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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Gebinde aus miteinander verbun-
denen Artikeln gemaR den Merkmalen des Oberbegriffs
des Anspruchs 1, sowie eine Vorrichtung zu dessen
Durchfilhrung gemaR den Merkmalen des Oberbegriffs
des Anspruchs 9.

[0002] Gebinde stellen eine effektive Art dar, den
gleichzeitigen Umgang mit mehreren Artikeln zu ermdég-
lichen, beispielsweise um den Transport mehrerer Artikel
zugleich zu erleichtern.

[0003] Die Herstellung von Gebinden ist meist unum-
ganglich, da solche Gebinde die haufigste Variante von
Verkaufseinheiten fiir diverse Artikel, wie beispielsweise
Getrankebehalter und Flaschen aus PET-Kunststoff bil-
den.

[0004] Um ein Gebinde zu erzeugen, ist bekannt, eine
auch als GebindegrofRe bezeichnete Anzahl A von Arti-
keln, die in dem Gebinde zusammengefasst sein sollen,
zunachst entsprechend einer gewiinschten Anordnung
innerhalb des Gebindes zu gruppieren. So kénnen bspw.
Getrankebehélter zu Gebinden von vier, sechs oder
mehr Behdltern zusammengefasst werden. Anschlie-
Rend wird die so hergestellte Artikelgruppe entspre-
chend der Ausfiihrung des Gebindes zusammengehal-
ten.

[0005] Durch US 5,979,147 ist bekannt, Artikel, die
zwei oder mehreren parallelen, ununterbrochenen Arti-
kelstrdomen beférdert werden, zu in jeweils einem Gebin-
de in 2xN-Anordnung zusammenzufassenden Artikel-
gruppen zu gruppieren. Die zu erzeugenden Gebinde
bestehen aus zwei Reihen und N rechtwinklig zu den
Reihen angeordneten Zeilen aus jeweils zwei Artikeln.
Je Reihe von Artikeln im Gebinde ist ein Artikelstrom vor-
gesehen. Die Artikel jeden Artikelstroms bewegen sich
dabei mit einer ersten Geschwindigkeit fort. Eine der An-
zahl der Zeilen im Gebinde entsprechende Anzahl von
Artikeln wird aus einem Artikelstrom abgetrennt, indem
je Artikelstrom ein Stern vorgesehen ist, der sich miteiner
Umfangsgeschwindigkeit dreht, die einer abgehenden
héheren, zweiten Geschwindigkeit entspricht. Der Stern
trennt von dem ihm zugeordneten Artikelstrom eine be-
nétigte Anzahl von Artikeln ab, indem der Stern begin-
nend von einem vordersten Artikel nach einer der Anzahl
der Artikel in einer Reihe im fertigen Gebinde entspre-
chenden Zahl von Artikeln in den Artikelstrom eingreift
und die fur eine Reihe im Gebinde bendtigte Anzahl von
Artikeln von hinten anschiebt und auf die hdhere, zweite
Geschwindigkeit unter Ausbildung einer Liicke zu den
Artikeln des sich mit einer ersten Geschwindigkeit fort-
bewegenden Artikelstroms beschleunigt. Die so von ih-
ren jeweiligen Artikelstrémen abgetrennten Artikel wer-
den anschlieRend entsprechend ihrer Anordnung in Rei-
henund Zeilen in der zum Gebinde zusammenzufassen-
den Artikelgruppe parallel zusammengefiihrt und an-
schlieend in Kartonschachteln gepackt, um das fertige
Gebinde zusammenzuhalten.
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[0006] Es stehen verschiedene Mdéglichkeiten zur Ver-
figung, die Artikel einer Artikelgruppe zu einem Gebinde
zusammenzuhalten. Eine erste Méglichkeit stellt die Ver-
wendung einer Umfassung dar, welche die Artikel des
Gebindes an der Peripherie der Artikelgruppe umgibt.
Die Artikel eines Gebindes kdnnen beispielsweise ver-
mittels einer Umfassung in Form einer Umreifung, einer
Umverpackung, wie etwa einer Umwickelung, einem
Schrumpfschlauch oder eines Kartons, einer Karton-
schachtel oder eines Tragegestells zusammengehalten
werden, um nur einige denkbare Ausfiihrungen zu nen-
nen. Gleichzeitig mit dem Zusammenhalten kann vermit-
tels einer Umfassung auch ein Verpacken des Gebindes
erfolgen. So kdnnen bspw. Getrankebehélter mittels
Schrumpffolienumhdillungen, Umwicklungen oder eines
Kartons zu Gebinden nicht nur zusammengehalten, son-
dern gleichzeitig auch verpackt werden.

[0007] AnderUmfassungkannein Tragegriff odereine
oder mehrere Eingriffsmdglichkeiten vorgesehen sein,
um das fertige Gebinde mit einer Hand leichter fassen
zu kénnen.

[0008] Um Artikel mit abschnittsweise zylindrischen
oderannédhernd zylindrischen Formen wie bspw. Getran-
kedosen oder Getrankeflaschen, méglichst platzsparend
und mit moéglichst geringer Relativbeweglichkeit zuein-
ander zusammenzufassen, ist aullerdem bekannt, einen
sog. Waben oder Kugelverbund zu bilden, der auch als
genestete Anordnung bezeichnet wird. Hierbei stehen
die in benachbarten Reihen im Gebinde angeordneten
Artikel jeweils derart versetzt zueinander, dass die zwi-
schen den Behaltern gebildeten Liicken moglichst gering
ausfallen. Die Zeilen verlaufen dabei nicht im rechten
Winkel zu den Reihen, sondern diagonal. Eine solche
Waben- oder Kugelanordnung stellt einen Verbund einer
gegebenen Anzahl von Behaltern mit der geringstmdog-
lichen Grundflache dar.

[0009] Dariberhinaussind Gebinde bekannt, die ohne
eine Umfassung auskommen. Bei derartigen Gebinden
sind die Artikel selbst unmittelbar miteinander verbun-
den, beispielsweise durch |6sbare Rastverbindungen,
Sollbruchstellen, wie beispielsweise Perforationen, oder
vermittels Klebeverbindungen der Artikel untereinander.
[0010] Durch DE 203 10 721 U1 sind Gebinde aus in
1xN- und 2xN-Anordnung miteinander verbundenen Ar-
tikeln bekannt, die frei von einer Umfassung sind, und
bei denen jeweils N Artikel in einer (1xN) oder in zwei
(2xN) parallelen Reihen angeordnet sind. Die Artikel sind
durch Behalter gebildet, die jeweils mindestens ein Ver-
bindungsmittel zur Verbindung mit jeweils mindestens
einem weiteren Behalter aufweisen. Bei einem ersten
Gebinde in genesteter Anordnung sind zur Verbindung
der Behalter Klebestreifen auf den in der Gebindeanord-
nung zusammenstoRenden Mantelflachen der Behalter
angebracht. Ausgehend von einer vertikalen Behalter-
achse umgibt jeder Klebestreifen die Mantelflache sei-
nes Behalters in einer Draufsicht auf das Gebinde gese-
hen tber einen Winkel zwischen 90° und 180°. Dadurch
istjeder Behalter mitjedem in der genesteten Anordnung
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anihn angrenzenden Behalter des Gebindes verbunden.
Ferner weist jeder Behalter einen Klebestreifen auf, was
eine erhebliche Ressourcenverschwendung darstellt.
Bei einem zweiten Gebinde sind zumindest zwei um
180°versetzte Rastverbindungen an den Mantelflachen
der Behalter vorgesehen. Darliber hinaus kdnnen an den
Mantelflachen unter einem anderen Winkel angeordne-
te, zusatzliche Rastverbindungen vorgesehen sein. Da-
mitkénnen Gebinde in genesteter Anordnung hergestellt
werden, bei denen jeder Behalter mit jedem in der ge-
nesteten Anordnung an ihn angrenzenden Behalter des
Gebindes verbunden ist, und es kdnnen Gebinde in
rechtwinkliger Anordnung von Reihen und Zeilen herge-
stellt werden, bei denen alle in einer Reihe und in einer
Zeile aneinander angrenzenden Artikel miteinander ver-
bunden sind. Nachteilig ist auch hier die erhebliche Res-
sourcenverschwendung durch die teils ungenutzten, un-
ter 180° zueinander angeordneten Rastverbindungen,
weil zumindest eine dieser um 180° zueinander ange-
ordneten Rastverbindungen wenigstens am Ende einer
Reihe oder Zeile aus dem Gebinde herausragt.

[0011] DE-A-10 2011 119 967 ist zu entnehmen, wie
Gebinde, die frei von einer Umfassung ausgefiihrt sind,
und aus miteinander durch Verkleben verbundenen Ar-
tikeln bestehen, die in mehr als zwei parallelen Reihen
zu je mindestens zwei Artikeln regelmafig in rechtem
Winkel zueinander ausgefiihrt sind, hergestellt werden.
Die Reihen werden dabei alle gleichzeitig miteinander
verklebt.

[0012] Esistjedoch kompliziertund aufwandig, mitdrei
oder mehr Reihen von Artikeln beispielsweise auf einer
Aushartestrecke umzugehen, entlang welcher zur unmit-
telbaren Verbindung von Artikeln eines Gebindes unter-
einander verwendete Verklebungen ausharten missen,
bevor die durch Verklebungen hergestellten Verbindun-
gen belastbar sind und dadurch das Gebinde stabil ist.
[0013] Eine Aufgabe der Erfindung ist, ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Gebindes aus
unmittelbar miteinander durch Verklebungen verbunde-
nen Artikeln anzugeben, welches Gebinde frei von einer
Umfassung ausgefihrt ist, und dessen Artikel in mehr
als zwei parallelen Reihen regelmaRig in rechtem Winkel
oder genestet versetzt zueinander angeordnet sind.
[0014] Die obige Aufgabe wird jeweils geldst mit den
Merkmalen der unabhangigen Anspriiche. Weitere vor-
teilhafte Ausgestaltungen werden durch die Unteran-
spriiche beschrieben.

[0015] Ein erster Gegenstand der Erfindung betrifft
demnach ein Verfahren zur Herstellung eines Gebindes
aus unmittelbar miteinander durch Verklebungen ver-
bundenen Artikeln. Die Artikel des Gebindes sind in mehr
als zwei parallelen Reihen zu jeweils zwei oder mehr
Artikeln regelmaRig in rechtem Winkel oder genestet ver-
setzt zueinander angeordnet. Ein erster und ein zweiter
Artikel sind dabei unmittelbar miteinander verbunden, in-
dem die aulerste Schicht des ersten Artikels, beispiels-
weise dessen Mantelflache oder ein hierauf aufgebrach-
tes Etikett, mit der auRersten Schicht des zweiten Arti-
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kels, beispielsweise ebenfalls dessen Mantelflache oder
ein hierauf aufgebrachtes Etikett, mit einer Verklebung
bestehend aus einem oder mehreren Klebepunkten oder
-streifen verbunden ist. Sind die Artikel eines Gebindes
aus unmittelbar miteinander durch Verklebungen ver-
bundenen Artikeln beispielsweise mit Etiketten verse-
hen, so kdnnen die Klebepunkte auch an den Etiketten
aufgebracht sein.

[0016] Das Gebinde kann beispielsweise A=RxZ Arti-
kelin R Reihen und Z Zeilen mit R>3 und Z>2 umfassen.
[0017] Die Verklebungen sind durch jeweils einen,
zwei oder mehrere Klebepunkte eines Klebstoffs gebil-
det. Dabei muss nicht jeder mit einem oder mehreren
anderen Artikeln zum fertigen Gebinde zu verbindender
Artikel mit einem oder mehreren Klebepunkten oder
-streifen versehen werden, sondern es kann vielmehr
vorgesehen sein, dass bei zwei miteinander zu verbin-
denden Artikeln nur der eine mit Klebepunkten versehen
wird, wohingegen der andere Artikel frei von Klebepunk-
ten bleibt. Dies vereinfacht den Umgang mit den mitein-
ander zum fertigen Gebinde zu verbindenden Artikeln,
da einerseits nur die mit Klebepunkten versehenen Arti-
kel gegebenenfalls ausgerichtet werden missen, um ih-
re Klebepunkte den anderen, im fertigen Gebinde be-
nachbarten Artikeln zuzuwenden, und andererseits die
Artikel ohne Klebepunkte beim Umgang allseitig ange-
griffen werden kénnen, da von ihnen insbesondere keine
Verschmutzung der angreifenden Bestandteile einer
Vorrichtung, welche die Gebinde her- bzw. zusammen-
stellt, ausgeht. Die Klebepunkte werden demnach an zu-
mindest einer Verbindungsstelle mit einem anderen Ar-
tikel auf zumindest einer Mantelflache wenigstens zweier
im fertigen Gebinde unmittelbar miteinander verbunde-
ner Artikel aufgebracht.

[0018] In diesem Zusammenhang ist es wichtig her-
vorzuheben, dass ein Klebepunktim Sinne der Erfindung
keinesfalls im mathematisch-geometrischen Sinne zu
verstehen ist, sondern es sich hierbei um ein gedankli-
ches Hilfskonstrukt handelt, welches veranschaulichen
soll, dass das Auftragen des Klebstoffs bevorzugt beriih-
rungsfrei und dabei besonders bevorzugt impulsartig
oder zumindest innerhalb einer nur kurzen Zeitdauer er-
folgt. Im Sinne der Erfindung umfasst der Ausdruck Kle-
bepunkt damit zumindest am fertigen Gebinde sowohl
einen punktférmigen, als auch linienformigen, sowie
ebenfalls flichigen Klebstoffauftrag und sogar einen sich
hieraus ergebenden dreidimensionalen Klebstoffkorper
bzw. Verbindungskérper aus Klebstoff an den Verbin-
dungsstellen zwischen den Artikeln. Der Kleber kann bei-
spielsweise mit einer Klebepistole aufgebracht werden.
[0019] Im Folgenden wird daher nicht mehr zwischen
einem punkt- oder einem streifenférigen oder einem an-
dersartigen Klebstoffauftrag zur Herstellung einer Ver-
klebung zwischen benachbarten Artikeln eines Gebindes
aus unmittelbar miteinander durch Verklebungen ver-
bundenen Artikeln unterschieden, sondern stellvertre-
tend fir alle genannten Ausfiihrungsarten einheitlich der
Begriff Klebepunkt verwendet.
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[0020] Das Verfahren sieht vor, dass je Reihe des fer-
tigen Gebindes ein Artikelstrang mit einer der Anzahl der
Artikel je Reihe im fertigen Gebinde entsprechenden Zahl
von Artikeln vorgesehen ist, von denen zunachst zumin-
dest je einer zweier im fertigen Gebinde vermittels einer
Verklebung miteinander verbundener Artikel mit wenigs-
tens jeweils einem, zwei oder mehreren Klebepunkten
versehen wird.

[0021] Anschlielend werden die Artikel zweier Artikel-
strange zusammengefihrt und zu einem Zwischenge-
binde mit zwei Reihen miteinander verklebt, indem die
eine erste Reihe im fertigen Gebinde bildenden Artikel
eines ersten Artikelstrangs und die eine zweite Reihe im
fertigen Gebinde bildenden Artikel eines zweiten Artikel-
strangs an den mit Klebepunkten versehenen, in der Ge-
bindeanordnung zusammenstoRenden Verbindungs-
stellen gegeneinander gefligt und/oder gepresst und
zum Verbinden, insbesondere bis zum Ausharten des
Klebstoffs gehalten werden.

[0022] Nach dem zumindest zeitweisen und/oder teil-
weisen Ausharten des Klebstoffs an den Verbindungs-
stellen zwischen den Artikeln des ersten und des zweiten
Artikelstrangs wird mindestens eine weitere Reihe dem
Zwischengebinde hinzugefligt, indem die wenigstens ei-
ne weitere Reihe im fertigen Gebinde bildenden Artikel
mindestens eines weiteren Artikelstrangs von zumindest
einer Seite her an den mit Klebepunkten versehenen Ver-
bindungsstellen gegen die Artikel wenigstens einer au-
Reren Reihe des Zwischengebindes gefligt und/oder ge-
presst und bis zum zumindest zeitweisen und/oder teil-
weisen Ausharten des Klebstoffs gehalten werden. Da-
bei werden der weitere Artikelstrang und der bereits im
Zwischengebinde aufgegangene, dort eine duflere Rei-
he bildende Artikelstrang entsprechend der gewiinsch-
ten Anordnung der Artikel bzw. der Reihen und Zeilen
im fertigen Gebinde zunachst entsprechend zusammen-
gefuihrt, bevor deren Artikel an den mit Klebepunkten ver-
sehenen Verbindungsstellen gegeneinander gefligt
und/oder gepresst und bis zum zumindest zeitweisen
und/oder teilweisen Ausharten des Klebstoffs gehalten
werden.

[0023] Bei dem Zwischengebinde, das durch Verkle-
ben der eine erste Reihe im fertigen Gebinde bildenden
Artikel des ersten Artikelstrangs und der eine zweite Rei-
he im fertigen Gebinde bildenden Artikel des zweiten Ar-
tikelstrangs hergestelltist, bilden die erste Reihe und die
zweite Reihe jeweils eine dulRere Reihe des Zwischen-
gebindes. Ist zusatzlich eine weitere Reihe auf der der
ersten Reihe abgewandten Seite der zweiten Reihe hin-
zugeflgt, bilden die erste Reihe und die weitere Reihe
jeweils eine auRere Reihe des Zwischengebindes. Ist ei-
ne weitere Reihe aufder der zweiten Reihe abgewandten
Seite der ersten Reihe hinzugefigt, bilden die zweite Rei-
he und die weitere Reihe jeweils eine aulRere Reihe des
Zwischengebindes. Die Einschrankung, wonach die we-
nigstens eine weitere Reihe im fertigen Gebinde bilden-
den Artikel mindestens eines weiteren Artikelstrangs von
zumindest einer Seite her an den mit Klebepunkten ver-
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sehenen Verbindungsstellen gegen die Artikel wenigs-
tens einer auleren Reihe des Zwischengebindes gefligt
und/oder gepresst und bis zum Ausharten des Klebstoffs
gehalten werden, istdemnach so zu verstehen, dass ent-
weder eine weitere Reihe von einer Seite her an eine
aulere Reihe des Zwischengebindes hinzugeflgt wird,
oder gleichzeitig von beiden Seiten her jeweils eine wei-
tere Reihe an jede der beiden aulReren Reihen des Zwi-
schengebindes hinzugefiigt wird. Mit anderen Worten
kénnen beidseitig eines zuvor hergestellten Zwischen-
gebindes mit Klebepunkten versehene Artikel jeweils ei-
nes weiteren Artikelstrangs von jeweils einer Seite her
gegen die Artikel der beiden dulReren Reihen des Zwi-
schengebindes gefligt und/oder gepresst und bis zum
zumindest zeitweisen und/oder teilweisen Ausharten des
Klebstoffs gehalten werden.

[0024] Im Falle eines Gebindes mit rechtwinklig zuein-
ander verlaufenden Reihen und Zeilen werden die Arti-
kelstrange so parallel nebeneinander liegend zusam-
mengefiihrt, dass die einzelnen Artikel der Artikelstrange
auf gleicher Hohe liegen.

[0025] Insbesondere bilden die Verbindungslinien zwi-
schen den Mittelpunkten dreier L-férmig benachbarter
Artikel, von denen zwei in einer Reihe und zwei in einer
Zeile zueinander benachbart angeordnet sind, innerhalb
einer rechtwinkligen Anordnung ein gleichschenkliges
und rechtwinkliges Dreieck, insbesondere, wenn die Ar-
tikel im Wesentlichen zylindrisch sind.

[0026] Im Falle eines Gebindes mit genestet angeord-
neten Artikeln werden die Artikelstrange reifverschluss-
artig zusammengefiihrt, so dass zumindest die Artikel
zweier benachbarter Artikelstrange in verdichteter An-
ordnung gegeneinander versetzt liegen.

[0027] Insbesondere bilden die Verbindungslinien zwi-
schen den Mittelpunkten dreier benachbarter Artikel, von
denen zwei in einer Reihe und zwei in einer Zeile zuein-
ander benachbart angeordnet sind, innerhalb einer ge-
nesteten Anordnung ein gleichseitiges Dreieck, insbe-
sondere, wenn die Artikel im Wesentlichen zylindrisch
sind.

[0028] Wichtig ist hervorzuheben, dass unter Aushar-
ten des Klebstoffs im Sinne der Erfindung verstanden
wird, dass der Klebstoff aus einem Zustand bei dessen
Auftragen der Klebepunkte nach dem Aneinanderpres-
sen in einen Zustand Ubergeht, bei dem er nach Aufhe-
bung des Pressens und des Haltens in der Lage ist, die
beim weiteren Umgang mit dem Zwischengebinde oder
dem fertigen Gebinde auftretenden Belastungen durch
zwischen den miteinander durch Verklebungen verbun-
denen Artikeln wirkende Krafte und Momente zu ertra-
gen. Je nach verwendetem Klebstoff kann dieser Zu-
stand bereits auftreten, bevor der Klebstoff beispielswei-
se tatsachlich vollstdndig durchgehartetist. Wenn im Zu-
sammenhang der oben wiedergegebenen Verfahrens-
schritte von einem Aneinanderfligen und/oder einem An-
einanderpressen der Artikel zum Zwecke der Herstellung
einer dauerhaft haftenden Verbindung der Artikel anein-
ander unter Ausbildung eines Gebindes die Rede ist, so
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kénnen die hierfiir aufgewandten Fligekrafte grundsatz-
lich einen sehr weiten Bereich umfassen. So kann bspw.
unter einem Pressen wahlweise auch ein leichtes Anei-
nanderdriicken verstanden werden. Ebenso kann unter
einem Aneinanderfliigen ein leichtes Driicken oder star-
keres Pressen verstanden werden. Dieses Aneinander-
figen und/oder Aneinanderpressen kann grundsatzlich
die beiden Aspekte der Herstellung einer klebenden Ver-
bindung sowie der ggf. damit zusammenhangenden Fi-
gekraft zur Intensivierung der Klebeverbindung und da-
mit zur Erhéhung der Haftkrafte enthalten, ohne dass
damit schon ausgesagt ware, wie die Gewichtung dieser
beiden Aspekte sein soll.

[0029] Das Aufbringen der Klebepunkte auf die Artikel
unterschiedlicher Artikelstrange muss dabei nicht zwin-
gend zeitgleich erfolgen. Beispielsweise kann das Auf-
bringen der Klebepunkte an die Artikel eines weiteren
Artikelstrangs zeitversetzt erst spater erfolgen, nachdem
bereits die Artikel des ersten und des zweiten Artikel-
strangs mit Klebepunkten versehen und/oder bereits
zum Zwischengebinde zusammengefiihrt wurden.
[0030] Bevorzugt kdnnen die Verklebungen durch ei-
nen Klebstoff hergestellt werden, der nach dem Aufbrin-
gen auf miteinander zu verbindende Verbindungsstellen
der Artikel untereinander zunachst aushéartet, beispiels-
weise beschleunigt unter Einwirkung elektromagneti-
scher Strahlung, wie beispielsweise langwelliger War-
mestrahlung oder kurzwelliger Ultraviolettstrahlung (UV-
Strahlung; UV-Licht). Dadurch kann die Aushartung des
Klebstoffs der Klebepunkte an ausgewahlten Verbin-
dungsstellen gezielt durch entsprechende Einwirkung
elektromagnetischer Strahlung gesteuert werden, wo-
hingegen der Klebstoff von Klebepunkten an Verbin-
dungsstellen, an denen erst zu einem spateren Zeitpunkt
im laufenden Verfahren eine Verbindung bzw. Verkle-
bung miteinem anderen Artikel hergestellt wird, zunachst
frei von einer Einwirkung bleibt und dadurch noch nicht
aushartet. Der Klebstoff der Klebepunkte an den Verbin-
dungsstellen, an denen erst zu einem spateren Zeitpunkt
im laufenden Verfahren eine Verbindung bzw. Verkle-
bung mit einem anderen Artikel hergestellt wird, erfahrt
bevorzugt erst dann eine Einwirkung der elektromagne-
tischen Strahlung, sobald ein Ausharten des Klebstoffs
zur Herstellung einer Verklebung an der entsprechenden
Verbindungsstelle im laufenden Verfahren vorgesehen
ist. Diese Vorgehensweise ermdglicht es, grundsatzlich
den Klebstoff zur Erzeugung der Klebepunkte an allen
Verbindungsstellen gleichzeitig aufzubringen und eine
zeitliche Steuerung dessen Aushartens gezielt fur jede
Verbindungsstelle durch Einwirkung der elektromagne-
tischen Strahlung vorzunehmen.

[0031] Eine vorteilhafte Ausgestaltung des Verfahrens
kann vorsehen, zunachst ein erstes Zwischengebinde
mit zwei Reihen herzustellen, dann nach dem Aushéarten
des Klebstoffs des ersten Zwischengebindes ein zweites
und gegebenenfalls mindestens ein weiteres Zwischen-
gebinde durch Hinzufligung jeweils zumindest einer wei-
teren Reihe an eine dulere Reihe des zuvor hergestell-
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ten Zwischengebindes herzustellen. Bei jeder Hinzufu-
gung einer weiteren Reihe werden die Artikel mindestens
eines die jeweilige Reihe bildenden Artikelstrangs von
zumindest einer Seite her zugefiihrt und gegen die Artikel
wenigstens einer dulReren Reihe des Zwischengebindes
gefligt und/oder gepresst und bis zum Ausharten des
Klebstoffs gehalten, bevor dann durch Hinzufiigung zu-
mindest einer letzten Reihe von Artikeln eines letzten
Artikelstrangs an wenigstens eine aullere Reihe des zu-
vor hergestellten Zwischengebindes, Aneinanderpres-
sen der Artikel und Halten bis zum Ausharten des Kleb-
stoffs das Gebinde fertig gestellt ist.

[0032] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des
Verfahrens sieht vor, dass zumindest die mit Klebepunk-
ten versehenen Artikel nach dem Aufbringen der Klebe-
punkte zunachst durch Rotation um deren normal zu ei-
ner die Reihen und Zeilen des Gebindes einschlieen-
den Ebene aufstehenden Hochachsen ausgerichtet wer-
den, bevor sie gegeneinander gefiigt und/oder gepresst
und bis zum Ausharten des Klebstoffs gehalten werden.
[0033] Bevorzugtsiehtdas Verfahren vor, dass die Ar-
tikelstrange, deren Artikel jeweils eine Reihe im fertigen
Gebinde bilden, von wenigstens einem Artikelstrom aus
unmittelbar hintereinander transportierten Artikeln abge-
trennt werden. Besonders bevorzugt ist dabei je Reihe
des fertigen Gebindes ein Artikelstrom vorgesehen, von
dem jeweils ein Artikelstrang je Reihe eines herzustel-
lenden Gebindes abgetrennt wird, entsprechend einem
Zulauf aus einer der Anzahl R der Reihen im fertigen
Gebinde entsprechenden Zahl von Artikelstrémen.
[0034] Das Verfahren kann auRerdem vorsehen, dass
zunachstdie Artikel wenigstens eines Artikelstrangs oder
die Artikel gleicher Artikelstrange miteinander verbunden
werden bevor die Artikel unterschiedlicher Artikelstrange
miteinander verbunden werden. Dabei kann vorgesehen
sein, dass zunachst die Artikel des ersten und/oder des
zweiten und/oder mindestens eines weiteren Artikel-
strangs untereinander durch Verklebungen verbunden
werden, bevor zwei Artikelstrdnge zusammengefihrt
und die Artikel der zusammengefiihrten Artikelstrange
durch Verklebungen verbunden werden, indem die ver-
schiedenen Artikelstrdnge gegeneinander gefligt
und/oder gepresst und bis zum Ausharten des Klebstoffs
gehalten werden.

[0035] Das Verfahren kann auRerdem vorsehen, dass
das Zusammenhalten bzw. - pressen des Zwischenge-
bindes in kiirzerer Zeit durchgefihrt wird als das Zusam-
menhalten bzw. -pressen des fertigen Gebindes. Insbe-
sondere kann auf diese Weise die Gesamtzeit des Pro-
zesses verkurzt werden. Dies ist insbesondere moglich,
wenn die Behalter des Zwischengebindes untereinander
(und somit nochmal) zusammengehalten bzw. -gepresst
werden, wahrend die weitere Reihe von Artikeln mit dem
Zwischengebinde zusammengehalten bzw. -gepresst
wird.

[0036] Ebenfallsistes mitdem Verfahren denkbar, un-
terschiedliche Konfigurationen von Gebinden in einem
Produktionsdurchlauf herzustellen. So kann beispiels-
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weise abwechselnd ein Gebinde ohne Hinzufligen einer
weiteren Reihe und ein Gebinde in der zuvor beschrie-
benen Konfiguration nacheinander produziert werden.
[0037] Dieskannbeispielsweise von Vorteilsein, wenn
eine Flache einer Lage auf einer Palette voll ausgefiillt
werden soll. So kann eine Lage beispielsweise aus meh-
reren 2x3-Gebinden und 3x3 Gebinden bestehen. Auch
ist es beispielsweise mdglich mehrere 3x3 und 4x3-Ge-
binde auf einer Lage unterzubringen. Hier ist eine Viel-
zahl von Kombinationen denkbar.

[0038] Insbesondere werden die Klebepunkte, mit de-
nendie Artikel der weiteren Reihe versehen werden, aus-
schlief3lich erst dann aufgebracht, wenn die Artikel des
Zwischengebindes bereits zusammengefihrt wurden.
Hierzu gehdren insbesondere auch die Klebepunkte,
welche die weitere Reihe mit dem Zwischengebinde ver-
binden.

[0039] Insbesondere werden die Artikel wahrend des
Zusammenhaltens bzw. -pressens kontinuierlich trans-
portiert.

[0040] Insbesondere werden folgende Verfahrens-

schritte, insbesondere in der angegebenen Reihenfolge,
durchgefihrt:

1. Foérdern von mindestens zwei Artikelstrangen mit
mindestens zwei Artikeln pro Artikelstrang;

2. Optional Ausrichten von mindestens zwei Artikeln
des ersten und/oder des zweiten Artikelstrangs;

3. Auftragen von Klebepunkten auf mindestens zwei
der vier Artikel des ersten und/oder des zweiten Ar-
tikelstrangs;

4. Ausrichten der mindestens zwei Artikel des ersten
und/oder des zweiten Artikelstrangs, auf denen Kle-
bepunkte angebracht wurden;

5. Zusammenfiihren der mindestens vier Artikel des
ersten und des zweiten Artikelstrangs, so dass sich
die Klebepunkte jeweils mit zwei Artikeln verbinden
und dadurch ein Zwischengebinde entsteht;

6. Zusammenfiihren des Zwischengebindes mit min-
destens zwei Artikeln des dritten Artikelstrangs, auf
welche zuvor, insbesondere nach Schritt 5, Klebe-
punkte aufgebracht wurden.

[0041] Insbesondere ist es moglich, dass das Zwi-
schengebinde vor einem Verbinden mit einem oder meh-
reren Artikeln eines weiteren Artikelstrangs orientiert,
insbesondere gewendet wird.

[0042] Ein zweiter Gegenstand der Erfindung betrifft
eine Vorrichtung zur Herstellung eines Gebindes aus ver-
mittels Verklebungen unmittelbar miteinander verbunde-
nen Artikeln. Das Gebinde kann beispielsweise A=RxZ
Artikel in R Reihen und Z Zeilen mit R>3 und Z>2 umfas-
sen. Die Verklebungen sind jeweils durch einen, zwei
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oder mehrere Klebepunkte eines Klebstoffs gebildet. Die
Klebepunkte sind an zumindest einer Verbindungsstelle
mit einem anderen Artikel auf zumindest einer Mantel-
flache wenigstens zweier im fertigen Gebinde unmittel-
bar miteinander verbundener Artikel aufgebracht.
[0043] Die Vorrichtung umfasst Bereitstellungsmittel
fur eine der Anzahl R der Reihen im fertigen Gebinde
entsprechende Zahl von Artikelstrangen aus jeweils ei-
ner der Anzahl der Artikel in den einzelnen Reihen im
fertigen Gebinde entsprechenden Zahl von Artikeln.
[0044] Die Bereitstellungsmittel kdnnen einen Zulauf
von einer der Anzahl R der Reihen im fertigen Gebinde
entsprechenden Zahl von Artikelstrémen aus jeweils un-
mittelbar aufeinander folgenden Artikeln umfassen. Die
Bereitstellungsmittel kénnen auBerdem je Artikelstrom
Abtrennungsmittel umfassen, welche Abtrennungsmittel
einen Artikelstrang mit einer der Anzahl von Artikeln je
Reihe im fertigen Gebinde vom jeweiligen Artikelstrom
entsprechende Zahl von Artikeln vom jeweiligen Artikel-
strom abtrennen.

[0045] Die Abtrennungsmittel kdnnen beispielsweise
nach dem aus dem einleitend beschriebenen Stand der
Technik bekannten Prinzip arbeiten, wonach durch eine
Beschleunigung der Artikel eines von einem Artikelstrom
abzutrennenden Artikelstrangs auf eine hohere Ge-
schwindigkeit, als diejenige des Artikelstroms, der Arti-
kelstrang vom Artikelstrom abgetrennt wird.

[0046] Die Vorrichtung umfasst aulRerdem Anbrin-
gungsmittel, um einzelne, ausgewahlte oder alle Artikel
der Artikelstrange mit Klebepunkten zu versehen.
[0047] Die Anbringungsmittel kdnnen durch eine oder
mehrere Disen verwirklicht sein, mittels denen zur Her-
stellung von Verklebungen dienende Klebepunkte auf
die Mantelflachen zumindest ausgewahlter Artikel auf-
bringbar sind, aufgebracht werden oder aufgebracht wer-
den kdnnen.

[0048] Die eine oder mehreren Disen kénnen durch
eine oder mehrere, insbesondere V-formige Doppeldi-
sen verwirklicht sein, mit denen ein gleichzeitiger Auftrag
von jeweils zwei oder mehreren Klebepunkten auf einen
Artikel oder maximal ein gleichzeitiger Auftrag von je-
weils einem Klebepunkt auf eine der Anzahl der Diisen-
austrittsé6ffnungen der Doppeldiisen entsprechende Zahl
von Artikeln méglich ist.

[0049] Einedurcheine Doppeldise verwirklichte Diise
kann beispielsweise zwischen zwei noch nicht zusam-
mengefiihrten Artikelstrangen bzw. zwischen den Trans-
portwegen zweier Artikelstrange beispielsweise von de-
ren Abtrennung von deren jeweiligem urspriinglichen Ar-
tikelstrom zu deren Zusammenfiihrung miteinander zu
einem Gebinde oder zu einem Zwischengebinde ange-
ordnet sein, wo sie gleichzeitig einen Artikel des einen
Artikelstrangs und einen Artikel des anderen Artikel-
strangs mit je einem Klebepunkt versehen kann.

[0050] Alternativ kann eine durch eine Doppeldise
verwirklichte Duse seitlich eines noch nicht mit einem
anderen Artikelstrang zusammengefihrten Artikel-
strangs bzw. seitlich dessen Transportwegs von der Ab-
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trennung des Artikelstrangs beispielsweise von dessen
urspriinglichem Artikelstrom bis zu dessen Zusammen-
fuhrung mit einem oder mehreren anderen Artikelstran-
gen zu einem fertigen Gebinde oder einem Zwischenge-
binde angeordnet sein, wo sie einen Artikel des Artikel-
strangs mit zwei beispielsweise entlang dessen sich nor-
mal zu einer parallel zu den Reihen und Zeilen im fertigen
Gebinde verlaufenden Ebene erstreckender Hochachse
verteiltangeordneten Klebepunkten, oder zwei in ein und
demselben Artikelstrang aufeinander folgende Artikel mit
je einem Klebepunkt versehen kann.

[0051] Die Verwendung von Doppel- oder Mehrfach-
disen als Disen verringert die Anzahl der benétigten
Dusenelemente mafigeblich und trégt dadurch einer Ver-
einfachung und Verkiirzung einer zur Herstellung eines
beschriebenen Gebindes geeigneten Vorrichtung bei.
Dies ermdglicht Kosteneinsparungen bei der Entwick-
lung, der Konstruktion, der Montage und dem Betrieb
einer entsprechenden Vorrichtung, letzteres auch wegen
des durch eine Verklrzung geringeren Flachenbedarfs
fur die Aufstellung der Vorrichtung.

[0052] Die Vorrichtung umfasst darliber hinaus erste
Zusammenfihrungsmittel, um zunachst einen eine erste
Reihe im fertigen Gebinde bildenden ersten Artikelstrang
und einen eine zweite Reihe im fertigen Gebinde bilden-
den zweiten Artikelstrang, deren Artikel zumindest zum
Teil mit Klebepunkten versehen sind, entsprechend der
Anordnung der Artikel der ersten und der zweiten Reihe
im fertigen Gebinde zunachst zu einem Zwischengebin-
de zusammenzufiihren, anschlieBend an den Klebe-
punkten gegeneinander zu fiigen und/oder pressen und
dann zumindest bis zum zumindest zeitweisen und/oder
teilweisen Ausharten des Klebstoffs zu halten.

[0053] Ferner umfasst die Vorrichtung zumindest
zweite Zusammenfiihrungsmittel, um ein Zwischenge-
binde und mindestens einen wenigstens eine weitere
Reihe im fertigen Gebinde bildenden weiteren Artikel-
strang, dessen Artikel - i.e. die Artikel des Zwischenge-
bindes und/oder des mindestens einen weiteren Artikel-
strangs - zumindestzum Teil mit Klebepunkten versehen
sind, entsprechend der Anordnung der Artikel des Zwi-
schengebindes und der mindestens einen weiteren Rei-
he im fertigen Gebinde zunachst zu einem weiteren Zwi-
schengebinde oder zum fertigen Gebinde zusammenzu-
fuhren, anschlieRend an den Klebepunkten gegeneinan-
der zu fligen und/oder pressen und dann zumindest bis
zum zumindest zeitweisen und/oder teilweisen Aushar-
ten des Klebstoffs zu halten.

[0054] Wird hieraufimmernoch eine weitere Reihe von
Artikeln einem Zwischengebinde zugefiihrt, kann die
Vorrichtung auRerdem dritte, vierte und so weiter Zusam-
menflihrungsmittel umfassen, um entsprechend weitere
Reihen den immer weiter anwachsenden Zwischenge-
binden hinzuzufiigen.

[0055] Die Abtrennungsmittel kdnnen in die Zusam-
menfihrungsmittel integriert sein.

[0056] Die Zusammenfiihrungsmittel kénnen ganz
oder teilweise langs einer Férderrichtung beweglich aus-
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gefiihrt sein, um ein Zwischengebinde und/oder ein fer-
tiges Gebinde wahrend des Aushartens des Klebstoffs
in Forderrichtung zu transportieren.

[0057] Die Zusammenfiihrungsmittel koénnen bei-
spielsweise mindestens eine Anpresseinheit umfassen,
welche die zuvor mit Klebepunkten versehenen Artikel
der zu einem Zwischengebinde zusammenzufiihrenden
Artikelstrange oder eines zu einem fertigen Gebinde zu-
sammenzufiihrenden Zwischengebindes und wenigs-
tens eines weiteren Artikelstrangs gegeneinander fligt
und/oder presst und zumindest bis zum zumindest zeit-
weisen und/oder teilweisen Ausharten des Klebstoffs ge-
geneinander halt.

[0058] Eine Anpresseinheit kann beispielsweise um-
laufende Klemmeinheiten umfassen, welche einzeln und
unabhangig voneinander steuerbar sind und somit auch
wahrend des Anpressens und Haltens an unterschiedli-
chen Positionen in Férderrichtung F gesehen gefahren
werden kdnnen.

[0059] Die Vorrichtung kann auflerdem eine Applika-
tionseinheitzum Applizieren eines Tragegriffs an das fer-
tige Gebinde aufweisen. Insbesondere wird der Trage-
griff direkt an einen oder bevorzugt an zwei, sich im Ge-
binde gegenuberstehenden Artikeln, angebracht.
[0060] Eine mogliche Applikationseinheit zum Appli-
zieren eines Tragegriffs kann oberhalb der Zusammen-
fuhrungsmittel beispielsweise mittig und gegebenenfalls
in Forderrichtung mitbeweglich angeordnet sein.

[0061] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Vorrichtung
sieht vor, dass die Vorrichtung Ausrichtungsmittel um-
fasst, welche zumindest die mit Klebepunkten versehe-
nen Artikel entsprechend deren zur Herstellung von
durch Verklebungen gebildeter unmittelbarer Verbindun-
gen der Artikel untereinander im fertigen Gebinde erfor-
derlichen Orientierung ausrichten.

[0062] Die Ausrichtungsmittel kdnnen die Artikel zu-
satzlich auch schon vor dem Aufbringen eines oder meh-
rerer Klebepunkte ausrichten, so dass beispielsweise ein
Artikel und die Klebepunkte in einer bestimmten Ausrich-
tung zu dem Gebinde stehen. Dies kann gewlinscht sein,
um beispielsweise Aufdrucke oder Etiketten mit einem
Firmenlogo oder einem Markennameninnerhalb des Ge-
bindes so zu platzieren, dass diese von aul3en ersichtlich
sind.

[0063] Beispielsweise konnen die Ausrichtungsmittel
ein Karussell umfassen, auf dem eine Vielzahl von Dreh-
tellern angeordnet sein kdnnen, auf welchen die Artikel
abgestellt werden. Jeder Drehteller ist dabei durch einen
jedem Drehteller einzeln zugeordneten Antrieb, insbe-
sondere durch einen Servoantrieb, ausrichtbar. Insbe-
sondere werden die Artikel zuséatzlich durch einen eben-
falls mit dem Karussell umlaufenden Zentrierkopf von
oben gehalten. Die Artikel werden so zwischen dem
Drehteller und dem Zentrierkopf eingespannt.

[0064] Esistersichtlich, dass die Erfindung verwirklicht
sein kann durch einen separaten Zulauf von anzukleben-
den Artikeln an ein bestehendes Zwischengebinde zur
Bildung von mindestens dreireihigen Gebinden. Ein sich
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hieraus ergebender Vorteil ist ein besonders einfacher
Umgang mit dem Gebinde und dem Zwischengebinde,
da nicht drei oder mehr Reihen miteinander zu verkle-
bender Artikel gegeneinander gefiigt und/oder gepresst
werden muissen, wahrend der Klebstoff noch nicht aus-
gehartet ist.

[0065] Die Erfindung kann eines oder mehrere der fol-
genden Merkmale aufweisen:

-  Diedritte sowie gegebenenfalls weitere Reihen wer-
den jeweils separat zu einem zuvor hergestellten
Zwischengebinde hinzugefiigt. Ein Zwischengebin-
de wird dabei durch Zusammenfiihrung zweier Arti-
kelstrange bzw. eines Artikelstrangs und eines Zwi-
schengebindes bzw.zweier Artikelstrange und eines
Zwischengebindes hergestellt. Dabei kann eine wei-
tere Reihe von einer ersten Seite her und eine wei-
tere Reihe von der gegeniiberliegenden Seite her
dem Zwischengebinde zugefiihrt und mit diesem
verklebt werden.

- Eine Anpresseinheit mit mindestens einer groRen
Klammereinheit auf dem letzten Klemmférderer fir
ein zuvor hergestelltes Zwischengebinde.

- Ein eine oder mehrere in Férderrichtung beweglich
angeordnete Klammereinheiten beherbergender,
letzter Klemmforderer kann langer ausgefiihrt sein,
als ein erster Klemmférderer, um eine Restaushér-
tung des Klebstoffs vom ersten Klemmférderer zu
erhalten.

- Eine Pressung der Artikel erfolgt zumindest auf dem
letzten Klemmfoérderer auch quer zur Transport-
bzw. Forderrichtung. Dies trifft bevorzugt insbeson-
dere fir die Pressung der Artikel eines Zwischenge-
bindes zueinander zu.

[0066] Im Folgenden sollen Ausflihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefligten Fi-
guren naher erlautern. 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 vergréert im Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind. Fir gleiche oder gleich wir-
kende Elemente der Erfindung werden identische Be-
zugszeichen verwendet. Ferner werden der Ubersicht
halber nur Bezugszeichen in den einzelnen Figuren dar-
gestellt, die fiir die Beschreibung der jeweiligen Figur er-
forderlich sind. Die dargestellten Ausfiihrungsformen
stellen lediglich Beispiele dar, wie die erfindungsgemale
Vorrichtung oder das erfindungsgemafie Verfahren aus-
gestaltet sein kdnnen und stellen keine abschlieende
Begrenzung dar. Es zeigen in schematischer Darstel-
lung:
Fig. 1  ein 3x2 Gebinde aus vermittels Verklebungen
unmittelbar miteinander verbundenen Artikeln
mit drei Reihen und zwei rechtwinklig zu diesen
angeordneten Zeilen in einer Draufsicht.
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Fig.2 ein 3x3 Gebinde aus vermittels Verklebungen
unmittelbar miteinander verbundenen Artikeln
in genesteter Anordnung mit drei Reihen und
drei schrag zu diesen verlaufenden Zeilen in
einer Draufsicht, wobei n Fig. 2 a) dessen
schrag zu den Reihen angeordnete Zeilen V-
férmig abgewinkelt sind und in Fig. 2 b) dessen
schrag zu den Reihen angeordnete Zeilen ge-
rade verlaufen.

Fig. 3  eine Verklebungzwischenzweiinnerhalb eines
Gebindes unmittelbar miteinander verbunden
Artikeln mit nur einem Klebepunkt in Fig. 3 a),
mit zwei Uber die H6he der Artikel verteilt an-
geordneten Klebepunkten in Fig. 3 b) und mit
drei Uber die Hohe der Artikel verteilt angeord-
neten Klebepunkten in Fig. 3 c¢), jeweils in einer
Seitenansicht.

Fig.4  eine Vorrichtung zur Herstellung von 3x3 Ge-
binden mit rechtwinklig zueinander angeordne-
ten Reihen und Zeilen in einer Draufsicht.

Fig. 5 eine Vorrichtung zur Herstellung von 3x3 Ge-
binden in genesteter Anordnung, dessen
schrag zu den Reihen angeordnete Zeilen V-
férmig abgewinkelt sind, in einer Draufsicht.
Fig. 6  eine Vorrichtung zur Herstellung von 3x2 Ge-
binden mit rechtwinklig zueinander angeordne-
ten Reihen und Zeilen in einer Draufsicht.

Fig. 7  eine Vorrichtung zur Herstellung von 3x2 Ge-
binden in genesteter Anordnung, dessen
schrag zu den Reihen angeordnete Zeilen V-
férmig abgewinkelt sind, in einer Draufsicht.

[0067] Einin Fig. 1, Fig. 2, Fig. 3, Fig. 4, Fig. 5, Fig. 6,
Fig. 7 ganz oder in Teilen dargestelltes Gebinde 01 be-
steht aus einer Anzahl A von unmittelbar miteinander
durch Verklebungen 02 verbundenen Artikeln 03. Die Ar-
tikel 03 des Gebindes 01 sind in mehr als zwei parallelen
Reihen 04 zu jeweils zwei oder mehr Artikeln 03 regel-
maRig in rechtem Winkel oder genestet versetzt zuein-
ander angeordnet. Die Artikel 03 des Gebindes 01 sind
demnach in R Reihen 04 und Z Zeilen 05 angeordnet,
wobei die Anzahl der Artikel 03 je Reihe 04 beispielswei-
se der Anzahl Z der Zeilen 05 im Gebinde 01 entspricht.
Es kénnen jedoch grundsatzlich auch Reihen mit unter-
schiedlicher Anzahl von Artikeln 03 zu einem Gebinde
01 zusammengefigt sein.

[0068] Das Gebinde 01 umfasst demnach beispiels-
weise A=RxZ Artikel 03 in R Reihen 04 und Z Zeilen 05
mit R>3 und Z>2.

[0069] Ein Gebinde 01 mitrechtwinklig zueinander ver-
laufenden Reihen 04 und Zeilen 05 ist in Fig. 1 darge-
stellt. Ein Gebinde 01 mit genestet angeordneten Artikeln
03 istin Fig. 2 dargestellt. Im Fall eines Gebindes 01 mit
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genestet angeordneten Artikeln 03 verlaufen die Reihen
04 und Zeilen 05 schrag bzw. diagonal zueinander, wobei
die schrag zu den Reihen 04 verlaufenden Zeilen in einer
Draufsicht wie in Fig. 2 a) dargestellt V-férmig abgewin-
kelt verlaufen kénnen, oder wie in Fig. 2 b) dargestellt
gerade verlaufen kdnnen.

[0070] Die Verklebungen 02 sind durch jeweils einen,
zwei oder mehrere auf den in der Gebindeanordnung
zusammenstoRenden Mantelflachen der Artikel 03 an-
gebrachte Klebepunkte 20 eines Klebstoffs gebildet. Ei-
ne Verklebung 02 zwischen zwei Artikeln 03 kann dem-
nach wie in Fig. 3 a) dargestellt einen, oder wie in Fig. 3
b) dargestellt zwei oder wie in Fig. 3 c) dargestellt drei
oder mehrere Klebepunkte 20 umfassen.

[0071] Grundsatzlich missen nicht alle Artikel 03 in-
nerhalb des Gebindes 01 mit allen ihren benachbarten
Artikeln 03 unmittelbar miteinander verbunden sein. Bei-
spielsweise kann ein Artikel 03 im Inneren des Gebindes
01 nur mit einem, zwei oder drei Artikeln 03 aller seiner
benachbarten Artikel 03 unmittelbar verbunden sein. Be-
vorzugt ist jedoch jeder Artikel 03 innerhalb des fertigen
Gebindes 01 mit jedem seiner benachbarten Artikel 03,
welche zumindest entlang der selben Reihe 04 und ent-
lang der selben Zeile 05 innerhalb des Gebindes 01 be-
nachbart sind, verbunden.

[0072] Die Klebepunkte 20 werden insbesondere in
unterschiedlichen Héhen auf einem Artikel 03 ange-
bracht und insbesondere auf die Flachen, welche den
groRten Abstand zur Mittelachse des Artikels 03 haben.
Sokann beispielsweise ein Artikel 03, etwa eine Flasche,
einen Klebepunkt 20 oberhalb eines Griffbereichs und
unterhalb eines Griffbereichs aufweisen.

[0073] Das Gebinde 01 kann mit einem Tragegriff 06
versehen sein.
[0074] Ein Verfahren zur Herstellung eines zuvor be-

schriebenen Gebindes 01 sieht vor, dass je Reihe 04 des
fertigen Gebindes 01 ein Artikelstrang 30 mit einer der
Anzahl der Artikel 03 in der entsprechenden Reihe 04 im
fertigen Gebinde 01 entsprechenden Zahl von Artikeln
03 vorgesehen ist, von denen zunachst zumindest je ei-
ner zweier im fertigen Gebinde 01 vermittels einer Ver-
klebung 02 miteinander verbundener Artikel 03 mit we-
nigstens jeweils einem, zwei oder mehreren Klebepunk-
ten 20 versehen wird.

[0075] Anschlielend werden die Artikel 03 zweier Ar-
tikelstrange 30 zusammengefihrt und zu einem Zwi-
schengebinde 10 mit zwei Reihen miteinander verklebt,
indem die eine erste Reihe 41 im fertigen Gebinde 01
bildenden Artikel 03 eines ersten Artikelstrangs 31 und
die eine zweite Reihe 42 im fertigen Gebinde 01 bilden-
den Artikel 03 eines zweiten Artikelstrangs 32 an den mit
Klebepunkten 20 versehenen Verbindungsstellen 21 ge-
geneinander gepresstund bis zum zumindest zeitweisen
und/oder teilweisen Ausharten des Klebstoffs gehalten
werden.

[0076] Nach dem zumindest zeitweisen und/oder teil-
weisen Ausharten des Klebstoffs an den Verbindungs-
stellen 21 zwischen den Artikeln 03 des ersten Artikel-
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strangs 31 und des zweiten Artikelstrangs 32 wird min-
destens eine weitere Reihe 43 dem Zwischengebinde 10
hinzugefligt, indem die wenigstens eine weitere Reihe
43 im fertigen Gebinde 01 bildenden Artikel 03 mindes-
tens eines weiteren Artikelstrangs 33 von zumindest ei-
ner Seite her an den mit Klebepunkten 20 versehenen
Verbindungsstellen 21 gegen die Artikel 03 wenigstens
einer auleren Reihe 40 des Zwischengebindes 10 ge-
presst und bis zum zumindest zeitweisen und/oder teil-
weisen Ausharten des Klebstoffs gehalten werden. Da-
bei werden der weitere Artikelstrang 33 und der bereits
im Zwischengebinde 10 aufgegangene, dort eine dulRere
Reihe 40 bildende Artikelstrang 31, 32 entsprechend der
gewunschten Anordnung der Artikel 03 bzw. der Reihen
04 und Zeilen 05 im fertigen Gebinde 01 zunéchst ent-
sprechend zusammengefihrt, bevor deren Artikel 03 an
den mit Klebepunkten 20 versehenen Verbindungsstel-
len 21 gegeneinander gepresst und bis zum zumindest
zeitweisen und/oder teilweisen Ausharten des Klebstoffs
gehalten werden.

[0077] Bei dem Zwischengebinde 10, das durch Ver-
kleben der eine erste Reihe 41 im fertigen Gebinde 01
bildenden Artikel 01 des ersten Artikelstrangs 31 und der
eine zweite Reihe 42 im fertigen Gebinde 01 bildenden
Artikel 03 des zweiten Artikelstrangs 32 hergestellt ist,
bilden die erste Reihe 41 und die zweite Reihe 42 jeweils
eine aulere Reihe 40 des Zwischengebindes 10.
[0078] Im Falle eines Gebindes mit rechtwinklig zuein-
ander verlaufenden Reihen 04 und Zeilen 05 werden die
Artikelstrange 31, 32, 33 so parallel nebeneinander lie-
gend zusammengefihrt, dass die einzelnen Artikel 03
der Artikelstrange 31, 32, 33 auf gleicher Hohe liegen
(Fig. 4; Fig. 6).

[0079] Im Falle eines Gebindes mit genestet angeord-
neten Artikeln 03 werden die Artikelstrange 31, 32, 33
reiBverschlussartig zusammengefiihrt, so dass zumin-
dest die Artikel 03 zweier benachbarter Artikelstrange
31, 32, 33 in verdichteter Anordnung gegeneinander ver-
setzt liegen (Fig. 5; Fig. 7).

[0080] Das Aufbringen der Klebepunkte 20 auf die Ar-
tikel 02 unterschiedlicher Artikelstrange 31, 32, 33 muss
nicht zwingend zeitgleich erfolgen. Beispielsweise kann
das Aufbringen der Klebepunkte 20 an die Artikel 03 ei-
nes weiteren Artikelstrangs 33 wie in Fig. 4, Fig. 5, Fig.
6, Fig. 7 dargestellt erst erfolgen, wenn bereits die Artikel
03 des ersten Artikelstrangs 31 und des zweiten Artikel-
strangs 32 mit Klebepunkten 20 versehen und/oder be-
reits zum Zwischengebinde 10 zusammengefihrt wur-
den.

[0081] Bevorzugt kénnen die Verklebungen 02 durch
einen Klebstoff hergestellt werden, der nach dem Auf-
bringen auf miteinander zu verbindende Verbindungs-
stellen 21 der Artikel untereinander zunachst aushartet,
beispielsweise beschleunigt unter Einwirkung elektro-
magnetischer Strahlung, wie beispielsweise langwelliger
Warmestrahlung oder kurzwelliger Ultraviolettstrahlung
(UV-Strahlung; UV-Licht). Dadurch kann die Aushartung
des Klebstoffs der Klebepunkte 20 an ausgewahlten Ver-
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bindungsstellen 21 gezielt durch entsprechende Einwir-
kung elektromagnetischer Strahlung gesteuert werden,
wohingegen der Klebstoff von Klebepunkten 20 an Ver-
bindungsstellen 21, an denen erst zu einem spateren
Zeitpunkt im laufenden Verfahren eine Verbindung bzw.
Verklebung 02 mit einem anderen Artikel 03 hergestellt
wird, zunachst frei von einer Einwirkung bleibt und da-
durch noch nicht aushartet. Der Klebstoff der Klebepunk-
te 20 an den Verbindungsstellen 21, an denen erst zu
einem spateren Zeitpunkt im laufenden Verfahren eine
Verbindung bzw. Verklebung 02 mit einem anderen Ar-
tikel 03 hergestellt wird, erfahrt bevorzugt erst dann eine
Einwirkung der elektromagnetischen Strahlung, sobald
ein Ausharten des Klebstoffs zur Herstellung einer Ver-
klebung 02 an der entsprechenden Verbindungsstelle 21
im laufenden Verfahren vorgesehen ist. Diese Vorge-
hensweise ermdglicht es, grundsatzlich den Klebstoff zur
Erzeugung der Klebepunkte 20 an allen Verbindungs-
stellen 21 gleichzeitig aufzubringen und eine zeitliche
Steuerung dessen Aushértens gezielt fir jede Verbin-
dungsstelle 21 durch Einwirkung der elektromagneti-
schen Strahlung vorzunehmen.

[0082] Fir das Ausharten mittels UV-Licht, kénnen
UV-Emitter beispielsweise ober- und / oder unterhalb der
zweiten Aushartestrecke 140 vorgesehen sein.

[0083] Das Verfahren kann vorsehen, dass wenn ein
Gebinde aus mehr als drei oder vier Reihen 04 hergestellt
werden soll, zunachst ein erstes Zwischengebinde 10
mitzwei Reihen 04 hergestellt wird, woraufhin dann nach
dem Ausharten des Klebstoffs des ersten Zwischenge-
bindes 10 ein zweites und gegebenenfalls mindestens
ein weiteres Zwischengebinde 10 durch Hinzufligung je-
weils zumindest einer weiteren Reihe 43 an eine aullere
Reihe 40 des zuvor hergestellten Zwischengebindes 10
hergestellt wird. Bei jeder Hinzufligung einer weiteren
Reihe 43 werden die Artikel 03 mindestens eines die je-
weilige Reihe 04 bildenden Artikelstrangs 30 von zumin-
dest einer Seite her gegen die Artikel 03 wenigstens einer
aulleren Reihe 40 des dann jeweils vorliegenden Zwi-
schengebindes 10 gepresst und bis zum Ausharten des
Klebstoffs gehalten, bevor dann durch Hinzufiigung zu-
mindest einer letzten Reihe 04 von Artikeln 03 eines letz-
ten Artikelstrangs 30 an wenigstens eine dulRere Reihe
40 des zuvor hergestellten Zwischengebindes 10, Anei-
nanderpressen der Artikel und Halten bis zum Aushéarten
des Klebstoffs das Gebinde 01 fertig gestellt ist.

[0084] Zumindest die mit Klebepunkten 20 versehe-
nen Artikel 03 kdnnen gemaR einer vorteilhaften Weiter-
bildung des Verfahrens nach dem Aufbringen der Klebe-
punkte 20 zunachst durch Rotation um deren normal zu
einer die Reihen 04 und Zeilen 05 des fertigen Gebindes
01 einschlieRenden Ebene aufstehenden Hochachsen
ausgerichtet werden, bevor sie gegeneinander gepresst
und bis zum Ausharten des Klebstoffs gehalten werden.
[0085] Bevorzugtsiehtdas Verfahren vor, dass die Ar-
tikelstrange 30, deren Artikel 03 jeweils eine Reihe 04
im fertigen Gebinde 01 bilden, von wenigstens einem
Artikelstrom 35 aus unmittelbar hintereinander transpor-
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tierten Artikeln 03 abgetrennt werden. Besonders bevor-
zugt ist dabei je Reihe 04 des fertigen Gebindes 01 ein
Artikelstrom 35 vorgesehen, von dem jeweils ein Artikel-
strang 30 je Reihe 04 eines herzustellenden Gebindes
01 abgetrenntwird, entsprechend einem Zulauf aus einer
der Anzahl R der Reihen 04 im fertigen Gebinde 01 ent-
sprechenden Zahl von Artikelstromen 35.

[0086] Das Verfahren kann auRerdem vorsehen, dass
zunachst die Artikel 03 wenigstens eines Artikelstrangs
30 oder die Artikel gleicher Artikelstrange 30 miteinander
verbunden werden bevor die Artikel 03 unterschiedlicher
Artikelstrange 30, beispielsweise die Artikel 03 des ers-
ten Artikelstrangs 31 und des zweiten Artikelstrangs 32,
miteinander verbunden werden. Dabei kann vorgesehen
sein, dass zunachst die Artikel des ersten und/oder des
zweiten und/oder mindestens eines weiteren Artikel-
strangs 31, 32, 33 untereinander durch Verklebungen 02
verbunden werden, bevor zwei Artikelstrange 30 zusam-
mengefiihrt und die Artikel 03 der zusammengeflhrten
Artikelstrange 30 durch Verklebungen 02 verbunden
werden, indem die Artikel 03 der verschiedenen Artikel-
strange 30 gegeneinander gepresst und bis zum Aus-
harten des Klebstoffs gehalten werden.

[0087] Wichtig ist hervorzuheben, dass alternativ oder
zusatzlich ebenfalls denkbar ist, zundchst zwei oder
mehr Zwischengebinde 10 herzustellen und dann die
Zwischengebinde 10 zu einem fertigen Gebinde mitein-
ander zu verkleben.

[0088] Eine in Fig. 4, Fig. 5, Fig. 6, Fig. 7 ganz oder in
Teilen dargestellte Vorrichtung 100 ist zur Durchfiihrung
eines zuvor beschriebenen Verfahrens geeignet.
[0089] Die Vorrichtung 100 umfasst Bereitstellungs-
mittel 110 fir eine der Anzahl R der Reihen 04 im fertigen
Gebinde 01 entsprechende Zahl von Artikelstrangen 30
aus jeweils einer der Anzahl der Artikel 03 in der jewei-
ligen Reihe 04 im fertigen Gebinde 01 entsprechenden
Zahl von Artikeln 03.

[0090] Die Bereitstellungsmittel 110 kénnen einen Zu-
lauf von einer der Anzahl R der Reihen 04 im fertigen
Gebinde 01 entsprechenden Zahl von Artikelstrémen 35
aus jeweils unmittelbar aufeinander folgenden Artikeln
03 umfassen. Die Bereitstellungsmittel 110 kénnen au-
Rerdem je Artikelstrom 35 Abtrennungsmittel 111 umfas-
sen, welche Abtrennungsmittel 111 einen Artikelstrang
30 mit einer der Anzahl von Artikeln 03 der entsprechen-
den Reihe 04 im fertigen Gebinde 01 vom jeweiligen Ar-
tikelstrom 35 entsprechende Zahl von Artikeln 03 vom
jeweiligen Artikelstrom 35 abtrennen. Der Artikelstrom
35 wird bevorzugt auf einem Férderband transportiert.
[0091] Die Abtrennungsmittel 111 kdnnen beispiels-
weise nach dem aus dem einleitend beschriebenen
Stand der Technik bekannten Prinzip arbeiten, wonach
durch eine Beschleunigung der Artikel 03 eines von ei-
nem Artikelstrom 35 abzutrennenden Artikelstrangs 30
auf eine héhere Geschwindigkeit, als diejenige des Arti-
kelstroms, der Artikelstrang vom Artikelstrom abgetrennt
wird.

[0092] Die Vorrichtung 100 umfasstaulRerdem Anbrin-
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gungsmittel 120, um einzelne, ausgewahlte oder alle Ar-
tikel 03 der Artikelstrange 30 mit Klebepunkten 20 zu
versehen.

[0093] Die Anbringungsmittel 120 kdnnen durch eine
oder mehrere Diisen 121 verwirklicht sein, mittels denen
zur Herstellung von Verklebungen 02 dienende Klebe-
punkte 20 auf die Mantelflachen zumindest ausgewahlter
Artikel 03 aufbringbar sind, aufgebrachtwerden oder auf-
gebracht werden kénnen. Bei den Disen 121 kann es
sich beispielsweise um mehrere Klebepistolen handeln,
welche auf bestimmte Stellen der Artikel 03 bzw. deren
Mantelflachen gerichtet sind und deren Ventile durch ei-
ne Steuerung derart geschaltet sind, dass ein Klebepunkt
20 wahrend des kontinuierlichen Vorbeiférderns der Ar-
tikel 03 an den Klebepistolen im Wesentlichen senkrecht
zur Mantelflache des Artikels 03 abgeschossen wird.
[0094] Je nach Transportgeschwindigkeit der Artikel
03 kdnnen mehrere Diisen 121 vorgesehen sein, um Kle-
bepunkte 20 auf Mantelflachen der vorbeitransportierten
Artikel 03 aufzubringen. So kdnnen Artikel 03 beispiels-
weise vermittels eines Sterns oder Karussells transpor-
tiert werden, um dessen eine Transportstrecke flr die
Artikel 03 bildenden Umfangsabschnitt mehrere Diisen
121 angeordnet sein kénnen. Die Anordnung mehrerer
Disen 121 kann beispielsweise erforderlich sein, weil
die Schaltgeschwindigkeit der Disen 121 begrenzt ist.
Grundsatzlich ist es jedoch maglich, die Artikel 03 eines
eine komplette Reihe 04 im fertigen Gebinde 01 bilden-
den Artikelstrangs 30 mittels nur einer einzigen Diise 121
mit Klebepunkten 20 zu versehen.

[0095] Die eine oder mehreren Disen 121 kdénnen
durch eine oder mehrere V-formige Doppeldiisen ver-
wirklicht sein, mit denen ein gleichzeitiger Auftrag von
jeweils zwei oder mehreren Klebepunkten 20 auf einen
Artikel 03 oder maximal ein gleichzeitiger Auftrag von
jeweils einem Klebepunkt 20 auf eine der Anzahl der Dii-
senaustrittséffnungen der Doppeldisen 121 entspre-
chende Zahl von Artikeln 03 mdglich ist.

[0096] Eine durch eine Doppeldise verwirklichte Diise
121 kann beispielsweise zwischen zwei noch nicht zu-
sammengeflhrten Artikelstrangen 30 bzw. zwischen den
Transportwegen zweier Artikelstrange 30 beispielsweise
von deren Abtrennung von deren jeweiligem urspriingli-
chen Artikelstrom 35 zu deren Zusammenfihrung mit-
einander zu einem Gebinde 01 oder zu einem Zwischen-
gebinde 10 angeordnet sein, wo sie gleichzeitig einen
Artikel 03 des einen Artikelstrangs 30, beispielsweise die
Artikel 03 eines ersten Artikelstrangs 31 und einen Artikel
des anderen Artikelstrangs 30, beispielsweise die Artikel
03 eines zweiten Artikelstrangs 32, mit je einem Klebe-
punkt 20 versehen kann.

[0097] Alternativ kann eine durch eine Doppeldiise
verwirklichte Diise 121 seitlich eines noch nicht miteinem
anderen Artikelstrang 30 zusammengefiihrten Artikel-
strangs 30 bzw. seitlich dessen Transportwegs von der
Abtrennung des Artikelstrangs 30 beispielsweise von
dessen urspriinglichem Artikelstrom 35 bis zu dessen
Zusammenfihrung mit einem oder mehreren anderen
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Artikelstrangen 30 zu einem fertigen Gebinde 01 oder
einem Zwischengebinde 10 angeordnet sein, wo sie ei-
nen Artikel 03 des Artikelstrangs 30 mit zwei beispiels-
weise entlang dessen sich normal zu einer parallel zu
den Reihen 04 und Zeilen 05 im fertigen Gebinde 01
verlaufenden Ebene erstreckender Hochachse verteilt
angeordneten Klebepunkten 20, oder zwei in ein und
demselben Artikelstrang 30 aufeinander folgende Artikel
03 mit je einem Klebepunkt 20 versehen kann.

[0098] Die Vorrichtung 100 umfasst darlber hinaus
erste Zusammenfihrungsmittel 130, um zunachst einen
eine erste Reihe 41 im fertigen Gebinde 01 bildenden
ersten Artikelstrang 31 und einen eine zweite Reihe 42
im fertigen Gebinde 01 bildenden zweiten Artikelstrang
32, deren Artikel 03 zumindest zum Teil mit Klebepunk-
ten 20 versehen sind, entsprechend der Anordnung der
Artikel 03 der ersten Reihe 41 und der zweiten Reihe 42
im fertigen Gebinde 01 zunachst zu einem Zwischenge-
binde 10 zusammenzufiihren, anschlieRend an den Kle-
bepunkten 20 gegeneinander zu pressen und dann zu-
mindest bis zum zumindest zeitweisen und/oder teilwei-
sen Ausharten des Klebstoffs zu halten.

[0099] Ferner umfasst die Vorrichtung 100 zumindest
zweite Zusammenfihrungsmittel 140, um ein Zwischen-
gebinde 10 und mindestens einen wenigstens eine wei-
tere Reihe 43 im fertigen Gebinde 01 bildenden weiteren
Artikelstrang 33, dessen Artikel 03 - i.e. die Artikel 03 des
Zwischengebindes 10 und/oder des mindestens einen
weiteren Artikelstrangs 33 - zumindest zum Teil mit Kle-
bepunkten 20 versehen sind, entsprechend der Anord-
nung der Artikel 03 des Zwischengebindes 10 und der
mindestens einen weiteren Reihe 43 im fertigen Gebinde
01 zun&chst zu einem weiteren Zwischengebinde oder
zum fertigen Gebinde 01 zusammenzufiihren, anschlie-
Rend an den Klebepunkten 20 gegeneinander zu pres-
sen und dann zumindest bis zum zumindest zeitweisen
und/oder teilweisen Aushéarten des Klebstoffs zu halten.
[0100] Wirdhieraufimmernoch eine weitere Reihe von
Artikeln 03 einem Zwischengebinde 10 zugefihrt, kann
die Vorrichtung 100 auBerdem dritte, vierte und so weiter
Zusammenfuhrungsmittel umfassen, um entsprechend
weitere Reihen 43 denimmer weiter anwachsenden Zwi-
schengebinden 10 hinzuzufigen.

[0101] Die ersten und zweiten sowie gegebenenfalls
weiteren Zusammenfiihrungsmittel 130, 140 kdnnen
ganz oder teilweise langs einer Forderrichtung F beweg-
lich ausgefiihrt sein, um ein Zwischengebinde 10
und/oder ein fertiges Gebinde 01 wahrend des Aushar-
tens des Klebstoffs in Forderrichtung F zu transportieren.
[0102] Die ersten und zweiten sowie gegebenenfalls
weiteren Zusammenfihrungsmittel 130, 140 kdnnen bei-
spielsweise mindestens eine Anpresseinheit 150 umfas-
sen, welche die zuvor mit Klebepunkten 20 versehenen
Artikel 03 der zu einem Zwischengebinde 10 zusammen-
zufihrenden Artikelstrange 30 oder eines zu einem fer-
tigen Gebinde 01 zusammenzufiihrenden Zwischenge-
bindes 10 und wenigstens eines weiteren Artikelstrangs
33 gegeneinander presst und zumindest bis zum zumin-
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dest zeitweisen und/oder teilweisen Ausharten des Kleb-
stoffs gegeneinander halt.

[0103] Eine Anpresseinheit 150 kann beispielsweise
umlaufende Klemmeinheiten 151 umfassen, welche ein-
zeln und unabhangig voneinander steuerbar sind und
somit auch wahrend des Anpressens und Haltens an un-
terschiedlichen Positionen in Forderrichtung F gesehen
gefahren werden kdnnen.

[0104] Diezweiten Zusammenfihrungsmittel 140 kdn-
nen so ausgebildet sein, dass sie entlang der Transpor-
trichtung F die Artikel 03 ungefahr doppelt so lange zu-
sammen pressen und halten, wie die ersten Zusammen-
fihrungsmittel 130. Um im fertigen Gebinde 01 und/oder
im Zwischengebinde 10 Reihen 04 aus jeweils zwei Ar-
tikeln 03 zu bilden, kénnen auf den beiden Zusammen-
fuhrungsmitteln 130, 140 Zwillinge von Klemmeinheiten
151 umlaufen. Dementsprechend kénnen auf den beiden
Zusammenfihrungsmitteln 130, 140 Drillinge von Klam-
mern umlaufen, um im fertigen Gebinde 01 und/oder im
Zwischengebinde 10 Reihen 04 aus jeweils drei Artikeln
03 zu bilden bzw. es kdnnen Vierlinge von Klemmeinhei-
ten 151 umlaufen, um im fertigen Gebinde 01 und/oder
im Zwischengebinde 10 Reihen 04 aus jeweils drei Arti-
keln 03 zu bilden und so weiter. Die Anzahl der
Klemmeinheiten 151 in einer Gruppe oder Anpressein-
heit 150 entspricht demnach auch bei anderen Formati-
onen der Anzahl der Artikel 03, welche in einer Reihe 04
im fertigen Gebinde 10 zu finden sind.

[0105] Die Klemmeinheiten 151 greifen die Artikel 03
bevorzugt in einer Hohe, welche von der horizontalen
Ebene beabstandet ist, in welcher Klebepunkte 20 auf-
gebracht wurden. Insbesondere greifen die Klammern
benachbarter Klemmeinheiten 151 innerhalb einer Grup-
pe in unterschiedlichen Héhen an, so dass es beim Zu-
sammenfihren der Artikel 03 entlang der Transportrich-
tung F zu keinen Kollisionen zwischen den Klammern
benachbarter Klemmeinheiten 151 kommen kann. Der
Abstand zweier benachbarter Klammern aus unter-
schiedlichen Gruppen ist bevorzugt groRer als der Ab-
stand von zwei benachbarten Klammern innerhalb einer
Gruppe.

[0106] Eine Klemmeinheit 152 einer letzten Anpress-
einheit 150, mit welcher ein Zwischengebinde 10 und
mindestens ein weiterer Artikelstrang 33 zusammenge-
fuhrt, gepresst und gehalten werden, kann mit mindes-
tens einer grofen Klammereinheit ausgebildet sein, um
das Zwischengebinde 10 zu halten.

[0107] Die Klammern der Klemmeinheiten 152 des Zu-
sammenfihrungsmittels 140 zum Halten des Zwischen-
gebindes 10 kdnnen beispielsweise langer sein wie die
Klammern des ersten Zusammenfiihrungsmittels 130,
um beide Reihen des Zwischengebindes 10 zu umschlie-
Ren.

[0108] Eine eine oder mehrere in Férderrichtung F be-
weglich angeordnete Klemmeinheiten 151, 152 beher-
bergende, letzte beispielsweise als Klemmforderer aus-
gebildete Anpresseinheit 150 kann langer ausgefihrt
sein, als eine in Forderrichtung F voranstehende An-
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presseinheit 150, um eine Restaushartung des Kileb-
stoffs zu erhalten, beispielsweise des Klebstoffs, welcher
vor der ersten Anpresseinheit 140 zumindest auf einen
Teil der Artikel 03 des Gebindes 01 aufgebracht wurde.
[0109] Die Vorrichtung 100 kann auBerdem eine Ap-
plikationseinheit 160 zum Applizieren eines Tragegriffs
06 an das fertige Gebinde 01 aufweisen.

[0110] Eine mdgliche Applikationseinheit 160 zum Ap-
plizieren eines Tragegriffs 06 kann oberhalb der ersten
oder zweiten oder gegebenenfalls weiteren Zusammen-
fuhrungsmittel 130, 140, beispielsweise mittig und gege-
benenfalls in Forderrichtung F mitbeweglich angeordnet
sein.

[0111] Esistersichtlich, dass die Erfindung verwirklicht
sein kann durch einen separaten Zulauf von anzukleben-
den Artikeln 03 an ein zuvor durch Verkleben von Artikeln
03 von Artikelstrangen 30 hergestelltes Zwischengebin-
de 10 zur Bildung von mindestens dreireihigen Gebinden
01. Ein sich hieraus ergebender Vorteil ist ein besonders
einfacher Umgang mit dem Gebinde 01 und dem Zwi-
schengebinde 10, da nicht drei oder mehr Reihen 04 mit-
einander zu verklebender Artikel 03 gegeneinander ge-
presst werden missen, wahrend der Klebstoff noch nicht
ausgehartet ist.

[0112] Wichtig ist hervorzuheben, dass ein Gegenein-
anderpressen der Artikel 03 erfolgt zumindest auf dem
letzten Klemmférderer auch quer zur Transport- bzw.
Forderrichtung F erfolgt.

[0113] Die beschriebene Vorrichtung 20 erlaubt die
Durchfiihrung eines erfindungsgeméafien Verfahrens zur
Herstellung eines Gebindes 01.

[0114] Wichtig ist hervorzuheben, dass die beschrie-
bene Vorrichtung 10 und das beschriebene Verfahren
grundsatzlich auch geeignet sind, Gebinde 01 mitgenes-
tet angeordneten Artikeln 03 mit einer unterschiedlichen
Anzahl von Artikeln 03 je Reihe 04 zu bilden. So kann
beispielsweise ein Gebinde 01 mit genestet angeordne-
ten Artikeln 03 aus acht in drei Reihen 04 angeordneten
Artikeln 03 hergestellt werden, bei dem die dulReren bei-
den Reihen 41, 42 jeweils drei Artikel 03 und die innere
Reihe 40 nur zwei Artikel 03 aufweist, oder es kann bei-
spielsweise ein Gebinde 01 mit genestet angeordneten
Artikeln 03 aus insgesamt zehn in drei Reihen 04 ange-
ordneten Artikeln 03 hergestellt werden, dessen duf3ere
beiden Reihen 41, 42 jeweils drei Artikel 03 aufweisen
und dessen innere Reihe 40 vier Artikel aufweist.
[0115] Ebenfalls wichtig ist hervorzuheben, dass bei
einer Herstellung eines Gebindes 01 aus insgesamt
sechsindrei Reihen 04 und zwei Zeilen 05 angeordneten
Artikeln 03 nach einem zuvor beschriebenen Verfahren
und/oder mittels einer zuvor beschriebenen Vorrichtung
100 das Gebinde 01 fir weitere Verarbeitungsschritte,
wie beispielsweise die Anordnung eines Tragegriffs 06
oder dem Transport des Gebindes 01 zu oder vermittels
eines Palettierers nicht um 90° gedreht werden muss,
wie dies beim Stand der Technik bei einem Gebinde 01
mit zwei Reihen 04 und drei Zeilen 05 in Verbindung bei-
spielsweise mit der Anordnung eines Tragegriffs 06
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und/oder einem weiteren Gebindetransport vermittels ei-
nes Palettierers erforderlich ist.

[0116] Das beschriebene Verfahren und die beschrie-
bene Vorrichtung bieten demnach den Vorteil, dass die
Gebinde 01 nicht mehr gedreht werden missen, was
moglicherweise bedingt durch die Einwirkung zur Be-
schadigung oder Schwachung der Verbindungsstellen
fuhren kann. Ein zusétzlicher Vorteil ergibt sich dadurch,
dass wahrend der Fertigstellung des finalen Gebindes
01 im letzten Anpressvorgang dem finalen Gebinde 01
wahrend der Fixierung mittels den umlaufenden Greif-
und Fihrungselementen ein Tragegriff 06 appliziert wer-
den kann. Der Tragegriff 06 kann beispielsweise mittels
einer Applikationseinheit 160 aufgebracht werden, wel-
che in der Lage ist, sich innerhalb des Férder- bzw. An-
pressweges auf das jeweilige Gebinde 01 aufsynchroni-
sieren und wahrend einer kontinuierlichen Weiterbefor-
derung des Gebindes 01 einen Tragegriff 06 an dieses
anzubringen. Ein sich hieraus ergebender Vorteil ist,
dass das Anbringen des Tragegriffs 06 keinen schadli-
chen Einfluss auf die Verklebungen 02 hat, da das fertige
Gebinde 01 wahrend der Anordnung des Tragegriffs 06
noch von der letzten Anpresseinheit 150 gehalten und
dadurch stabilisiert wird.

[0117] Wahrend die Zuldufe zu den Bereitstellungsmit-
teln 110 der ersten beiden Reihen im Wesentlichen pa-
rallel sind, kann der Zulauf der Behalter zum Bereitstel-
lungsmittel 110 fir die zusatzliche am Zwischengebinde
anzubringende Reihe bereichsweise senkrecht zu den
anderen beiden Zuldufen verlaufen.

[0118] Der Abstand der im Zulauf Sto an StolR} ste-
henden Behélter wird insbesondere durch einen Ein-
laufstern im Bereitstellungsmittel 111 derart verandert,
dass die Behélter einzeln auf gleichmaRig auf einem Ka-
russell verteilte Drehteller eines Orientierungssterns des
Bereitstellungsmittels 111 abgestellt werden kénnen.
Der Abstand der Behalter auf den Drehtellern ist aber
hier immer noch gréRer als der Abstand der Behalter im
Gebinde. Der endgiiltige Abstand der Behalter im Ge-
binde wird insbesondere durch die Klemmeinheiten in
der Anpresseinheit hergestellt und zwar insbesondere
durch das auseinandergehen einzelner Klammern im
Radius der Umlenkung der Anpresseinheit und dem zu-
sammenfihren der Klammern im linearen Teil der
Klemmeinheit. Dieser Aspekt kann auch eine eigenstan-
dige Erfindung darstellen.

[0119] Prinzipiell wére es denkbar, dem aus Reihen
gebildeten Zwischengebinde 10, wobei jede Reihe ei-
nem Artikelstrang 30 zugeordnet ist, einen Artikelstrang
hinzuzufiigen, dessen Reihe senkrecht zu den Reihen
des Zwischengebindes steht. In anderen Worten kdnnte
somit jede Reihe des fertigen Gebindes aus Behaltern
bestehen, welche aus unterschiedlichen Strangen 30 ge-
kommen sind.

[0120] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist je-
doch flir einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden
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kdnnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Anspriiche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0121]

01 Gebinde
02 Verklebung
03 Artikel

04 Reihe

05 Zeile

06 Tragegriff

10 Zwischengebinde

20 Klebepunkt

21 Verbindungsstelle

30 Artikelstrang

31 erster Artikelstrang

32 zweiter Artikelstrang

33 weiterer Artikelstrang

35 Artikelstrom

40 aullere Reihe (des Zwischengebindes 10)
41 erster Reihe (des fertigen Gebindes 01)
42 zweite Reihe (des fertigen Gebindes 01)
43 weitere Reihe (des fertigen Gebindes 01)

100  Vorrichtung

110  Bereitstellungsmittel

111 Abtrennungsmittel

120  Anbringungsmittel

121 Dduse

130  erste Zusammenfiihrungsmittel

140 zweite Zusammenfihrungsmittel

150  Anpresseinheit

151 Klemmeinheit

152  Klemmeinheit

160  Applikationseinheit

F  Forderrichtung

A Anzahl von Artikeln 03 in einem Gebinde 01
R Anzahl der Reihen 04 in einem Gebinde 01
Z  Anzahl der Zeilen 05 in einem Gebinde 01

Patentanspriiche

1. Verfahren zu Herstellung eines Gebindes (01) aus
vermittels Verklebungen (02) unmittelbar miteinan-
der verbundenen Artikeln (03), welches in mindes-
tens drei Reihen (04) zu jeweils mindestens zwei
Artikeln (03) angeordnete Artikel (03) umfasst, wobei
die Verklebungen (02) jeweils durch einen, zwei oder
mehrere Klebepunkte (20) eines Klebstoffs gebildet
sind, die auf zumindest einer Mantelflache wenigs-
tens zweier im fertigen Gebinde (01) unmittelbar mit-
einander verbundener Artikel (03) aufgebracht sind,
dadurch gekennzeichnet, dass je Reihe (04) des
fertigen Gebindes (01) ein Artikelstrang (30) mit ei-
nerder Anzahl der Artikel (03) in der entsprechenden
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Reihe (04) im fertigen Gebinde (01) entsprechenden
Zahl von Artikeln (03) vorgesehen ist, von denen zu-
nachstzumindestje einer zweierim fertigen Gebinde
(01) miteinander verbundener Artikel (03) mit we-
nigstens jeweils einem, zwei oder mehreren Klebe-
punkten (20) versehen wird, anschlieend mit Hilfe
eines ersten Zusammenfihrungsmittels (130) die
Artikel (03) zweier Artikelstrange (30) zu einem Zwi-
schengebinde (10) mit zwei Reihen (04) miteinander
verklebt werden, indem die eine erste Reihe (41) im
fertigen Gebinde (01) bildenden Artikel (03) eines
ersten Artikelstrangs (31) und die eine zweite Reihe
(42) im fertigen Gebinde (01) bildenden Artikel (03)
eines zweiten Artikelstrangs (32) an den Klebepunk-
ten (20) gegeneinander gefligt und/oder gepresst
und bis zum zumindest teilweisen Ausharten des
Klebstoffs gehalten werden, und dann mit Hilfe eines
zweiten Zusammenfiihrungsmittels (140) mindes-
tens eine weitere Reihe (43) dem Zwischengebinde
(10) hinzugefugt wird, indem die wenigstens eine
weitere Reihe (43) im fertigen Gebinde (01) bilden-
den Artikel (03) mindestens eines weiteren Artikel-
strangs (33) von zumindest einer Seite her an den
Klebepunkten (20) gegen die Artikel (03) wenigstens
einer aulleren Reihe (40) des Zwischengebindes
(10) gefiigt und/oder gepresst und bis zum zumin-
dest teilweisen Ausharten des Klebstoffs gehalten
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem zunéachst ein
erstes Zwischengebinde (10) mit zwei Reihen (04)
hergestellt wird, dann nach dem Aushérten des Kleb-
stoffs des ersten Zwischengebindes (10) ein zweites
und gegebenenfalls mindestens ein weiteres Zwi-
schengebinde (10) durch Hinzufiigung jeweils zu-
mindest einerweiteren Reihe (43) an eine aullere
Reihe (40) des zuvor hergestellten Zwischengebin-
des (10) hergestellt wird, wobei bei jeder Hinzufi-
gung einer weiteren Reihe (43) die Artikel (03) min-
destens eines die jeweilige Reihe (43) bildenden Ar-
tikelstrangs (33) von zumindest einer Seite her ge-
gen die Artikel (03) wenigstens einer duReren Reihe
(40) des Zwischengebindes (10) gefiigt und/oder ge-
presst und bis zum zumindest teilweisen Ausharten
des Klebstoffs gehalten werden, bevor dann durch
Hinzufligung zumindest einer letzten Reihe (43) von
Artikeln (03) eines letzten Artikelstrangs (33) an we-
nigstens eine aullere Reihe (40) des zuvor herge-
stellten Zwischengebindes (10), Aneinanderpres-
sen der Artikel (03) und Halten bis zum zumindest
teilweisen Ausharten des Klebstoffs das Gebinde
(01) fertig gestellt ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei beidseitig
eines zuvor hergestellten Zwischengebindes (10)
mit Klebepunkten (20) versehene Artikel (03) jeweils
eines weiteren Artikelstrangs (33) von jeweils einer
Seite her gegen die Artikel (03) der beiden auferen
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Reihen (40) des Zwischengebindes (10) gefligt
und/oder gepresstund bis zum zumindest teilweisen
Ausharten des Klebstoffs gehalten werden.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, wobei zumin-
dest die mit Klebepunkten (20) versehenen Artikel
(03) nach dem Aufbringen der Klebepunkte (20) zu-
nachst durch Rotation um deren normal zu einer die
Reihen (04) und Zeilen (05) des Gebindes (01) ein-
schlieBenden Ebene aufstehenden Hochachsen
ausgerichtet werden, bevor sie gegeneinander ge-
figt und/oder gepresst und bis zum zumindest teil-
weisen Ausharten des Klebstoffs gehalten werden.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, wobei zunachst die Artikelstrange (30, 31, 32,
33) von wenigstens einem Artikelstrom (35) aus un-
mittelbar hintereinander transportierten Artikeln (03)
abgetrennt werden.

Verfahren nach Anspruch 5, wobei je Reihe des fer-
tigen Gebindes ein Artikelstrom vorgesehen ist, von
demjeweils ein Artikelstrang (30, 31, 32, 33) je Reihe
(04,41,42, 43) eines herzustellenden Gebindes (01)
abgetrennt wird, entsprechend einem Zulauf aus ei-
nerder Anzahl Rder Reihen (04)im fertigen Gebinde
(01) entsprechenden Zahl von Artikelstromen (35).

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, wobei zunachst die Artikel (03) wenigstens ei-
nes Artikelstrangs (30, 31, 32, 33) miteinander ver-
bunden werden bevor die Artikel (03) unterschiedli-
cher Artikelstrange (30, 31, 32, 33) miteinander ver-
bunden werden.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, wobei:

- im Falle eines Gebindes (01) mit rechtwinklig
zueinander verlaufenden Reihen (04) und Zei-
len (05) die Artikelstrange (30, 31, 32, 33) so
parallel nebeneinander liegend zusammenge-
fuhrt werden, dass die einzelnen Artikel (03) der
Artikelstrange (30, 31, 32, 33) auf gleicher Hohe
liegen, oder

- im Falle eines Gebindes (01) mit genestet an-
geordneten Artikeln (03) die Artikelstrange (30,
31, 32, 33) reilBverschlussartig zusammenge-
fuhrt werden, so dass zumindest die Artikel (03)
zweier benachbarter Artikelstrange (30, 31, 32,
33) in verdichteter Anordnung gegeneinander
versetzt liegen.

Vorrichtung (100) zur Herstellung eines Gebindes
(01) aus vermittels Verklebungen (02) unmittelbar
miteinander verbundenen Artikeln (03), welches in
mindestens drei Reihen (04) zu jeweils mindestens
zwei Artikeln (03) angeordnete Artikel (03) umfasst,
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wobei die Verklebungen (02) jeweils durch einen,
zwei oder mehrere Klebepunkte (20) eines Kleb-
stoffs gebildet sind, die auf zumindest einer Mantel-
flache wenigstens zweier im fertigen Gebinde (01)
unmittelbar miteinander verbundener Artikel (03)
aufgebracht sind, umfassend:

- Bereitstellungsmittel (110) fir eine der Anzahl
der Reihen (04) im fertigen Gebinde (01) ent-
sprechende Zahl von Artikelstrangen (30, 31,
32, 33) mit jeweils einer der Anzahl der Artikel
(03) je Reihe (04) im fertigen Gebinde (01) ent-
sprechenden Zahl von Artikeln (03),

- Anbringungsmittel (120), um einzelne, ausge-
wahlte oder alle Artikel (03) der Artikelstrange
(30, 31, 32, 33) mit Klebepunkten (20) zu ver-
sehen,

- erste Zusammenfihrungsmittel (130), um zu-
nachst einen eine erste Reihe (41) im fertigen
Gebinde (01) bildenden ersten Artikelstrang
(31)und einen eine zweite Reihe (42) im fertigen
Gebinde (01) bildenden zweiten Artikelstrang
(32), deren Artikel (03) zumindest zum Teil mit
Klebepunkten (20) versehen sind, entspre-
chend der Anordnung der Artikel (03) der ersten
und der zweiten Reihe (41, 42) im fertigen Ge-
binde (01) zunachst zu einem Zwischengebinde
(10) zusammenzufiihren, anschlieBend an den
Klebepunkten (20) gegeneinander zu fligen
und/oder pressen und dann zumindest bis zum
zumindest teilweisen Ausharten des Klebstoffs
zu halten, sowie

- zumindest zweite Zusammenfihrungsmittel
(140), um ein Zwischengebinde (10) und min-
destens einen wenigstens eine weitere Reihe
(43) im fertigen Gebinde (01) bildenden weite-
ren Artikelstrang (33), wobei die Artikel (03) des
Zwischengebindes (10) und/oder des mindes-
tens einen weiteren Artikelstrangs (33) zumin-
dest zum Teil mit Klebepunkten (20) versehen
sind, entsprechend der Anordnung der Artikel
(03) des Zwischengebindes (10) und der min-
destens einen weiteren Reihe (43) im fertigen
Gebinde (01) bildenden Artikelstrang (33) zu-
nachst zu einem weiteren Zwischengebinde
(10) oder zumfertigen Gebinde (01) zusammen-
zufihren, anschlieRend an den Klebepunkten
(20) gegeneinander zu fiigen und/oder pressen
und dann zumindest bis zum zumindest teilwei-
sen Ausharten des Klebstoffs zu halten.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, wobei die Bereitstel-

lungsmittel (110):

- einen Zulauf von einer der Anzahl (R) der Rei-
hen (04) im fertigen Gebinde (01) entsprechen-
den Zahl von Artikelstrdmen (35) aus jeweils un-
mittelbar aufeinander folgenden Artikeln (03),

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

15

EP 2 878 543 B2

1.

12.

13.

14.

15.

28

- je Artikelstrom (35) Abtrennungsmittel (111),
um einen Artikelstrang (30, 31, 32, 33) mit einer
der Anzahl von Artikeln (03) je Reihe (04, 41,
42, 43) im fertigen Gebinde (01) vom jeweiligen
Artikelstrom (35) entsprechende Zahl von Arti-
keln (03) vom jeweiligen Artikelstrom (35) abzu-
trennen umfassen.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, wobei die Zu-
sammenfihrungsmittel (130, 140) langs einer For-
derrichtung (F) beweglich ausgefiihrt sind, um ein
Zwischengebinde (10) und/oder ein fertiges Gebin-
de (01) wahrend des Aushartens des Klebstoffs in
Forderrichtung (F) zu transportieren.

Vorrichtung nach Anspruch 9, 10 oder 11, wobei die
Zusammenfiihrungsmittel (130, 140) mindestens ei-
ne Anpresseinheit (150) umfassen, welche die zuvor
mit Klebepunkten (20) versehenen Artikel (03) zwei-
er zu einem Zwischengebinde (10) zusammenzu-
fuhrender Artikelstrange (30, 31, 32, 33) oder eines
zu einem fertigen Gebinde (01) zusammenzufiihren-
den Zwischengebindes (10) und wenigstens eines
weiteren Artikelstrangs (33) gegeneinander fligt
und/oder presst und zumindest bis zum zumindest
teilweisen Ausharten des Klebstoffs gegeneinander
halt, welche mindestens eine Anpresseinheit (150)
vorzugsweise umlaufende Klemmeinheiten (151,
152) umfasst, welche insbesondere einzeln und un-
abhangig voneinander steuerbar und wahrend des
Anpressens und Haltens an unterschiedlichen Posi-
tionen in Forderrichtung (F) gesehen fahrbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, wo-
bei die Vorrichtung (100) Ausrichtungsmittel um-
fasst, welche zumindest die mit Klebepunkten (20)
versehenen Artikel (03) entsprechend deren zur
Herstellung von durch Verklebungen (02) gebildeter
unmittelbarer Verbindungen der Artikel (03) unterei-
nander im fertigen Gebinde (01) erforderlichen Ori-
entierung ausrichten.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13, wo-
bei die Anbringungsmittel (120) durch eine oder
mehrere Diisen (121) verwirklicht sind, mittels denen
Klebepunkte (20) auf die Mantelflachen zumindest
ausgewahlter Artikel (03) aufbringbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, wobei die eine oder
mehreren Dusen (121) durch eine oder mehrere V-
férmige Doppeldiisen verwirklicht sind, mit denen
ein gleichzeitiger Auftrag von jeweils zwei oder meh-
reren Klebepunkten (20) auf einen Artikel (03) oder
maximal ein gleichzeitiger Auftrag von jeweils einem
Klebepunkt (20) auf eine der Anzahl der Disenaus-
tritts6ffnungen der Doppeldiisen entsprechende
Zahl von Artikeln (03) mdglich ist, wobei eine Dop-
peldiise zwischen den Transportwegen zweier noch
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nicht zusammengefiihrter Artikelstrange (30, 31, 32,
33) angeordnetistund/oder seitlich eines Transport-
wegs eines noch nicht mit einem anderen Artikel-
strang (30, 31, 32, 33) zusammengefihrten Artikel-
strangs (30, 31, 32, 33) angeordnet ist.

Claims

A method for producing a bundle (01) from articles
(03) connected immediately to each other by means
of glued joints (02), which bundle (01) comprises ar-
ticles (03) arranged in at least three rows (04) of at
least two articles (03) each, wherein the glued joints
(02) are each formed by one, two, or more glue dots
(20) of an adhesive, which glue dots (20) are applied
onto atleastone lateral surface of atleast two articles
(03) immediately connected to each other in the fin-
ished bundle (01), characterised in that an article
strand (30) with a number of articles (03) correspond-
ing to the number of articles (03) in the respective
row (04) in the finished bundle is provided per row
(04) of the finished bundle (01), of which articles (03)
at first at least one of two articles (03) connected to
each other in the finished bundle (01) is provided
with at least one, two, or more glue dots (20), then
the articles (03) of two article strands (30) are glued
together to an intermediate bundle (10) of two rows
(04) with the help of a first merging means (130) by
joining and/or pressing the articles of a first article
strand (31) against each other, which articles (03)
form a first row (41) in the finished bundle (01), and
the articles (03) of a second article strand (32), which
articles (03) form a second row (42) in the finished
bundle (01), at the glue dots (20) and holding the
said articles (03) until the adhesive is at least partly
hardened, and then at least one further row (43) is
added to the intermediate bundle (10) with the help
of a second merging means (140) by joining and/or
pressing the articles of at least one further article
strand (33), which articles (03) form the at least one
further row (43) in the finished bundle (01), from at
least one side against the articles (03) of at least one
outer row (40) of the intermediate bundle (10) at the
glue dots (20) and holding the said articles (03) until
the adhesive is at least partly hardened.

The method as recited in claim 1 wherein at first a
first intermediate bundle (10) is produced from two
rows (04), then, after the adhesive of the first inter-
mediate bundle (10) has hardened, a second and,
as the case may be, atleast one further intermediate
bundle (10) is produced by the addition of respec-
tively at least one further row (43) to an outer row
(40) of the previously produced intermediate bundle
(10), wherein, for each addition of a further row (43),
the articles (03) of at least one article strand (33)
forming the respective row (43) are joined and/or
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pressed against the articles (03) of at least one outer
row (40) of the intermediate bundle (10) from at least
one side and held until the adhesive is at least partly
hardened, before the bundle (01) is then completed
by the addition of at least one last row (43) of articles
(03) of a last article strand (33) to at least one outer
row (40) of the previously produced intermediate
bundle (10), by pressing the articles (03) together
and holding them until the adhesive is at least partly
hardened.

The method as recited in claim 1 or 2 wherein articles
(03) of a further article strand (33) on each of both
sides of a previously produced intermediate bundle
(10), which articles (03) have been provided with
glue dots (20), are joined and/or pressed against the
articles (03) of the two outer rows (40) of the inter-
mediate bundle (10), each from one side, and held
until the adhesive is at least partly hardened.

The method as recited in claim 1, 2, or 3 wherein,
after the application of the glue dots (20), atleast the
articles (03) provided with glue dots (20) are first
aligned by rotation about their vertical axes that
stand normal to a plane enclosing the rows (04) and
lines (05) of the bundle (01), before they are joined
and/or pressed against each other and held until the
adhesive is at least partly hardened.

The method as recited in one of the previous claims
wherein at first the article strands (30, 31, 32, 33) of
at least one article stream (35) of articles (03) being
transported immediately one after the other are sep-
arated off.

The method as recited in claim 5 wherein an article
stream is provided for each row of the finished bun-
dle, from which article stream respectively one article
strand (30, 31, 32, 33) per row (04, 41, 42, 43) of a
bundle (01) to be produced is separated off, corre-
sponding to an infeed of a number of article streams
(35) corresponding to the number (R) of rows (04)
in the finished bundle (01).

The method as recited in one of the previous claims
wherein at first the articles (03) of at least one article
strand (30, 31, 32, 33) are connected to each other
before the articles (03) of different article strands (30,
31, 32, 33) are connected to each other.

The method as recited in one of the preceding claims
wherein:

- in the instance of a bundle (01) with rows (04)
and lines (05) running toward each other at right
angles, the article strands (30, 31,32,33) are
merged located in parallel next to each other
such that the individual articles (03) of the article
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strands (30,31,32,33) are located at the same
height; or

- in the instance of a bundle (01) with articles in
a nested arrangement (03), the article strands
(30, 31,32,33) are merged in a zipper-like man-
ner such that at least the articles (03) of two ad-
jacentarticle strands (30, 31, 32, 33) are located
in a compacted arrangement offset from each
other.

A device (100) for producing a bundle (01) from ar-
ticles (03) connected immediately to each other by
means of glued joints (02), which bundle (01) com-
prises articles (03) arranged in at least three rows
(04) of at least two articles (03) each, wherein the
glued joints (02) are each formed by one, two, or
more glue dots (20) of an adhesive, which glue dots
(20) are applied onto at least one lateral surface of
at least two articles (03) immediately connected to
each other in the finished bundle (01), comprising:

- providing means (110) for a number of article
strands (30, 31, 32, 33) corresponding to the
number of rows (04) in the finished bundle (01),
each article strand (30, 31, 32, 33) with anumber
of articles (03) corresponding to the number of
articles (03) per row (04) in the finished bundle
(01);

- application means (120), for providing individ-
ual, selected, or all articles (03) of the article
strands (30, 31, 32, 33) with glue dots (20);

- first merging means (130) for at first merging
a first article strand (31) forming a first row (41)
in the finished bundle (01) and a second article
strand (32) forming a second row (42) in the fin-
ished bundle (01), the articles (03) of which ar-
ticle strands are at least in parts provided with
glue dots (20), to an intermediate bundle (10)
corresponding to the arrangement of the articles
(03) in the first and the second row (41,42) in
the finished bundle (01), subsequently joining
and/or pressing them against each other at the
glue dots (20), and then holding them until the
adhesive is at least partly hardened; as well as
- atleast second merging means (140) for at first
merging an intermediate bundle (10) and at least
one further article strand (33) forming at least
one further row (43) in the finished bundle (01),
wherein the articles (03) of the intermediate bun-
dle (10) and/or the at least one further article
strand (33) are at least partly provided with glue
dots (20), to a further intermediate bundle (10)
or to the finished bundle (01) corresponding to
the arrangement of the articles (03) of the inter-
mediate bundle (10) and of the article strand (33)
forming at least one further row (43) in the fin-
ished bundle (01), subsequently joining and/or
pressing them against each other at the glue
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12.

13.

14.

32

dots (20), and then holding them until the adhe-
sive is at least partly hardened.

The device as recited in claim 9 wherein the providing
means (110) comprise:

- an infeed of a number of article streams (35)
corresponding to the number (R) of rows (04) in
the finished bundle (01), which article streams
(35) are composed of articles (03) immediately
following each other;

- separation means (111) for each article stream
(35) for separating off an article stream (30, 31,
32, 33) with a number of articles (03) from the
respective article stream (35) corresponding to
the number of articles (03) per row (04, 41, 42,
43) in the finished bundle (01) from the respec-
tive article stream (35).

The device as recited in claim 9 or 10 wherein the
merging means (130, 140) are designed to be mov-
able along a conveying direction (F) in order to trans-
port an intermediate bundle (10) and/or a finished
bundle (01) in the conveying direction (F) during the
hardening of the adhesive.

The device as recited in claim 9, 10, or 11 wherein
the merging means (130, 140) comprise at leastone
pressing unit (150), which joins and/or presses the
articles (03), which were previously provided with
glue dots (20), of two article strands (30, 31, 32, 33)
to be merged to an intermediate bundle (10) or of an
intermediate bundle (10) to be merged to a finished
bundle (01) and at least one further article strand
(33), and holds them against each other at least until
the adhesive is at least partly hardened, which at
least one pressing unit (150) preferably comprises
circulating clamping units (151, 152), which are, in
particular, controllable individually and independent-
ly from each other and movable to different positions,
as seen in conveying direction (F), during the press-
ing and holding.

The device as recited in one of the claims 9 to 12
wherein the device (100) comprises alignment
means, which align at least the articles (03) provided
with glue dots (20) according to their orientation re-
quired in the finished bundles (01) for producing im-
mediate connections of the articles (03) to each oth-
er, said immediate connections being formed by
glued joints (02).

The device as recited in one of the claims 9 to 13
wherein the application means (120) are realised by
one or more nozzles (121), by means of which glue
dots (20) are applicable onto the lateral surfaces of
at least selected articles (03).
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15. The device as recited in claim 14 wherein the one or

more nozzles (121) are realised by one or more V-
shaped dual nozzles, by means of which a simulta-
neous application of respectively two or more glue
dots (20) onto an article (03), or maximally a simul-
taneous application of respectively one glue dot (20)
onto a number of articles (03) corresponding to the
number of nozzle outlet openings of the dual nozzles
is possible, wherein a dual nozzle is arranged be-
tween the transport routes of two article strands (30,
31, 32, 33) that have not yet been merged and/or
lateral to a transport route of an article strand (30,
31, 32, 33) that has not yetbeen merged with another
article strand (30, 31, 32, 33).

Revendications

Procédé de constitution d’un fardeau (01), composé
de produits (03) liés directement les uns aux autres
au moyen d’encollages (02), qui comprend des pro-
duits (03) disposés en au moins trois rangs (04) d’au
moins deux produits (03) chacun, chacun des encol-
lages (02) étant formé par un, deux ou plusieurs
points de colle (20) d’'un adhésif, lesquels sont ap-
pliqués sur au moins une surface d’enveloppe d’au
moins deux produits (03) liés directement l'un a
l'autre dans le fardeau fini (01), caractérisé en ce
qu’est prévue, par rang (04) du fardeau fini (01), une
colonne de produits (30) avec un nombre de produits
(03) correspondant au nombre de produits (03) du
rang (04) correspondant dans le fardeau fini (01),
dont, dans un premier temps, au moins chacun d’'un
des deux produits (03) liés les uns aux autres dans
le fardeau fini (01) est pourvu d’au moins un, deux
ou plusieurs points de colle (20), puis les produits
(03) de deux colonnes de produits (30) sont dans un
deuxiéme temps collés les uns aux autres pour for-
mer un fardeau intermédiaire (10) a deux rangs (04)
avec des premiers moyens de regroupement (130) ,
les produits (03) d’'une premiére colonne de produits
(31) formant un premier rang (41) dans le fardeau
fini (01) et les produits (03) d’'une deuxiéme colonne
de produits (32) formant un deuxieme rang (42) dans
le fardeau fini (01) étant rassemblés les uns contre
les autres au niveau des points de colle (20) et/ou
pressés et maintenus jusqu’au durcissement au
moins partiel de la colle, et enfin est ajouté au moins
unautrerang (43) au fardeauintermédiaire (10) avec
des deuxiemes moyens de regroupement (140), les
produits (03) d’au moins une autre colonne de pro-
duits (33) formant au moins un autre rang (43) dans
le fardeau fini (01) étant rassemblés d’au moins un
c6té au niveau des points de colle (20) contre les
produits (03) d’au moins un rang extérieur (40) du
fardeau intermédiaire (10) et/ou pressés et mainte-
nus jusqu’au durcissement au moins partiel de la
colle.
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2.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel est
constitué dans un premier temps un premier fardeau
intermédiaire (10) a deux rangs (04), puis, apres le
durcissement de la colle du premier fardeau inter-
médiaire (10), est fabriqué un deuxieme et, le cas
échéant, au moins un autre fardeau intermédiaire
(10) en ajoutant respectivement au moins un autre
rang (43) a un rang extérieur (40) du fardeau inter-
médiaire (10) constitué auparavant, a chaque ajout
d’un rang supplémentaire (43) les produits (03) d’au
moins une colonne de produits (33) formant le rang
correspondant (43) étant rassemblés et/ou pressés
au moins d’'un cété contre les produits (03) d’au
moins un rang extérieur (40) du fardeau intermédiai-
re (10) etmaintenus jusqu’au durcissement au moins
partiel de la colle avant que le fardeau (01) ne soit
terminé en ajoutant au moins un dernier rang (43)
de produits (03) d’'une derniére colonne de produits
(33) @ au moins un rang extérieur (40) du fardeau
intermédiaire (10) constitué précédemment, en
pressant les produits (03) les uns contre les autres
et en les maintenant jusqu’a ce que la colle durcisse
au moins partiellement.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, les produits
(03) de chacune des colonnes de produits (33) sup-
plémentaires, pourvus de points de colle (20) des
deux cotés d’'un fardeau intermédiaire (10) réalisé
précédemment, étant chacun rassemblés d’'un cbté
contre les produits (03) des deux rangs extérieurs
(40) du fardeau intermédiaire (10) et/ou pressés et
maintenus jusqu’a ce que la colle durcisse au moins
partiellement.

Procédé selon la revendication 1, 2 ou 3, au moins
les produits (03) pourvus de points de colle (20)
étant, une fois les points de colle (20) appliqués, ali-
gnés tout d’abord par rotation autour de leur axe ver-
tical dressé normalement sur un plan incluant les
rangs (04) etlignes (05) du fardeau (01) avant d’étre
rassemblés les uns contre les autres et/ou pressés
puis maintenus jusqu’a ce que la colle durcisse au
moins partiellement.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, les colonnes de produits (30, 31, 32,
33) étant dans un premier temps séparées d’au
moins un flux de produits (35) constitué de produits
(03) transportés directement les uns aprés les
autres.

Procédé selon la revendication 5, un flux de produits
étant prévu par rang du fardeau fini, flux dont est
séparée respectivement une colonne de produits
(30,31, 32,33) parrang (04,41,42,43)d’un fardeau
a constituer (01), en fonction d’une alimentation
constituée d’un nombre de flux de produits (35) cor-
respondant au nombre R des rangs (04) dans le far-
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deau fini (01).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, les produits (03) d’au moins une co-
lonne de produits (30, 31, 32, 33) étant tout d’abord
liés entre eux avant que ne soient liés entre eux les
produits (03) de colonnes de produits (30, 31, 32,
33) différentes.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes :

- dans le cas d’un fardeau (01) dont les rangs
(04) et lignes (05) sont obliques les uns par rap-
port aux autres, les colonnes de produits (30,
31, 32, 33) étant regroupées couchés parallele-
mentles uns a c6té des autres de telle sorte que
les produits unitaires (03) des colonnes de pro-
duits (30, 31, 32, 33) se trouvent a la méme hau-
teur, ou

- dans le cas d’'un fardeau (01) ou les produits
(03) sont agencés imbriqués, les colonnes de
produits (30, 31, 32, 33) sont regroupées en fer-
meture éclair, de telle sorte qu’au moins les pro-
duits (03) de deux colonnes de produits (30, 31,
32, 33) adjacentes se trouvent décalés les uns
par rapport aux autres en agencement densifié.

Dispositif (100) pour constituer un fardeau (01) com-
posé de produits (03) liés directement les uns aux
autres par encollages (02), qui comprend des pro-
duits (03) agencés en au moins trois rangs (04) d’au
moins deux produits (03) chacun, chacun des encol-
lages (02) étant formé au moyen de deux ou plu-
sieurs points de colle (20) d’'un adhésif, lesquels sont
appliqués sur au moins une surface d’enveloppe
d’au moins deux produits (03) liés directement 'un
a l'autre dans le fardeau fini (01), comprenant :

- des moyens de préparation (110) pour un nom-
bre de colonnes de produits (30, 31, 32, 33) cor-
respondant au nombre de rangs (04) dans le
fardeau fini (01) et dotées chacune d’'un nombre
de produits (03) correspondant au nombre de
produits (03) par rang (04) dans le fardeau fini
(01),

- des moyens d’application (120) pour appliquer
des points de colle (20) a des produits (03) uni-
taires, sélectionnés ou a tous les produits (03)
des colonnes de produits (30, 31, 32, 33),

- des premiers moyens de regroupement (130)
pour regrouper dans un premier temps une pre-
miére colonne de produits (31) formant un pre-
mier rang (41) dans le fardeau fini (01) et une
deuxiéme colonne de produits (32) formant un
deuxiéme rang (42) dans le fardeau fini (01),
colonnes dont les produits (03) sont pourvus au
moins en partie de points de colle (20),
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10.

1.

12.

tout d’abord en un fardeau intermédiaire (10) en
fonction de 'agencement des produits (03) du
premier et du deuxiéme rang (41, 42) dans le
fardeau fini (01), puis dans un deuxiéme temps
pour les rassembler les uns contre les autres au
niveau des points de colle (20) et/ou les presser,
pour ensuite les maintenir jusqu’au durcisse-
ment au moins partiel de la colle, ainsi que

- au moins des deuxiémes moyens de regrou-
pement (140) pour regrouper dans un premier
temps un fardeau intermédiaire (10) et au moins
une autre colonne de produits (33) formant au
moins un autre rang (43) dans le fardeau fini
(01), les produits (03) dudit fardeau intermédiai-
re (10) et/ou de ladite au moins une autre co-
lonne de produits (33) étant pourvus au moins
partiellement de points de colle (20), tout
d’abord en un autre fardeau intermédiaire (10)
ou en un fardeau fini (01), en fonction de I'agen-
cement des produits (03) du fardeau intermé-
diaire (10) et de I'au moins un autre rang (43)
dans le fardeau fini (01), puis de les rassembler
les uns contre les autres au niveau des points
de colle (20) et/ou les presser, pour ensuite les
maintenir jusqu’au durcissement au moins par-
tiel de la colle.

Dispositif selon la revendication 9, les moyens de
préparation (110) comprenant :

- une alimentation d’'un nombre, correspondant
au nombre (R) des rangs (04) dans le fardeau
fini (01), de flux de produits (35) composés cha-
cun de produits se suivant directement les uns
les autres (03),

- par flux de produits (35) des moyens de sépa-
ration (111) pour séparer une colonne de pro-
duits (30, 31, 32, 33), dotée d’'un nombre de pro-
duits (03) correspondant au nombre de produits
(03) par rang (04, 41, 42, 43) dans le fardeau
fini (01), du flux de produits (35) respectif.

Dispositif selon la revendication 9 ou 10, les moyens
de regroupement (130, 140) étant réalisés mobiles
le long d’un sens de convoyage (F) pour transporter
dans le sens de convoyage (F) un fardeau intermé-
diaire (10) et/ou un fardeau fini (01) pendant le dur-
cissement de la colle.

Dispositif selon la revendication 9, 10 ou 11, les
moyens de regroupement (130, 140) comprenant au
moins une unité de pression (150) quirassemble 'un
contre I'autre les produits (03), pourvus auparavant
de points de colle (20), de deux colonnes de produits
(30, 31, 32, 33) a regrouper en un fardeau intermé-
diaire (10) ou d’un fardeau intermédiaire (10) a re-
grouper en un fardeau fini (01) et au moins d’'une
autre colonne de produits (33), et/ou les presse et
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les maintient au moins jusqu’au durcissement au
moins partiel de la colle, ledit dispositif comprend au
moins une unité de pression (150), de préférence
des unités de serrages circulaires (151, 152), les-
quelles sont notamment contrélées individuellement
et indépendamment les unes des autres et mobiles,
pendant le pressage et le maintien, sur plusieurs po-
sitions dans le sens de convoyage (F).

Dispositif selon I'une des revendications 9 a 12, le
dispositif (100) comprenant des moyens d’aligne-
ment qui alignent au moins les produits (03) pourvus
de points de colle (20) en fonction de leur orientation
nécessaire pour constituer des liaisons directes des
produits (03) entre eux formées par encollages (02)
dans le fardeau fini (01).

Dispositif selon I'une des revendications 9 a 13, les
moyens d’application (120) étant réalisés par une ou
plusieurs buses (121) au moyen desquelles des
points de colle (20) peuvent étre appliqués sur les
surfaces d’enveloppe au moins de produits sélec-
tionnés (03).

Dispositif selon la revendication 14, 'une ou les plu-
sieurs buses (121) étant réalisées au moyen d’'une
ou de plusieurs buses doubles en forme de V, avec
lesquelles il est possible d’appliquer respectivement
deux ou plusieurs points de colle (20) en méme
temps sur un produit (03) ou d’appliquer au maxi-
mum en méme temps respectivement un point de
colle (20) sur un nombre de produits (03) correspon-
dant au nombre des trous de sortie des buses dou-
bles, une buse double étant agencée entre les voies
de transport de deux colonnes de produits (30, 31,
32, 33) non encore regroupées et/ou est agencée
latéralement a une voie de transport d’'une colonne
de produits (30, 31, 32, 33) qui n’a pas encore été
regroupée avec une autre colonne de produits (30,
31, 32, 33).
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