein the
edge area of the at least one passage opening (23) is
moistened during the pre-treatment.

The method of one of the claims 8 to 13, wherein the
edge area of the at least one passage opening (23) is
heated during the pre-treatment.

Revendications

Dispositif d’emballage (1) destiné a réaliser des
unités d’emballage (35), les unités d’emballage
(35) comprenant au moins un article (30), compre-
nant en particulier au moins une canette de boisson
(31), surlequel est disposée au moins une découpe
d’emballage (20) qui est congue de maniére plate au
moins par zones, laquelle découpe d’emballage (20)
présente au moins une ouverture de passage (23)
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pour ledit au moins un article (30) dans ladite zone
congue de maniére plate;
ledit dispositif d’emballage (1) comprenant

» au moins un dispositif d’alimentation (2) pour
leditau moins un article (30) ou pour des ensem-
bles (40) d’au moins deux articles (30);

» un module de prétraitement (9) destiné a pré-
parer la découpe d’emballage (20) pour I'appli-
cation sur ledit au moins un article (30);

* un premier module d’emballage (7) destiné a
appliquer et a fixer la découpe d’emballage (20)
préparée dans le module de prétraitement (9),
sur ledit au moins un article (30);

» dans lequel le module de prétraitement (9)
comprend au moins un dispositif qui est congu
pour réduire, lors de I'application ultérieure de la
découpe d’emballage (20) sur ledit au moins un
article (30), une force de résistance dans une
zone marginale (24) de ladite au moins une
ouverture de passage (23) de la découpe d’em-
ballage (20) préparée dans le module de pré-
traitement (9),

* lequel dispositif est congu pour augmenter un
diamétre moyen (d23) de ladite au moins une
ouverture de passage (23).

Dispositif d’'emballage (1) selon la revendication 1,
les unités d’emballage (35) comprenant au moins
deux articles (30), comprenant en particulier au
moins deux canettes de boisson (31) qui sont réu-
ni(e)s par ladite au moins une découpe d’emballage
(20), laquelle découpe d’emballage (20) présente
des ouvertures de passage (23) pour lesdits au
moins deux articles (30);

le dispositif d’'emballage (1) comprenant

» au moins un dispositif d’alimentation (2) pour
lesdits au moins deux articles (30) ou pour des
ensembles (40) d’au moins deux articles (30);

» un module de prétraitement (9) destiné a pré-
parer la découpe d’emballage (20) pour I'appli-
cation sur lesdits au moins deux articles (30);

» un premier module d’emballage (7) destiné a
appliquer et a fixer la découpe d’emballage (20)
sur lesdits au moins deux articles (30);

» dans lequel le module de prétraitement (9)
comprend au moins un dispositif qui est congu
pour réduire, lors de I'application ultérieure de la
découpe d’emballage (20) sur lesdits au moins
deux articles (30), une force de résistance dans
une zone marginale (24) des ouvertures de
passage (23) de la découpe d’emballage (20).

Dispositif d’'emballage (1) selon la revendication 1 ou
2, dans lequel le dispositif du module de prétraite-
ment (9) comprend au moins une matrice d’expan-
sion (18).
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Dispositif d’emballage (1) selon la revendication 3,
dans lequel ladite au moins une matrice d’expansion
(18) est disposée de maniére amovible dans le mo-
dule de prétraitement (9).

Dispositif d’emballage (1) selon la revendication 4,
dans lequel le dispositif du module de prétraitement
(9) comprend une pluralité de matrices d’expansion
(18), dans lequel les matrices d’expansion (18) peu-
vent étre disposées selon des dispositions et/ou en
nombre différent(e)(s) dans le module de prétraite-
ment (9).

Dispositif d’'emballage (1) selon I'une quelconque
des revendications précédentes, dans lequel le dis-
positif du module de prétraitement (9) comprend au
moins un dispositif de coupe et/ou au moins un
dispositif de perforation.

Dispositif d’emballage (1) selon I'une quelconque
des revendications précédentes, dans lequel le dis-
positif du module de prétraitement (9) comprend au
moins un dispositif d’humidification, en particulier un
dispositif de vaporisation, ou dans lequel le dispositif
du module de prétraitement (9) comprend au moins
un dispositif de chauffage.

Procédé de réalisation d’'unités d’emballage (35), les
unités d’emballage (35) comprenant au moins un
article (30), comprenant en particulier au moins une
canette de boisson (31) sur laquelle est disposée au
moins une découpe d’emballage (20) qui est congue
de maniére plate au moins par zones, laquelle dé-
coupe d’emballage (20) présente au moins une ou-
verture de passage (23) pour leditau moins un article
(30) dans ladite zone congue de maniéere plate;

le procédé comprenant les étapes suivantes
consistant a:

« faire subir un traitement préalable a la
découpe d’emballage (20) afin de réduire
une force de résistance dans une région
marginale (24) de ladite au moins une ou-
verture de passage (23) de la découpe
d’emballage (20) lors de I'application de la
découpe d’emballage (20) sur ledit au
moins un article (30);

« dans lequel un diametre moyen (d23) de
ladite au moins une ouverture de passage
(23) est augmentg,

« appliquer et fixer la découpe d’emballage
(20) préparée de maniére correspondante
dans le module de prétraitement (9), sur
ledit au moins un article (30);

en particulier procédé de réalisation d’unités
d’emballage (35) au moyen d’un dispositif d’em-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

28

EP 3 969 377 B1

10.

1.

12.

13.

14.

54

ballage (1) selon I'une quelconque des revendi-
cations1a7.

Procédé selon la revendication 8, dans lequel des
pattes de fixation (25) formées dans la zone margi-
nale (24) de ladite au moins une ouverture de pas-
sage (23) sont repliées au moins par zones de sorte
que les pattes de fixation (25) font saillie ensuite d’'un
plan dans lequel est disposée ladite au moins une
ouverture de passage (23).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
8 ou 9, dans lequel la découpe d’emballage (20) est
pressée sur un dispositif comprenant au moins une
matrice d’expansion (18).

Procédé selon la revendication 10, dans lequel le
nombre et la disposition des matrices d’expansion
(18) correspondent au nombre et a la disposition des
ouvertures de passage (23) de la découpe d’embal-
lage (20), et dans lequel la découpe d’emballage
(20) est pressée surles matrices d’expansion (18)de
telle sorte que ladite au moins une matrice d’expan-
sion (18) passe a travers, au moins par zones, ladite
au moins une ouverture de passage (23).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
8 a 11, dans lequel, lors du prétraitement, des inci-
sions (27) et/ou des (micro)perforations, en particu-
lier des incisions radiales (27) et/ou des (micro)per-
forations radiales, sont pratiquées dans la zone
marginale (24) de ladite au moins une ouverture
de passage (23).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
8 a 12, dans lequel, lors du prétraitement, la zone
marginale de ladite au moins une ouverture de pas-
sage (23) est humidifiée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
8 a 13, dans lequel, lors du prétraitement, la zone
marginale de ladite au moins une ouverture de pas-
sage (23) est chauffée.
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