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Verfahren und Vorrichtung zum Gruppieren und Verbinden von Artikeln

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine

Vorrichtung zum Gruppieren und Verbinden von minde-
stens zwei Artikeln (12) durch Aufbringen eines ersten
Verpackungsmittels (20) zur Bildung einer Gebindeein-

heit (22). Die einzelnen Gebindeeinheiten (22) werden
im Verlauf einer kontinuierlichen Férderbewegung mit
oder ohne Umsetzen der Gebindeeinheit (22) mit einem
zusatzlichen zweiten Verpackungsmittel (40) zu einer
gréReren Einheit (26) verbunden.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Gruppieren und Verbinden von
mindestens zwei Artikeln durch Aufbringen eines ersten
Verpackungsmittels zur Bildung einer Gebindeeinheit,
wonach die Gebindeeinheiten mittels eines zweiten Ver-
packungsmittels zu einer gréReren Einheit zusammen-
gefasst werden.

[0002] Es sind bereits Maschinen und Verfahren zur
kontinuierlichen Herstellung von Gebinden bekannt.
Dies wurde bereits realisiert durch die Verpackungslinien
TLM der Firma Schubert. Bei dieser Verpackungsma-
schine wird zunachst ein inneres Gebinde (4er Cluster-
pack) erzeugt und anschlielend mehrere dieser inneren
Gebinde zu einem auleren Gebinde (Tray) zusammen-
gestellt. Hierzu sind allerdings getaktete Arbeitsschritte
notwenig, damit die Artikel zu einem inneren Gebinde
zusammengefasst und anschlielend zu einem auleren
Gebinde zusammengestellt werden kénnen.

[0003] Bei Verpackungsmaschinen kommen haufig
separate, vorgeschaltete Maschinen zum Einsatz, wel-
che bei einem Behalterstrom eine kontinuierliche, an die
jeweiligen Behalter angepasste Kunststofffolie tUber die
Behalter zieht und diesen Verbund dann anschlieend
in das gewlinschte Format oder Gebinde bringt. Dies ge-
schieht, indem die Kunststofffolie an vorgesehenen Ver-
bindungsstegen geschnitten wird. Die so geformten Ge-
binde werden dannin die weitere Verpackungsmaschine
gefahren, wo diese so genannten HiCone-Gebinde dann
weiter gruppiert und verschoben werden und eine dufdere
Verpackung erhalten, bspw. eine Unterlage in Form ei-
nes Tray oder eine Umverpackung, auch Wrap-around
genannt.

[0004] In der WO 2000/46102 A1 wird eine modulare
Verpackungsmaschine beschrieben. Zielrichtung ist
hierbei das Verwenden von unabhéngig voneinander
steuerbaren Einzelmodulen, die jeweils eine bestimmte
Aufgabe zur Herstellung einer Verpackung bewaltigen.
Diese Module sind in einer Linie und Ebene angeordnet.
In diesem Dokument wird jedoch davon ausgegangen,
dass am Ende nur ein Gebinde erzeugt wird. Die Erzeu-
gung zweier oder mehr unabhangiger Gebinde in der Ma-
schine ist nicht vorgesehen.

[0005] InderDE 102007 017 646 A1 isteine modulare
Verpackungsmaschine offenbart, bei der in jedem Modul
einzelne Arbeitsschritte durchgeflihrt werden. Der zen-
trale Aspekt dieser Schrift ist der modulare Aufbau der
Maschine. Zu den Herstellverfahren des Produktes ist
keine detaillierte Aussage getroffen.

[0006] Die DE 10 2006 045 292 A1 betrifft eine Ma-
schine zum Verpacken von Gegenstanden in Blisterpak-
kungen. Sie gliedert sich in einzelne, voneinander ab-
trennbare Module. Um die Herstellung, Aufstellung und
Inbetriebnahme der Maschine zu verkirzen, wird vorge-
schlagen, dass jedes Modul unabhéngig voneinander
betreibbare Antriebe flir den Transport und die Bearbei-
tung des Blisterpackbandes aufweist.
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[0007] Weiterhin ist in der US 57 65 336 A eine Ver-
packungsmaschine offenbart, in der ein ankommender
Artikelstrom in Gruppen von Artikel zusammenfiihrt wird
und auf sog. Trays (in der Regel aus Karton bestehende
Transportverpackung) gestellt wird. So kénnen die Arti-
kel bspw. zu 6x4-Gebinden zusammengefiigt und auf die
Trays gestellt werden. Anschlielend kdnnen die auf den
Trays zusammengestellten Artikelgruppen mittels einer
Schrumpffolie umhiillt werden. Diese Maschine kann ein-
oder zweibahnig ausgefiihrt sein und ist als getaktete
Maschine ausgebildet.

[0008] Es gibt bereits mehrere Maschinen, welche
nacheinander mehrere unterschiedliche Gebinde erzeu-
gen. Jedoch handelt es sich dabei meist um sog. Picker-
stralBen. Diese haben jedoch den Nachteil, dass es sich
um Taktmaschinen handelt und sich somit die Leistung
hierbei nur durch Hinzufigen von mehreren parallelen
Arbeitsschritten erhéhen lasst, bspw. durch mehrere
Taktlinien und Schritte.

[0009] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zum
Gruppieren und Verbinden von Artikel bereit zu stellen,
mit dem kontinuierlich unterschiedliche GebindegréRen
auf einer Maschine hergestellt werden kénnen, wobei die
Artikel zu einem Gebinde und/oder gréReren Gebinde
zusammengefasst werden kénnen. Diese Zusammen-
stellung soll zudem mittels eines kontinuierlichen Durch-
laufs erfolgen.

[0010] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Grup-
pieren und Verbinden von mindestens zwei Artikeln
durch Aufbringen eines ersten Verpackungsmittels zur
Bildung einer Gebindeeinheit, wonach die einzelnen Ge-
bindeeinheiten im Verlauf einer kontinuierlichen Foérder-
bewegung mit oder ohne Umsetzen der Gebindeeinheit
mit einem zusétzlichen zweiten Verpackungsmittel zu ei-
ner groReren Einheit verbunden werden.

[0011] Beiden Artikeln handelt es sich beispielsweise
um Flaschen aus Kunststoff oder Glas, um Dosen oder
Ahnliches. Die Artikel weisen in ihrem oberen Bereich
vorzugsweise eine Schulter oder eine dhnliche Erweite-
rung auf, so dass der Querschnitt in diesem Bereich ge-
geniber der Oberseite zumindest leicht vergrofert ist.
Die Gebindeeinheiten werden entlang der kontinuierli-
chen Férderbewegung bewegt, welche durch ein sich
horizontal bewegendes Férderelement erzeugt wird. Das
sich horizontal bewegende Férderelement kann bspw.
als Transportband oder Férderband ausgestaltet sein,
auf dem sich die Artikel, Gebindeeinheiten und/oder gré-
Reren Einheiten jeweils kontinuierlich durch die Verpak-
kungsmaschine bewegen.

[0012] Wahlweise kann jedoch auch vorgesehen sein,
dass die Gebindeeinheiten umgesetzt und anschlieltend
mit dem zweiten Verpackungsmittel zur grofReren Einheit
verbunden werden. Die Gebindeeinheit kdnnen hierbei
gegenuber ihrer Forderrichtung insbesondere um einen
Winkel von ca. 90° umgesetzt werden. Hierdurch wird
ein universell und sehr vielseitig anwendbares Verpak-
kungsverfahren geliefert, mit dem eine groe Varianten-
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vielfalt von Artikeln und Gebinden gehandhabt und ver-
packt werden kann.

[0013] Zur Vorbereitung des Verpackungsprozesses
vereinzelt eine Artikelzufiihrung die Artikel in Linien auf
dem Transportband. Die Artikelzufiihrung kann bspw.
aus Gassenblechen, Trennblechen jeglicher Art o. dgl.
ausgebildet sein, die die ankommenden Artikel in einzel-
ne Gassen eingruppieren, so dass die Artikel in x-Reihen
geordnet aufdem Férderelement weitertransportiert wer-
den. Die Artikel werden anschlieBend unter standiger
Weiterflihrung auf dem Férderelement gruppiert und mit
dem ersten Verpackungsmittel zu einem Gebinde zu-
sammengefiihrt.

[0014] Wahrend der kontinuierlichen Fdérderbewe-
gung der Artikel kdnnen somit simultan wenigstens zwei
unterschiedlich konfigurierte Gebindeeinheiten erzeugt
werden. Beispielsweise kbnnen 2er-, 4er-, 6er- und/oder
8er-Packs gebildet werden. Auch kann die Verpackungs-
maschine die Artikel zu 9er-Packs, 12er- oder 15er-
Packs zusammenfihren. Diese Packs kénnen nachein-
ander mit oder ohne Umristen der Verpackungsmaschi-
ne erstellt werden; somit kénnen auch wenigstens zwei
unterschiedlich konfigurierte Gebindeeinheiten erzeugt
werden.

[0015] Fur die Konfiguration der Gebindeeinheiten
dientein erstes Verpackungsmittel. Dieses erste Verpak-
kungsmittel kann auch als innere Verpackung bezeich-
net werden. Hierflr sind alle gédngigen Formate mit tbli-
chen Verpackungsmaterialien verwendbar. Bspw. kdn-
nen Kartonclips und/oder Kunststoffclips und/oder Ban-
derolen und/oder andere Zuschnitte bspw. einer Kunst-
stofffolie oder vorkonfektionierte Folie als erstes Verpak-
kungsmittel Verwendung finden.

[0016] Wie bereits oben erwahnt, ist dieses erste Ver-
packungsmittel fir die Gr6Re der Gebindeeinheiten ver-
antwortlich. So kann bspw. ein Kartonclip mit sechs Aus-
sparungen ein 6er-Pack oder ein 6er- Gebinde erzeugen.
Der Clip, der aus Kunststoff oder Karton bestehen kann,
wird am oberen Bereich der Artikel, bspw. am Flaschen-
hals aufgebracht, so dass der Clip auf der Schulter der
Artikel oder Flaschen aufliegt. Wird bspw. eine Banderole
als erstes Verpackungsmittel verwendet, so wird diese
vorzugsweise um den gréRten Umfang der Artikel, bspw.
um den Bauch von Flaschen gewickelt. Unabhéngig von
der Art und Ausfiihrung des ersten Verpackungsmittels
erfolgt das Aufbringen des ersten Verpackungsmittels
auf die Artikel kontinuierlich und vorzugsweise anna-
hernd in Synchronisierung zur Férderbewegung der Ar-
tikel.

[0017] Als erstes Verpackungsmittel kann wahlweise
auch eine vorkonfektionierte Folie zum Einsatz kommen.
Hierbei kann vorzugsweise eine Folie mit vorgestanzten
Offnungen verwendet werden, die Uiber die Artikel bzw.
deren Halsbereiche gestiilpt und anschlieRend an defi-
nierten Stellen getrennt werden kann. Diese Kunststoff-
folie weist elastische Eigenschaften auf, so dass die Off-
nungen beim Uberstiilpen leicht gedehnt werden und an-
schlieBend so eng an den Artikel anliegen, dass sie nicht
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mehr verrutschen sowie die Artikel fest und/oder unter
Vorspannung umfassen. Vorzugsweise wird dieses erste
Verpackungsmittel durch die oben beschriebene Erwei-
terung der Artikel gegen ein Verrutschen nach oben ge-
sichert. Diese Kunststofffolie kann insbesondere eine
Endlosfolie sein, die beim Verpacken der Artikel von ei-
ner Rolle abgewickelt wird. Diese Rolle kann sich wah-
rend des Verpackungsvorgangs bspw. oberhalb der Ar-
tikel befinden.

[0018] Zum Vereinzeln einerbeliebigen Anzahlvon Ar-
tikeln in Gebindeeinheiten kann insbesondere eine an
sich bekannte Schneidvorrichtung zum Einsatzkommen.
Bei den Gebindeeinheiten sind vorzugsweise immer min-
destens zwei Artikel Gber das erste Verpackungsmittel
in Gestalt der Folie zusammengefasst. Eine solche
Schneidvorrichtung umfasst Ublicherweise mindestens
eine rotierende Schneidklinge, bspw. in Scheibenform,
mit mindestens zwei Trennmitteln bzw. Klingen.

[0019] Die Kartonclips, Kunststoffclips oder auch an-
dere Zuschnitte werden vorzugsweise an einer Roboter-
station von mindestens einem Roboterarm, insbesonde-
re von einem Knickarmroboter, der Vakuum-Saugkdpfe
0. dgl. aufweisen kann, aus mindestens einem Magazin
entnommen. AnschlieRend wird dieses entnommene er-
ste Verpackungsmittel den Artikeln zugefiihrt. Wahrend
dieser Zufuihrung bewegen sich die Artikel mit der vor-
gegebenen Foérdergeschwindigkeit kontinuierlich auf
dem Forderelement weiter.

[0020] Nachdem das erste Verpackungsmittel die Ar-
tikel zu einer Gebindeeinheit zusammengefasst hat, er-
folgt Uber ein zweites Verpackungsmittel die Erzeugung
einer gréReren Einheit von Gebinden. Bspw. werden vier
mittels des ersten Verpackungsmittels erzeugte 6er-
Packs zu einem 24er-Pack zusammengestellt und durch
ein zweites Verpackungsmittel verpackt. Das zweite Ver-
packungsmittel wird vorzugsweise aus Karton und/oder
Schrumpffolie oder dergleichen gebildet. Durch eine der-
artige Rundumverpackung aus Schrumpffolie und/oder
einem Pad und/oder einem Packmittelzuschnitt kann ei-
ne grolere Gebindeeinheit erzeugt werden.

[0021] Die Artikel, die mit einem ersten Verpackungs-
mittel zu einer Gebindeeinheit zusammengefiihrt worden
sind, werden entlang der Transportrichtung weiter trans-
portiert. Um eine gréRere Einheit der Gebinde zu bilden,
gibt es unterschiedliche Varianten. Bspw. kénnen die Ge-
bindeeinheiten auf ein Tray geschoben werden. Dieses
Tray, Pad oder ein derartiger Zuschnitt wird gewéhnlich
von unten aus einem Magazin auf das Transportband
geschoben. Zeitgleich werden die Gebindeeinheiten auf
dieses zweite Verpackungsmittel gebracht. Wie bereits
oben erwahnt, kann es ggf. von Vorteil sein, die zuvor
erzeugten kleineren Gebindeeinheiten vor ihrer Zusam-
menfassung zu gréfReren Einheiten umzusetzen, bspw.
durch Drehen um ca. 90° zur Transportrichtung, was
wahlweise durch einen Greifarm, einen sog. Pusher,
durch einen geeigneten Drehtisch im Verlauf einer Hori-
zontalférderung oder durch andere geeignete Malinah-
men bzw. Einrichtungen erfolgen kann. Bei der Bildung
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der groReren Verpackungseinheit kénnen die Gebinde
bspw. mit einer Schrumpffolie umhiillt und auf diese Wei-
se zu einer grolReren Verpackungseinheit zusammenge-
fasst werden.

[0022] Die vorliegende Erfindung beschreibt ein Ver-
fahren und eine Verpackungsmaschine zur Durchfiih-
rung dieses Verfahrens, die es ermdglichen, Gebinde mit
einem ersten und einem zweiten Verpackungsmittel in
einem kontinuierlichen Prozess herzustellen. Die Ver-
packungsmaschine dient dem Gruppieren und Verbin-
denvonmindestens zwei Artikeln durch Aufbringen eines
ersten Verpackungsmittels zur Bildung einer Gebinde-
einheit, und zum Verbinden der einzelnen Gebindeein-
heiten entlang einer unterbrechungslosen Fordereinrich-
tung mit einem zusatzlichen zweiten Verpackungsmittel
zu einer groReren Einheit.

[0023] Die unterbrechungslose Foérdereinrichtung
kann bspw. durch ein sich kontinuierlich bewegendes
Transportband oder Férderband o. dgl. gebildet sein. Auf
diesem Band stehen die Artikel und werden mit der For-
dergeschwindigkeit des Bandes in Forderrichtung be-
wegt. Die unterbrechungslose Férdereinrichtung bildet
eine Produktflusslinie in einer Ebene. Zudem ist diese
Verpackungsmaschine eine kontinuierlich arbeitende
Maschine. Wenn in diesem Zusammenhang von einer
unterbrechungslosen Fordereinrichtung die Rede ist, so
ist damit jedoch gleichermalien eine Fordereinrichtung
umfasst, die fir einen weitgehend unterbrechungsfreien
Artikelstrom sorgen kann. Im Verlauf des Artikelstroms
kdénnen die Gebinde ggf. gedreht werden, um sie fur die
Verpackung zur gréfReren Verpackungseinheit in eine
gunstigere Position zu bringen. Da diese optionale Dre-
hung jedoch nicht mit einer Unterbrechung des Artikel-
stroms verbunden sein muss, bildet auch eine solche
Variante einen kontinuierlichen Férderstrom von Artikeln
und/oder Gebinden.

[0024] Die Artikel kbnnen zusammengefasstundinein
gewlinschtes, gangiges Format zu einer groReren Ge-
bindeeinheit gebracht werden, beispielsweise in 1 x2 Ge-
binde, 1 x3 Gebinde, 2x2 Gebinde, 2x3 Gebinde, n x m
Gebinde usw. Dies geschieht unabhéangig vom ge-
winschten Format bzw. von den Behéltermalien. Die
Umstellung auf ein anderes Format bzw. andere Behal-
termalle kann bspw. durch eine neue Anweisung durch
eine geeignete Steuereinrichtung erfolgen, bspw. durch
eine Breitenverstellung und/oder eine Umstellung defi-
nierter Parameterim Steuerprogramm der Steuereinheit.
[0025] Der Flachenbedarf einer derartigen Verpak-
kungsmaschine wird durch den kontinuierlichen Ablauf
innerhalb einer Produktflusslinie gegenliber bekannten
Verpackungsmaschine deutlich verringert. Auch sind die
Prozesse besser regelbar, da nahezu keine Stau-, Puf-
fer- und/oder Gebindetransportstrecken zwischen den
Maschinen bzw. den einzelnen Modulen liegen. Durch
den kontinuierlichen Durchlauf wird zudem der Gesamt-
wirkungsgrad erhoéht.

[0026] Im Folgenden sollen Ausfiihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefligten Fi-
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guren naher erlautern. Die GréRenverhaltnisse der ein-
zelnen Elemente zueinanderin 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 Ausfiihrungsvariante einer
Verpackungsmaschine zum Gruppieren und Verbin-
den von Artikeln.

Fig. 2 zeigt einen vergréfRerten Ausschnitt der Ver-
packungsmaschine zum Gruppieren und Verbinden
von Artikeln mittels eines ersten Verpackungsmittels
aus Fig. 1.

Fig. 3 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform der Ver-
packungsmaschine zum Aufbringen eines ersten
Verpackungsmittels auf die Artikel.

Fig. 4 zeigt mehrere Artikel, die zu einer Gebinde-
einheit durch das erste Verpackungsmittel verbun-
den sind.

Fig. 5 zeigt die Gebindeeinheiten, die zu einer gro-
Beren Gebindeeinheit durch ein zweites Verpak-
kungsmittel verbunden sind.

Fig. 6 zeigt weitere Ausflihrungsformen von groRe-
ren Gebindeeinheiten.

[0027] Es sei an dieser Stelle darauf hingewiesen,
dass fur gleiche oder gleich wirkende Elemente der Er-
findung vorzugsweise identische Bezugszeichen ver-
wendet werden. Ferner werden der Ubersicht halber nur
Bezugszeichen in den einzelnen Figuren dargestellt, die
fur die Beschreibung der jeweiligen Figur erforderlich
sind. Die dargestellten Ausflihrungsformen stellen ledig-
lich Beispiele dar, wie die erfindungsgemafle Verpak-
kungsvorrichtung oder deren Einzelteile sowie die Ge-
binde und die entsprechenden Verfahren ausgestaltet
sein kdnnen und stellen keine abschlielende Begren-
zung dar.

[0028] Die schematische Darstellung der Fig. 1 zeigt
eine Ausfiihrungsvariante einer Verpackungsmaschine
10 zum Gruppieren und Verbinden von Artikeln 12. Die
zu verpackenden Artikel 12 werden mit Hilfe von einer
Artikelzufiihrung (nicht dargestellt) in entsprechende
Gassen 16 gelenkt. Die Artikelzufihrung kann bspw. als
vorgeschaltetes Transportband (nicht dargestellt) aus-
gebildet sein. Mit Hilfe von Gassenblechen 14 werden
die Artikel 12 in Reihen geordnet und auf einem Trans-
portband 18 durch die Verpackungsmaschine 10 be-
wegt. Im gezeigten Ausflihrungsbeispiel sind sechs Rei-
hen zur Fihrung der Artikel 12 vorgesehen.

[0029] Die Verpackungsmaschine 10 kann in mehrere
unterschiedliche Arbeitssektionen unterteilt werden, wo-
beidie Artikel 12 normalerweise nichtumgesetzt werden.
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Sobald die Artikel 12 in die Gassen 16 gelenkt worden
sind, bewegen sich die Artikel 12 zu einer Roboterstation
50. Dort werden die Artikel 12 mit Hilfe von mindestens
einem Knickarmroboter 51 mit einem ersten Verpak-
kungsmittel 20 (vgl. Fig. 2) versehen. In der dargestellten
Ausfiihrungsform sind vier derartige Knickarmroboter 51
dargestellt, die die in Reihe ankommenden Artikel 12 mit-
tels eines ersten Verpackungsmittels 20 zu einer Gebin-
deeinheit 22 (vgl. Fig. 2) zusammenfassen. Das erste
Verpackungsmittel 20 dient somit zur Bildung einer oder
mehrerer Gebindeeinheiten 22, wobei auch gleichzeitig
mehrere Gebindeeinheiten 22 gebildet werden kdnnen.
[0030] Die aufdiese Weise gebildeten Gebindeeinhei-
ten 22 werden anschlieRend an eine Uberschubeinrich-
tung 53 iibergeben. In dieser Uberschubeinrichtung 53
werden die Gebindeeinheiten 22 zu einer grofieren Ge-
bindeeinheit 26 (vgl. Fig. 5) zusammengefiihrt. Fir diese
Zusammenfassung der Gebindeeinheiten 22 zu einer
groReren Gebindeeinheit 22 ist ein zweites Verpak-
kungsmittel 40 (vgl. Fig. 5) erforderlich. In der Uberschu-
beinrichtung 53 kann entweder eine Umhllung der Ge-
bindeeinheiten 22 zu einer gréReren Gebindeeinheit 26
mit einer Schrumpffolie 46 (vgl. Fig. 6) erfolgen, oder die
grolReren Gebindeeinheiten 26 werden auf ein Tray 42
(vgl. Fig. 5) geschoben. Dieses Tray 42 wird bspw. von
unten Uber eine Férdereinrichtung 44 nach oben auf das
Transportband 18 bewegt. Auch kann die Schrumpffolie
46 oder dergleichen von unten nach oben transportiert
werden und die Gebindeeinheit 26 umhdllen. Diese Vor-
richtung ist nicht dargestellt, da dieser Vorgang bereits
aus dem Stand der Technik bekannt ist. Unabhangig von
den konstruktiven und Verfahrensdetails werden in der
Uberschubeinrichtung 53 die Gebindeeinheiten 22 in ei-
ner gewlinschten Gré3e und Form zu einer gréf3eren Ge-
bindeeinheit 26 zusammengefasst. Somit lassen sich mit
dieser Verpackungsmaschine 10 unterschiedliche Be-
héalterformationen zu Gebindeeinheiten 22 zusammen-
stellen.

[0031] Der vergroRRerte Ausschnitt der Fig. 2 zeigt ein
Detail der Verpackungsmaschine 10 gemaf Fig. 1 zum
Gruppieren und Verbinden von Artikeln 12. Die zu ver-
packenden Artikel 12 werden mit Hilfe von Gassenble-
chen 14 (vgl. Fig. 3) oder ahnlichen Mitteln in die ent-
sprechenden Gassen 16 gelenkt. Das Verbinden der Ar-
tikel 12 durch das erste Verpackungsmittel 20 erfolgt in
der Roboterstation 50 Uber einen Knickarmroboter 51.
Als erstes Verpackungsmittel 20 kann bspw. ein Kunst-
stoffclip 28 oder Kartonclip 30 (vgl. Fig. 4) verwendet
werden. Die in der Fig. 2 dargestellten vier Knickarmro-
boter 51 enthehmen zu unterschiedlichen Zeitpunkten
das jeweilige erste Verpackungsmittel 20 aus einem Ma-
gazin 54 und bringen dieses erste Verpackungsmittel 20
Uber die Artikel 12. Diese Knickarmroboter 51 weisen
jeweils einen Vakuum-Saugkopf 52 auf, der das erste
Verpackungsmittel 20 aus dem Magazin 54 entnimmt.
Die Anzahl der Knickarmroboter 51 in einer Verpak-
kungsmaschine 10 ist leistungsabhangig und kann be-
liebig erweitert oder reduziert werden.
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[0032] Das erste Verpackungsmittel 20 bestimmt zu-
dem die GroRe der zu erzeugenden Gebindeeinheiten
22. Wahrend die Artikel 12 zu einer Gebindeeinheit 22
zusammengefiigt werden, bewegen sich diese Artikel 12
bzw. die Gebindeeinheiten 22 auf dem Transportband
18 in Transportrichtung T mit einer weitgehend konstan-
ten Fordergeschwindigkeit weiter, damit die erzeugten
Gebindeeinheiten 22 bzw. sog. Packs 24 zu einer gro-
Reren Einheit 26 zusammengefasst werden kénnen (vgl.
Fig. 5 oder Fig. 6). Diese Zusammenfiihrung von meh-
reren Gebindeeinheiten 22 zu einer gréReren Einheit 26
erfolgt mittels eines zweiten Verpackungsmittels 40 (vgl.
Figuren 5 und 6). In diesem Zusammenhang ist noch-
mals zu erwahnen, dass sich die Artikel 12 wahrend des
Aufbringens des ersten Verpackungsmittels 20 mit kon-
tinuierlicher Férdergeschwindigkeit des Transportban-
des 18 in Transportrichtung T weiterbewegen. Die sche-
matische Darstellung der Fig. 3 zeigt eine weitere Aus-
fuhrungsform der Verpackungsmaschine 10 zum Auf-
bringen eines ersten Verpackungsmittels 20 auf die Ar-
tikel 12. Die zu verpackenden Artikel 12 werden auch bei
dieser Ausfiihrungsform mit Hilfe von Gassenblechen 14
in die entsprechenden Gassen 16 gelenkt, um die Artikel
12 mittels des ersten Verpackungsmittels 20 zu einer Ge-
bindeeinheit 22 (vgl. Fig. 4) zusammenfassen zu kdnnen.
Hierzu wird eine vorkonfektionierte Folie 32, die vorge-
stanzte Offnungen 34 aufweist, den Artikeln 12 tiberge-
stilpt und anschtieRend an definierten Stellen (nicht dar-
gestellt) getrennt. Diese Kunststofffolie 32 weist elasti-
sche Eigenschaften auf, so dass die vorgestanzten Off-
nungen 34 beim Uberstiilpen (iber die Artikel 12 leicht
gedehntwerden und anschlieend so eng und/oder unter
leichter Vorspannung an den Artikel 12 anliegen, dass
sie nicht mehr verrutschen. Durch die vorgestanzten Off-
nungen 34 weisen die Flaschenhalse 60 (vgl. Fig. 4) nach
oben.

[0033] Die vorkonfektionierte Folie 32 kann bspw. von
einem Vorrat (nicht dargestellt) abgezogen und tber eine
Rolle 36 geleitet werden. Dieser Rolle 36 ist die notwen-
dige Technik zugeordnet, um die Folie 32 Giber die Artikel
12 zu stllpen, wodurch zunéchst ein Artikel-Folien-Ver-
bund 38 entsteht. Anschlieend wird die Folie 32 mittels
einer Schneidvorrichtung 56 geschnitten. Die Schneid-
vorrichtung 56 kann z.B. aus mehreren nebeneinander
angeordneten Schneidscheiben 58 bestehen, die nicht
naher beschrieben werden. Durch das Trennen des Ar-
tikel-Folien-Verbunds 38 mittels der Schneidvorrichtung
56 entstehen Gebindeeinheiten 22 in der gewlinschten
Grofie bzw. Form.

[0034] Die Darstellung der Fig. 4 zeigt mehrere Artikel
12, die mit dem ersten Verpackungsmittel 20 zu einer
Gebindeeinheit 22 verbunden sind. Es sind mehrere Va-
rianten von unterschiedlich groRen und unterschiedlich
geformten Gebindeeinheiten 22 dargestellt. So sind die
Artikel 12 der linken Gebindeeinheiten 22 mit einer Ban-
derole 31 versehen. Die Banderole 31 halt die einzelnen
Artikel 12 zu einer Gebindeeinheit 22 zusammen. In der
gezeigten Ausfihrungsform sind wahlweise drei Artikel
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12 oder vier Artikel 12 zu einer Gebindereinheit 22 mit
einer Banderole 31 verbunden. Die Artikel 12 der mittig
dargestellten Gebindeeinheiten 22 sind Uber eine vor-
konfektionierte Folie 32 zusammengehalten. Wie eine
derartige Gebindeeinheit 22 entsteht, ist bereits unter Be-
zugnahme auf die Fig. 3 kurz beschriebenen. Die Artikel
12 der rechts dargestellten Gebindeeinheiten 22 sind
Uber einen Clip 28 aus Kunststoff oder Karton zusam-
mengehalten.

[0035] Die Darstellung der Fig. 5 zeigt die Gebinde-
einheiten 22, die mit einem zweiten Verpackungsmittel
40 zu einer groReren Einheit 26 verbunden sind. Mit der
Verpackungsmaschine 10 (vgl. Fig. 1 und 2) wird es er-
maoglicht, dass bspw. vier Gebindeeinheiten 22 oder vier
Packs 24 zu je sechs Artikeln 12 zu einer gréf3eren Ein-
heit 26, bspw. zu einem 24er Tray, zusammengefasst
werden kénnen (siehe linke Abbildung der Fig. 5).
[0036] Ebenso ist aus der rechten Abbildung der Fig.
5ersichtlich, dass anstelle von Kartonclipsen 30 eine vor-
konfektionierte Folie 32 (sogenannte "HiCones") aufge-
tragen werden kann. Diese Gebindeeinheiten 22 werden
mit der Vorrichtung aus Fig. 3 erstellt. Auch sind diese
Gebindeeinheiten 22 zu einer gréReren Einheit 26 zu-
sammengestellt worden, indem sie in der Verpackungs-
maschine 10 auf ein Tray 42 geschoben worden sind.
[0037] DieFig. 6 zeigt weitere Ausfiihrungsformen von
grolReren Gebindeeinheiten 26. Die beiden linken Reihen
der gréReren Gebindeeinheiten der Fig. 6 werden durch
ein Tray 42 gebildet. Die beiden rechten Abbildungen
zeigen groRere Gebindeeinheiten 26, die mittels einer
Schrumpffolie 46 (obere Abbildung) oder einem Karton
48 (untere Abbildung) gebildet sind. Aus jeder Abbildung
der Fig. 6 ist ersichtlich, wie die einzelnen Gebindeein-
heiten 22 zu einer grélReren Gebindeeinheit 26 durch ein
zweites Verpackungsmittel 40 verbunden sind.

[0038] DieErfindung wurde unter Bezugnahme auf be-
vorzugte Ausfiihrungsformen beschrieben. Es ist jedoch
fir einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlungen
oder Anderungen der Erfindung gemacht werden kén-
nen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehenden
Anspruche zu verlassen.

Bezugszeichenliste:

[0039]

10  Verpackungsmaschine
12 Artikel

14  Gassenblech

16  Gassen

18 Transportband

20  Erstes Verpackungsmittel
22  Gebindeeinheit

24  Packs

26  GroRere Gebindeeinheit
28  Kunststoffclip

30 Kartonclip

31 Banderole
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32 Folie
34  vorgestanzte Offnungen
36 Rolle

38  Artikel-Folien-Verbund
40 Zweites Verpackungsmittel
42  Tray

44  Fordereinrichtung

46  Schrumpffolie

48  Karton

50 Roboterstation

51  Knickarmroboter

52  Vakuum-Saugkopf

53  Uberschubeinrichtung
54  Magazin

56  Schneidvorrichtung

58  Schneidscheiben

T Transportrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Gruppieren und Verbinden von min-
destens zwei Artikeln (12) durch Aufbringen eines
ersten Verpackungsmittels (20) zur Bildung einer
Gebindeeinheit (22), wonach die einzelnen Gebin-
deeinheiten (22) im Verlauf einer kontinuierlichen
Forderbewegung mit oder ohne Umsetzen der Ge-
bindeeinheit (22) mit einem zusatzlichen zweiten
Verpackungsmittel (40) zu einer gréReren Einheit
(26) verbunden werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die kontinuier-
liche Férderbewegung durch ein sich horizontal be-
wegendes Forderelement (18) erzeugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die Ar-
tikel (12), Gebindeeinheiten (22) und gréReren Ein-
heiten (26) jeweils kontinuierlich bewegt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem die Ge-
bindeeinheiten (22) umgesetzt und anschlieRend mit
dem zweiten Verpackungsmittel (40) zur groReren
Einheit (26) verbunden werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, bei dem die Gebinde-
einheit (22) gegeniber ihrer Férderrichtung um ei-
nen Winkel von ca. 90° umgesetzt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, bei
dem die geforderten Artikel (12) und die daraus ge-
bildeten Gebindeeinheiten (22) in einer Ebene be-
wegt und zur gréReren Einheit (26) zusammenge-
fasst werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
dem simultan wenigstens zwei unterschiedlich kon-
figurierte Gebindeeinheiten (22) erzeugt werden.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, bei
dem ohne Umrilsten einer Verpackungsmaschine
(10) nacheinander wenigstens zwei unterschiedlich
konfigurierte Gebindeeinheiten (22) erzeugt wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bei
dem das erste Verpackungsmittel (20) durch einen
Kartonclip (30) und/oder einen Kunststoffclip (28)
und/oder Banderole (31) und/oder Zuschnitte gebil-
det wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, bei
dem das zweite Verpackungsmittel (40) durch eine
Transportverpackung aus Karton (48) und/oder
Schrumpffolie (46) und/oder einem Packmittelzu-
schnitt gebildet wird.

Verpackungsmaschine (10) zum Gruppieren und
Verbinden von mindestens zwei Artikeln (12) durch
Aufbringen eines ersten Verpackungsmittels (20)
zur Bildung einer Gebindeeinheit (22), und zum Ver-
binden der einzelnen Gebindeeinheiten (22) entlang
einer unterbrechungslosen Férdereinrichtung mit ei-
nem zusatzlichen zweiten Verpackungsmittel (40)
zu einer gréReren Einheit (26).

Verpackungsmaschine nach Anspruch 11, bei der
die unterbrechungslose Fordereinrichtung durch ein
sich kontinuierlich bewegendes Transportband (18)
gebildet ist.

Verpackungsmaschine nach Anspruch 11 oder 12,
bei der durch die unterbrechungslose Fordereinrich-
tung eine Produktflusslinie in einer Ebene gebildet
ist.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
11 bis 13, die eine kontinuierlich arbeitende Maschi-
ne ist.

Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche
11 bis 14, die zwischen einer Gruppierstation zur
Bildung der Gebindeeinheiten (22) und einer weite-
ren Station zum Verbinden der einzelnen Gebinde-
einheiten (22) zur gréReren Einheit (26) eine Um-
setzeinrichtung zur Drehung der Gebindeeinheiten
(22) gegentiber einer urspriinglichen Férderrichtung
um einen Winkel von vorzugsweise ca. 90° aufweist.
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