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(54) UMREIFUNGSGEBINDE, UMREIFUNGSMASCHINE UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG

VON UMREIFUNGSGEBINDEN

(567)  Esistein Verfahren zur Herstellung von Umrei-
fungsgebinden aus Zusammenstellungen (10) von je-
weils mindestens drei insbesondere gleichartigen Arti-
keln (12), die mittels einer Umreifung zusammengehal-
ten werden, offenbart. Die Umreifung wird durch wenigs-
tens ein vorkonfektioniertes geschlossenes Umreifungs-
band (26) gebildet, dessen Lange in etwa mit einem Ge-
samtumfang (28) der in einer Diagonalanordnung (18)
befindlichen Artikelzusammenstellung (10) korrespon-
diert.

Das Verfahren umfasst die Schritte des Zusammen-
stellens und Gruppierens von mindestens drei Artikeln
(12) in einer Diagonalanordnung (18) der sich an ihren
Mantelflaichen beriihrenden Artikel (12), des Uberstrei-
fens des die mindestens drei Artikel (12) der gruppierten
Diagonalanordnung (18) lose oder annahernd span-
nungsfreiumfangenden Umreifungsbandes (26) und des
Uberfiihrens der in Diagonalanordnung (18) befindlichen
Artikel (12) mitsamt dem die Artikel (12) in horizontaler
Verlaufsrichtung umfangenden Umreifungsband (26) in
eine Rechteckanordnung, wodurch das Umreifungsband
(26) gedehnt und dem geschlossenen Umreifungsband
(26) eine definierte Bandspannung aufgepragt wird.

Mit der Erfindung sind auch solchermalRen herge-
stellte Umreifungsgebinde offenbart.
Fig. 5D

Fig. 5E
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von Umreifungsgebinden mit den Merk-
malen des unabhéangigen Verfahrensanspruchs sowie
ein solches Umreifungsgebinde mit den Merkmalen des
unabhangigen Anspruches 10. AuRerdem betrifft die Er-
findung eine Umreifungsmaschine mit den Merkmalen
des unabhangigen Anspruches 8 zur Herstellung von
Umreifungsgebinden.

[0002] Zum Zwecke des Transports werden Gruppie-
rungen gleichartiger Artikel wie etwa Getrankebehalter
oftmals in handlichen Gebinden mitvier, sechs oder mehr
Artikeln oder Behaltern zusammengefasst, wobei die Ar-
tikel oder Behalter in diesen Gebinden bspw. mit
Schrumpffolie umhllt und zusammengehalten sein kon-
nen. Neben den weit verbreiteten Foliengebinden oder
Folienschrumpfgebinden gibt es auch sog. Umreifungs-
gebinde, Klebegebinde sowie Kombinationen dieser Ge-
bindevarianten.

[0003] Wahrenddie einzelnen Artikel oder Behalter bei
Klebegebinden mittels Haftverbindungen unmittelbar mit
ihren Mantelflachen klebend aneinandergefiigt sind,
werden die Behalter bei Umreifungsgebinden mittels
mindestens eines horizontal um die Behalter gespannten
Umreifungsbandes zusammengehalten. Um die Artikel
oder Behalter in ihrer Lage zu fixieren, kann es bei Um-
reifungsgebinden sinnvoll sein, zwei oder mehr vonein-
ander beabstandete horizontale Umreifungsbander in
unterschiedlichen Héhen anzubringen.

[0004] Bei einfachen Varianten solcher Umreifungs-
bander kdnnen die Bander durch Papierbanderolen ge-
bildet sein, die aus Stabilitatsgriinden relativ breit aus-
zufiihren sind. Umreifungsbander aus Kunststoff weisen
in aller Regel eine héhere Festigkeit auf und kénnen des-
halb normalerweise auch starker vorgespannt werden
als solche aus Papier, was insbesondere beirelativ nach-
giebigen diinnwandigen PET-Behaltern mit ihren biege-
weichen und nicht sehr formstabilen Wandungen eine
sehr prazise Definition der Umreifungsvorspannung er-
laubt, so dass die Behalter aufgrund einer zu starken
Vorspannung nicht verformt oder sogar beschadigt wer-
den kénnen. Eine prazise Einstellung der Vorspannung
kann darlber hinaus zu vermeiden helfen, dass ein hier-
mit ausgestattetes Umreifungsgebinde aufgrund zu ge-
ringer Vorspannung in der Handhabung zu labil wird und
die Behalter aus dem Gebindeverband herausrutschen
kénnen.

[0005] Zwar ist der Einsatz von Kunststoffbandern bei
der Herstellung von Umreifungsgebinden nicht véllig un-
umstritten, nicht zuletzt aus 6kologischen Griinden. Den-
noch kénnen solche Kunststoffbander aufgrund ihrer Ma-
terialeigenschaften eine giinstige Relation im Zielkonflikt
zwischen moglichst geringem Materialeinsatz und még-
lichst hoher mechanischer Festigkeit liefern, zumal den
Kunststoffbandern bedarfsweise eine definierte Elastizi-
tat eingepragt sein kann, die es erleichtert, die Umrei-
fungsbander mit einer jeweils bendtigten Vorspannung
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auszustatten. Auf diese Weise kann einerseits der Ge-
fahr einer Verformung oder gar einer Beschadigung von
zusammengehaltenen Behaltern aufgrund einer zu ho-
hen Vorspannung begegnet werden. Andererseits kann
eine ausreichende Vorspannung effektiv ein Auseinan-
derfallen der Behalter und eine unerwiinschte Auflésung
des mechanischen Gebindeverbandes verhindern.
[0006] Allerdings ist nicht zu verkennen, dass sich die
prozessbedingte Zeit, die zum Verschweil’en, Verklam-
mern oder Verkleben solcher Umreifungsbander aus
thermoplastischem Kunststoff notwendig ist, negativ auf
die erzielbare Gebindeherstellungsleistung auswirkt,
d.h. auf die Zeitrdume, in denen eine bestimmte Anzahl
an Umreifungsgebinden mittels einer Verpackungsma-
schine hergestellt werden kdnnen.

[0007] Aus dem Stand der Technik sind unterschied-
liche Varianten an Umreifungsgebinden zur mechani-
schen Zusammenfassung von Getrankebehaltern be-
kannt, so etwa aus der US 6 041 572 A, wo zwei Getran-
kebehalter mit einem die Behalter horizontal umfassen-
den Umreifungsband zusammengehalten sind.

[0008] Das vorrangige Ziel der Erfindung besteht da-
rin, ein einfach und kostengtinstig herstellbares Umrei-
fungsgebinde mit ausreichender mechanischer Stabilitat
sowie ein Verfahren zur einfachen und kostenguinstigen
Herstellung solcher mechanisch stabilen Umreifungsge-
binde zur Verfligung zu stellen. Aulerdem ist es ein wei-
teres Ziel der Erfindung, eine Umreifungsmaschine zur
einfachen und konstenglinstigen Herstellung von Umrei-
fungsgebinden zur Verfligung zu stellen. Wenn indiesem
Zusammenhang von einer einfachen Herstellbarkeit die
Rede ist, so ist damit insbesondere ein reduzierter Auf-
wand bei der Gebindeherstellung gemeint, der im Ideal-
fall mit einer verbesserten Gebindeherstelungsleistung
einher gehen sollte.

[0009] Diese Ziele werden mit den Gegenstanden der
unabhangigen Anspriiche erreicht. Weitere vorteilhafte
Ausgestaltungen werden durch die jeweiligen abhangi-
gen Anspriiche beschrieben.

[0010] ZurErreichung des genannten Ziels schlagt die
vorliegende Erfindung ein Verfahren zur Herstellung von
Umreifungsgebinden mit den Merkmalen des unabhan-
gigen Verfahrensanspruchs vor, beidem jeweils mindes-
tens drei Artikel zusammengestellt und mittels einer Um-
reifung zusammengefligt und zusammengehalten wer-
den. Hierbeikénnen insbesondere dreioder mehr gleich-
artige, d.h. gleichgroRe und/oder gleichschwere und ins-
besondere gleich geformte Artikel zusammengestellt
und zu einem Umreifungsgebinde zusammengefligt wer-
den, was jedoch zur Erreichung des genannten Ziels und
zur Umsetzung des erfindungsgemafRen Verfahrens kei-
ne zwingende Voraussetzung ist.

[0011] Varianten mit unterschiedlich geformten oder
unterschiedlich groRen Artikeln oder Getrankebehaltern
sind grundséatzlich ebenfalls denkbar, sollen jedoch im
vorliegenden Zusammenhang nicht weiter betrachtet
werden, da sie in der Praxis nur eine geringe Relevanz
aufweisen. Vorsorglich seian dieser Stelle jedoch betont,
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dass das erfindungsgemale Verfahren zwar vorzugs-
weise gleichartige Artikel verarbeitet, was jedoch nicht
einschrankend zu verstehen ist, so dass sich das Ver-
fahren auch auf unterschiedlich gestaltete, geformte
und/oder dimensionierte Artikel oder Behalter beziehen
kann.

[0012] Gleiches gilt grundsatzlich fiir das weiter unten
naher erlduterte erfindungsgemafle Umreifungsgebin-
de.

[0013] Allerdings ist es fir die Realisierung des erfin-
dungsgemalien Verfahrens notwendig, dass die zusam-
mengestellten Artikel zumindest in ihrem von der Umrei-
fung umfangenen Bereich und/oder in Bereichen, in de-
nen sich die benachbarten Artikel beriihren, jeweils zy-
lindrische oder anndhernd zylindrische Mantelflachen-
abschnitte aufweisen, damit sie die weiter unten naher
erlauterten Abwalzbewegungen im Zusammenhang mit
der Umgestaltung der Artikelzusammenstellung ermég-
lichen kénnen. Solche Artikel mit zumindest abschnitts-
weise zylindrischen oder annahernd zylindrischen Man-
telflachenabschnitten sind bspw. bei Flaschen, Getran-
kebehaltern oder Dosen aus Kunststoff, aus Metall oder
aus Mineralglas gegeben, so dass die mitdem Verfahren
zusammengeflgten Artikel, die das mittels des Verfah-
rens hergestellte Umreifungsgebinde bilden, im vorlie-
genden Zusammenhang insbesondere durch solche
Flussigkeits- oder Getrankebehalter gebildet sein kén-
nen, d.h. durch PET-Flaschen, durch Mineralglasfla-
schen oder durch Getrdnkedosen aus Aluminiumblech
oder Weilblech, wahlweise auch aus Kunststoff oder aus
Verbundwerkstoffen.

[0014] Alle diese genannten Artikel- oder Behalterfor-
men weisen in aller Regel zumindest iber gréRere Ab-
schnitte ihrer Mantelflichen hohlzylindrische Konturen
auf, so dass die in Linienberiihrung aneinandergefiigten
Mantelflachen der Artikel oder Behalter in der nachfol-
gend naher beschriebenen Weise aneinander abwalzen
kénnen, ohne dass diesen Abwalzbewegungen ein un-
erwiinschter Widerstand entgegengesetzt wird, was bei
nicht zylindrischen Artikel- oder Behalterkonturen durch-
aus der Fall ware.

[0015] Gemal dem hierbeschriebenenVerfahren wird
die Umreifung durch wenigstens ein vorkonfektioniertes
geschlossenes Umreifungsband gebildet, dessen Léange
in etwa mit einem Gesamtumfang der bei der Anbringung
der wenigstens einen Umreifung in einer Diagonalanord-
nung oder Kugelpackung befindlichen Artikelzusam-
menstellung korrespondiert. Durch die Verwendung sol-
cher vorkonfektionierter Umreifungsbander, die bereits
geschlossen sind, wird jeglicher Fiigeaufwand fir das
Aneinanderfligen der Bandenden vermieden, nachdem
das Umreifungsband um die jeweiligen Artikelzusam-
menstellungen geschlungen und vorgespannt wurde.
Anstelle von verschweil3ten, verklammerten, verklebten
oder vernieteten Verbindungen werden geschlossene
Umreifungsbander verwendet, die keine Bandenden
mehr aufweisen, die aneinandergefligt und miteinander
verbunden werden missten.
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[0016] Beim hier beschriebenen Verfahren werden
mindestens drei Artikel, insbesondere gleichartige Artikel
oder Behalter, zunachst zusammengestellt und grup-
piert, wobei die Artikel in einer Diagonalanordnung zu-
sammengestellt und gruppiert werden, so dass sich die
Artikel an ihren Mantelflachen beriihren, insbesondere
in Linienberiihrung.

[0017] AnschlieRend erfolgt ein Uberstreifen des die
mindestens drei Artikel der gruppierten Diagonalanord-
nung lose oder anndhernd spannungsfrei umfangenden
Umreifungsbandes, und zwar in aller Regel in einer Rich-
tung parallel zu einer Langserstreckungsrichtung der Ar-
tikel, d.h. in einer Richtung von oben nach unten, da die
Artikel Ublicherweise mit ihren Bodenflachen auf einer
Unterlage oder Auflageflache stehen, so dass das Um-
reifungsband leichter von oben her tber die Artikelober-
seiten herangefiihrt und tber die Artikelzusammenstel-
lung Ubergestreift werden kann.

[0018] Die Artikelzusammenstellung befindet sich in
einer Diagonalanordnung, was eine dichtest mogliche
Packung der Artikel oder Behalter bedeutet. Hierbei ste-
hen die drei oder mehr Artikel oder Behalter in einer Wei-
se zusammen, dass alle horizontalen Linien innerhalb
einer Ebene, die zwischen vertikal durch die Artikel oder
Behalter verlaufenden Langsmittelachsen gezogen wer-
den, zwischen ihren Schnittpunkten jeweils gleichschen-
kelige Dreiecke bilden. Eine noch dichtere Packung
durch eine andere Zusammenfligung der Artikel als die
genannte ist demnach nicht moglich.

[0019] AbschlieBend erfolgt eine Uberfiihrung der in
Diagonalanordnung befindlichen Artikel, die vom Umrei-
fungsband in horizontaler Verlaufsrichtung umfangen
sind, in eine Rechteckanordnung oder im Spezialfall ei-
nes 3x1-Gebindes in eine lineare Anordnung, und zwar
gegen den Widerstand des elastisch nachgebenden und
sich dabei spannenden Umreifungsbandes, wodurch
das Umreifungsband gedehnt und dem geschlossenen
Umreifungsband eine das Umreifungsgebinde mecha-
nisch stabilisierende definierte Bandspannung aufge-
pragt wird.

[0020] Bei einer 3x2-Zusammenstellung mit insge-
samt sechs Artikeln oder Behaltern erfolgt die Uberfiih-
rung in die lineare Formation z.B. durch Verschieben der
jeweils mittleren Artikel oder Behalter in jeder Dreierrei-
he, wodurch sich der duRere Umfang des Gebindes in
definierter Weise vergrofiert, in der Regel in einer Gro-
Renordnung von etwa zwei bis flinf Prozent Ladngenan-
derung.

[0021] Ein wesentlicher Vorteil des erfindungsgema-
Ren Verfahrens besteht darin, dass eine resultierende
Vorspannkraft des Umreifungsbandes des fertiggestell-
ten Umreifungsgebindes durch eine Zunahme des Ge-
samtumfanges der das Umreifungsgebinde bildenden
Artikelzusammenstellung bei deren Uberfiihren in die
Rechteckanordnung erzeugt wird. In gleicher Weise wird
dadurch auch das Umreifungsband gedehnt, was elas-
tische Riickstellkrafte und letztlich die gewlinschten Hal-
tekrafte im Gebindeverband erzeugt.
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[0022] Allerdings kann ein Teil der Vorspannkraft des
Umreifungsbandes auch durch eine Verformung
und/oder Kompression der Artikel in den Mantelberei-
chen, an denen das Umreifungsband gefiihrt ist, erzeugt
werden, sofern die Artikel in den vom Umreifungsband
umfangenen Mantelbereichen zumindest geringfiigig
verformbar sind und tber elastische Riickstellkrafte ver-
fugen. Dies trifft etwa zu bei PET-Getrankebehaltern, in
deutlich geringerem Ausmal} auch bei Blechdosen. Bei
Mineralglasflaschen fehlt dieser Effekt dagegen ganz-
lich, da hier die Mantelseiten der Flaschen véllig unelas-
tisch sind.

[0023] Dadas Umreifungsband in Langsrichtung elas-
tisch dehnbar ist und da auch die Behalter oder Artikel
zumindest geringfiigig elastisch verformbar sein kénnen,
wird das Umreifungsband beim und durch das Uberfiih-
ren der Artikelzusammenstellung in die Rechteckanord-
nung um einen definierten oder definierbaren Betrag vor-
gespannt, was die gewlinschte mechanische Festigkeit
und den mechanischen Zusammenhalt der Artikelzu-
sammenstellung im fertiggestellten Umreifungsgebinde
liefern kann. Es sei an dieser Stelle ausdricklich er-
wahnt, dass sich die genannten Effekte - die Vorspan-
nung und Dehnung des Umreifungsbandes und die elas-
tische Verformung der Artikelmantelflachen - durchaus
zu einem Gesamteffekt Giberlagern kdnnen, was hinsicht-
lich der erzielbaren Werte in der Regel zur Sicherstellung
einer ausreichend hohen Vorspannkraft und ausrei-
chend hohen Haltekraften im Gebindeverband durch
Versuche zu ermitteln sein wird.

[0024] Mitdem erfindungsgemafien Verfahren kénnen
unterschiedliche GebindegréfRen verarbeitet und herge-
stellt werden, wobei naturgemal mindestens drei vor-
zugsweise gleichartige Artikel, Behalter oder Flaschen
bendtigt werden, die zunachst in einem Dreieckverband
zusammenstehen kdnnen, so dass sie mit einem vorkon-
fektionierten Umreifungsband umfangen werden und an-
schlielend in eine gestreckte Reihenanordnung tber-
fihrt werden konnen, was ebenfalls einer Rechteckan-
ordnung im Sinne der vorliegenden Definitionen ent-
spricht, da die Artikel sich nicht mehr in ihrer urspriingli-
chen Dreieckanordnung befinden, sondern in gerader Li-
nie ausgerichtet sind.

[0025] Neben der oben genannten 3x1-Anordnung
sind zahlreiche weitere Konfigurationen méglich und
sinnvoll, z.B. Gebinde in 3x2-Anordnung, in 3x3- oder in
4x3-Anordnung etc., wobei jeweils eine Uberfiihrung der
entsprechenden Artikelzusammenstellungen aus einer
dichten Kugelpackung oder aus einer Diagonalanord-
nungin eine Rechteckanordnung erfolgt, sobald das min-
destens eine Umreifungsband in gewtlinschter Weise
Uber die Artikelzusammenstellung gestreift und in ge-
wulnschter Hohe positioniert wurde.

[0026] Umdie abschlieRend erreichte Rechteckanord-
nung der mittels des erfindungsgeméafen Verfahrens
hergestellten Umreifungsgebinde weiter zu stabilisieren,
kann das Verfahren erganzend vorsehen, dass spezielle
Umreifungsbander verwendet werden, die an ihrer den
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Artikelmantelseiten zugewandten Innenseiten jeweils
mit einer rutschhemmenden Oberflache ausgestattet
sind, wodurch die Artikel in der Rechteckanordnung ge-
halten werden, und zwar durch Erzeugung einer definier-
ten Reibkraft zwischen den Artikel- oder Flaschenman-
telflachen und dem Umreifungsband. Hierdurch kann ei-
ne stabilen Gebindeformation leichter aufrechterhalten
werden, wobei ggf. eine rutschhemmende Gegenflache
auch an den Artikeln vorgesehen sein kann, so dass eine
Materialpaarung zwischen den Innenseiten der Umrei-
fungsbander und den hiervon bedeckten Oberflachen-
bereichen der Artikelmantelseiten vorliegt, die einem
Verrutschten der Umreifungsbander entgegenwirken
kann.

[0027] DasUmreifungsband kannwahlweise durch ein
Kunststoffband, durch ein Papier- oder Kartonband mit
verschweil’ten und/oder verklebten und/oder verklam-
merten Uberlappenden Endabschnitten gebildet sein.
Sofern ein solches Umreifungsband verwendet wird, wel-
ches nach dem Ablangen z.B. von einem Endlosvorrat
mit seinen Enden verbunden und solchermalen vorkon-
fektioniert wird, wird bereits durch die Einsparung des
Vorganges des Verbindens der Bandenden am fertigge-
stellten Gebinde eine Zeitersparnis erreicht.

[0028] Einenoch glinstigere Verfahrens-und Prozess-
variante wird allerdings dadurch zur Verfligung gestellt,
dass das Umreifungsband durch ein Endlosmaterial oh-
ne Verbindungsstelle gebildet ist. Ein solches Bandma-
terial kann z.B. von einem Schlauch oder Folienschlauch
heruntergeschnitten und kontinuierlich als einzelne
Bandabschnitte zugefiihrt werden. Ein solches Endlos-
band ohne herkdmmliche Verbindungs- oder Fligestelle
kann z.B. durch ein Kunststoffband oder durch ein ver-
starktes Zellstoff- oder Papierband gebildet sein, das
Uber die gewiinschten elastischen Eigenschaften in
Bandlangsrichtung verfiigt, um die angestrebte Gebin-
destabilitat gewahrleisten zu kdnnen.

[0029] Ebenso kann das Umreifungsband aus einem
geeigneten Kunststoffmaterial, insbesondere aus einem
Thermoplastmaterial, aus Papier, Karton, Metall, aus ei-
nem Faserformteil oder anderem flexiblen Material be-
stehen, sofern es Uber die gewiinschten elastischen Ei-
genschaften in Bandlangsrichtung verfugt, damit die an-
gestrebte Gebindestabilitat gewahrleistet werden kann.
[0030] Eine sehr vorteilhafte Ergdnzung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens kann vorsehen, dass die Ar-
tikel des Umreifungsgebindes zumindest an einigen ihrer
Kontaktstellen, an denen ihre Mantelflachen in der tiber-
fuhrten Rechteckanordnung des Umreifungsgebindes
beriihrend aneinander stehen, mit Klebestellen oder
Haftstreifen ausgestattet werden. Hierdurch kann noch
zuverlassiger gewahrleistet werden, dass die Artikel oh-
ne aulere Einwirkung mit vorgespanntem Umreifungs-
band in der Rechteckanordnung verbleiben, da sie nach
dem Uberfilhren der Artikelzusammenstellung in die
Rechteckanordnung des Gebindeverbandes durch die
Haft- oder Klebestellen in den jeweiligen Relativpositio-
nen zueinander gehalten und fixiert werden kénnen.
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[0031] Hierbei kann wahlweise vorgesehen sein, dass
die beim Aufbringen und bei der Zusammenstellung der
Artikel in der Artikelzusammenstellung zunachst elasti-
schen Klebestellen zwischen den sich beriihrend anein-
ander stehenden Artikeln nach deren Uberfiihrung in die
Rechteckanordnung ausharten und nichtelastische Haft-
verbindungen zwischen den aneinander fixierten Artikeln
bilden, die anschlieRend einen nahezu unverriickbaren
Gebindeverband in der Rechteckanordnung gewahrleis-
ten und aufrechterhalten kdnnen.

[0032] Eine weitere vorteilhafte Option des erfindungs-
gemalen Verfahrens kann darin bestehen, dass das
Umreifungsgebinde nach dem Aufbringen des mindes-
tens einen Umreifungsbandes und nach der Herstellung
der Reckteckanordnung der Artikelzusammenstellung
durch einen die Artikeloberseiten in korrespondierenden
Durchsteckéffnungen fixierenden Verpackungszuschnitt
gehalten wird. Solche Verpackungszuschnitte bestehen
in aller Regel aus Karton oder steifem Papiermaterial,
teilweise auch aus Kunststoff. Sie weisen normalerweise
dehnbare Offnungen auf, durch die Halsabschnitte von
Flaschen, obere Bordelrander von Getrankedosen oder
entsprechende Abschnitte von zu fixierenden Artikeln
geschoben und vorzugsweise durch geeignete konstruk-
tive Malnahmen dort verrastet werden. Die Anordnung
der randseitig dehnbaren Offnungen im Verpackungszu-
schnitt definiert gleichzeitig die Position der jeweils darin
fixierten Artikel, Flaschen oder Dosen, wobei diese An-
ordnung gleichzeitig der Anordnung der Artikel des in die
Rechteckanordnung gebrachten Gebindeverbandes
entspricht.

[0033] Als Option kénnen solche Verpackungszu-
schnitte oder sog. Top-Clips oder andere Lésungen zur
Positionsfixierung der Flaschen und/oder fir die Ausbil-
dung einer Griff-Funktion verwendet werden.

[0034] Zur Erreichung des oben definierten Ziels
schlagt die Erfindung neben dem in verschiedenen Va-
rianten erlduterten Verfahren auch ein Umreifungsgebin-
de vor, das mindestens drei insbesondere gleichartige
gruppierte Artikel umfasst, die mittels einer Umreifung
zusammengehalten sind, wobei das Umreifungsgebinde
insbesondere mittels eines Verfahrens wie oben erlautert
hergestellt sein kann. Die Artikel, die das Umreifungsge-
binde bilden sollen, weisen zumindest in einem von der
Umreifung umfangenen Bereich jeweils zylindrische
oder annahernd zylindrische Mantelflachenabschnitte
auf. AuRerdem ist die Umreifung durch wenigstens ein
vorkonfektioniertes geschlossenes Umreifungsband ge-
bildet, dessen Lange in etwa mit einem Gesamtumfang
der bei der Anbringung der wenigstens einen Umreifung
in einer Diagonalanordnung oder dichten Kugelpackung
befindlichen Artikelzusammenstellung korrespondiert.
[0035] Dariberhinausistbeidem erfindungsgemalen
Umreifungsgebinde die Artikelzusammenstellung mit-
samt dem die Artikel in horizontaler Verlaufsrichtung um-
fangenden Umreifungsband unter elastischer Dehnung
des Umreifungsbandes in eine Rechteckanordnung ge-
bracht, wobei dem geschlossenen Umreifungsband eine
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das Gebinde mechanisch stabilisierende definierte
Bandspannung aufgepragt ist.

[0036] Bei einem solchen Umreifungsgebinde ist die
Vorspannkraft des Umreifungsbandes durch eine Zu-
nahme des Gesamtumfanges der das Umreifungsgebin-
de bildenden Artikelzusammenstellung bei deren Uber-
fuhren in die Rechteckanordnung und/oder durch eine
Verformung und/oder Kompression der Artikel in den
Mantelbereichen, an denen das Umreifungsband gefihrt
ist, erzeugt.

[0037] Hierzu mussdas UmreifungsbandinLangsrich-
tung elastisch dehnbar sein.

[0038] Wie oben bereits erwahnt, kann es von Vorteil
sein, das Umreifungsband an seiner den Artikelmantel-
seiten zugewandten Innenseite mit einer rutschhemmen-
den Oberflache auszustatten, wodurch die Artikel in der
Rechteckanordnung gehalten werden, denn auf diese
Weise kann eine definierte Reibkraft zwischen den Fla-
schen und dem Umreifungsband zur Aufrechterhaltung
einer stabilen Gebindeformation erzeugt werden.
[0039] Das Umreifungsband kann bspw. durch ein
Kunststoffband, durch ein Papier- oder Kartonband mit
verschweilten und/oder verklebten und/oder verklam-
merten Uberlappenden Endabschnitten gebildet sein.
[0040] Vorzugsweise jedoch ist das Umreifungsband
durch ein Endlosmaterial ohne Verbindungsstelle gebil-
det. Das Umreifungsband kann z.B. von einem Schlauch
heruntergeschnitten sein und kann z.B. durch Kunststoff-
band oder durch verstarktes Zellstoff-/Papierband gebil-
det sein. Ebenso denkbar sind Bandmaterialen aus
Kunststoff, Papier, Karton, Metall, Faserformteil oder an-
dere flexible Materialien.

[0041] Bei dem Umreifungsgebinde kann weiterhin
vorgesehen sein, dass die Artikel zumindest an einigen
ihrer Kontaktstellen, an denen ihre Mantelflachen in der
Uberfiihrten Rechteckanordnung des Umreifungsgebin-
des beriihrend aneinander stehen, mit Klebestellen oder
Haftstreifen ausgestattet sind, so dass die Artikel ohne
aulere Einwirkung mit vorgespanntem Umreifungsband
in der Rechteckanordnung verbleiben.

[0042] Die beim Aufbringen und bei der Zusammen-
stellung der Artikel elastischen Klebestellen zwischen
den berlhrend aneinander stehenden Artikeln kénnen
vorzugsweise nach der Uberfiihrung der Artikel in die
Rechteckanordnung ausgehartet sein und solcherma-
Ren nichtelastische Haftverbindungen zwischen den an-
einander fixierten Artikeln bilden.

[0043] Erganzend kann vorgesehen sein, dass das
Umreifungsgebinde mit einem die einzelnen Artikel der
Artikelzusammenstellung durch einen die Artikelobersei-
ten in korrespondierende Durchsteckoffnungen fixieren-
den Verpackungszuschnitt ausgestattet ist, so dass die
Artikel zusatzlich durch diesen Verpackungszuschnitt fi-
xiert und in ihren Relativpositionen zueinander gehalten
sind. Als solche Option kénnen sog. Top-Clips oder an-
dere Losungen zur Positionsfixierung der Flaschen
und/oder fir die Ausbildung einer Griff-Funktion verwen-
det werden.
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[0044] Es sei an dieser Stelle ausdriicklich erwahnt,
dass alle Aspekte und Ausfiihrungsvarianten, die im Zu-
sammenhang mit dem erfindungsgemafien Verfahren
zur Herstellung von Umreifungsgebinden erlautert wur-
den, gleichermalRen Teilaspekte des erfindungsgema-
Ren Umreifungsgebindes betreffen oder bilden kénnen.
Wenn daher an einer Stelle bei der Beschreibung oder
auch bei den Anspruchsdefinitionen zum erfindungsge-
mafRen Herstellungsverfahren von bestimmten Aspekten
und/oder Zusammenhangen und/oder Wirkungen die
Rede ist, so gilt dies gleichermalien fiir das erfindungs-
gemale Umreifungsgebinde. In umgekehrter Weise gilt
dasselbe, so dass auch alle Aspekte und Ausfiihrungs-
varianten, die im Zusammenhang mit dem erfindungs-
gemalen Umreifungsgebinde erldutert wurden, glei-
chermallen Teilaspekte des erfindungsgemafen Ver-
fahrens zur Herstellung solcher Umreifungsgebinde be-
treffen oder bilden kdnnen. Wenn daher an einer Stelle
bei der Beschreibung oder auch bei den Anspruchsdefi-
nitionen zum erfindungsgemaflen Umreifungsgebinde
von bestimmten Aspekten und/oder Zusammenhangen
und/oder Wirkungen die Rede ist, so gilt dies gleicher-
mafen fur das erfindungsgemale Herstellungsverfah-
ren.

[0045] Zur Erreichung des oben definierten Ziels
schlagt die Erfindung neben dem in verschiedenen Va-
rianten erlauterten Verfahren sowie neben dem in ver-
schiedenen Varianten beschriebenen Umreifungsgebin-
de aullerdem eine Umreifungsmaschine mit den Merk-
malen des unabhangigen Anspruches 8 vor. Die erfin-
dungsgemafle Umreifungsmaschine dient der Herstel-
lung von Umreifungsgebinden aus Zusammenstellun-
gen von jeweils mindestens drei insbesondere gleichar-
tigen Artikeln, die mittels einer Umreifung zusammenge-
halten werden. Die Artikel weisen zumindest in einem
von der Umreifung umfangenen Bereich und/oder in Be-
reichen, in denen sich benachbarte Artikel beriihren, je-
weils zylindrische oder anndhernd zylindrische Mantel-
flachenabschnitte auf. Die erfindungsgemafle Umrei-
fungsmaschine umfasst zumindest ein Ubergabewerk-
zeug zum Applizieren von vorkonfektionierten geschlos-
senen Umreifungsbandern auf die in einer Diagonalan-
ordnung befindlichen Artikelzusammenstellungen. Au-
Rerdem umfasst die Umreifungsmaschine mindestens
ein Umformatierungswerkzeug zum Uberfiihren der in
Diagonalanordnung befindlichen Artikel mitsamtdem die
Artikel in horizontaler Verlaufsrichtung umfangenden
Umreifungsband in eine Rechteckanordnung.

[0046] Wahlweise kann die erfindungsgemafle Umrei-
fungsmaschine in einem kontinuierlichen Férderbetrieb
laufen, womitinsbesondere ein Verarbeitungsbetrieb oh-
ne Anhalten der Artikelzusammenstellungen wahrend
der Applikation der Umreifungsbander gemeint ist.
[0047] Nachfolgend seien nochmals einige Aspekte
der vorliegenden Erfindung in verschiedenen Kombina-
tionen, Abwandlungen und Ausfiihrungsvarianten erlau-
tert. So kénnen bspw. Umreifungsgebinde durch Uber-
fuhrung mehrerer paralleler Reihen von hintereinander

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

beférderten Artikeln oder Getrankebehaltern gebildet
werden, die sich zunachst in einer Kugelpackung oder
Diagonalanordnung befinden. Hierbei kénnen mehrere
Reihen (z.B. drei parallele Reihen) mit hintereinander in
Transportrichtung beférderten Artikeln oder Getrankebe-
haltern vorgesehen sein, wobei sich die Artikel oder Be-
halter aufgrund eines ggf. wirkenden Staudruckes je-
weils mitihren Mantelflachen beriihren. Die Beférderung
kann bspw. mittels einer sich in Transportrichtung bewe-
genden Auflageflache einer Horizontalférdereinrichtung
erfolgen, die bspw. eine endlos umlaufende Mattenkette
oder ein endlos umlaufendes Férderband o. dgl. aufwei-
sen kann, auf dessen Auflageflache die Artikel oder Be-
halter stehend beférdert werden.

[0048] Die einzelnen Reihen mit Artikeln oder Behal-
tern sind in Gassen gefiihrt, welche Gassen sinnvoller-
weise jeweils in etwa eine passende Breite aufweisen,
damit die in Transportrichtung beférderten Artikel oder
Behalter ohne nennenswerte Reibungseffekte zwischen
den die Reihen oder Gassen seitlich voneinander sepa-
rierenden vertikalen Gassenblechen hindurchbewegt
werden kdnnen.

[0049] Um eine gewiinschte Artikelzusammenstellung
mit einer fur die zu bildenden Gebinde passenden Anzahl
an Artikeln oder Behéltern zu bilden, ist es notwendig,
die jeweils gewiinschte Anzahl durch Liickenbildung von
nachfolgenden Artikeln oder Behaltern abzutrennen und
die dadurch gebildete Artikelzusammenstellung weite-
ren Behandlungsschritten unterziehen zu kénnen.
[0050] Die Separierung einer gewlinschten Anzahl an
Artikeln oder Behéaltern von den llickenlos transportierten
Reihen kann durch geeignete Einteileinrichtungen erfol-
gen, bspw. durch an umlaufenden Ketten gehaltene Ein-
teilstabe, die quer zur Transportrichtung hinter die jeweils
durch eine Licke von nachfolgenden Artikeln oder Be-
haltern abzutrennende Artikelgruppierung eingreifen
und diese mit zumindest kurzzeitig hdherer Vorschubge-
schwindigkeit als die Fordergeschwindigkeit der Hori-
zontalférdereinrichtung nach vorne bewegen.

[0051] Die Separierung einer gewlinschten Anzahl an
Artikeln oder Behéaltern von den llickenlos transportierten
Reihen kann bspw. auch durch von unten durch die For-
der- oder Auflageebene hindurch nach oben auftauchen-
den Einteilfinger erfolgen. Solche Einteilfinger kénnen
insbesondere durch paarweise in jede Reihe von unten
eingreifende vertikale Stabe gebildet sein, die vorzugs-
weise in Nahe der Gassenbleche gefiihrt sind und sich
nach ihrem Auftauchen in die Férderebene zur Ausbil-
dung der gewtinschten Liicke mit einer zumindest kurz-
zeitig héheren Vorschubgeschwindigkeit als die Foérder-
geschwindigkeit der Horizontalférdereinrichtung nach
vorne bewegen.

[0052] Eine optionale weitere Schubeinrichtung mit ei-
nem von hinten an die mittels der Einteileinrichtung ab-
getrennten Artikelgruppierung angreifenden Schubbal-
ken kann ggf. im weiteren Forderverlauf in Zusammen-
wirkung mit sich verjingenden &duReren Gelanderab-
schnitten der Gassenbleche fiir das Zusammenschieben
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der z.B. insgesamt sechs Artikel oder Behalter in eine
Diagonalanordnung sorgen.

[0053] Wahrend die jeweils eine gewisse Breite auf-
weisenden Gassenbleche im Reihentransport zwangs-
laufig fur definierte seitliche Abstande der einzelnen Rei-
hen voneinander sorgen, ist es sinnvoll, die Artikel im
weiteren Foérderverlauf zusammenzufihren. Auflerdem
muissen die Artikel zunéchst in eine Diagonalanordnung
gebracht werden. Zu diesem Zweck kann der Schubbal-
ken ungefahr mittig an der zur Artikelgruppierung wei-
senden Frontseite einen stempelartigen Vorsprung o.
dgl. aufweisen, der die beiden mittleren Artikel oder Be-
halter der vom Schubbalken der riickseitig an die Artikel-
gruppierung angreifenden Schubeinrichtung gegeniiber
den aulieren beiden Artikelpaaren um einen definierten
Vorschubweg in Transportrichtung nach vorne ver-
schiebt, wobei dieser definierte Vorschubweg sinnvoller-
weise in etwa einem halben Artikel- oder Behalterdurch-
messer entspricht, weil somit die dichteste Kugelpa-
ckung bzw. Diagonalanordnung erzielt werden kann.
[0054] Die sich beidseitig verjiingenden duReren Ge-
landerabschnitte schieben gleichzeitig die jeweils dule-
ren Artikel- oder Behalterpaare an beide Langsseitendes
mittleren Artikel- oder Behalterpaares heran, das zuvor
mittels des stempelartigen Vorsprunges am Schubbal-
ken um etwa einen halben Artikel- oder Behalterdurch-
messer gegenlber diesen dufleren beiden Artikel- oder
Behalterpaaren in Transportrichtung auf der Horizontal-
fordereinrichtung nach vorne verschoben wurde, sodass
sich die insgesamt sechs Artikel oder Behalter (oder eine
entsprechend andere Anzahl, je nach gewiinschter Gro-
Re der Artikelzusammenstellung) der solchermalen be-
handelten Artikelgruppierung an ihren Mantelseiten be-
rihren, sobald sie in die Kugelpackung der Diagonalan-
ordnung gebracht wurden.

[0055] Vorzugsweise lassen die gewahlten Abstande
der aulReren Gelanderabschnitte voneinander im weite-
ren Forderverlauf eine Auseinanderbewegung dieser
Kugelpackung zumindest solange nicht mehr zu, bis in
einem spateren Verarbeitungsstadium die Diagonalan-
ordnung nach Anbringung des Umreifungsbandes in ei-
ne Rechteckanordnung verschoben wird.

[0056] Wahlweise kann eine kontinuierliche Weiterbe-
wegung der insgesamt sechs Artikel oder Behalter der
Artikelgruppierung unter Beibehaltung der erzielten Dia-
gonalordnung durch rlickseitiges Angreifen von mehre-
ren Schubfingern bewirkt werden, die in horizontaler
Langserstreckung und senkrecht zur L&ngserstre-
ckungsrichtung des Schubbalkens sowie parallel zur
Transportrichtung in positive Transportrichtung aus dem
Schubbalken herausfahrbar sind, wobei jeweils zwei
Schubfinger riickseitig an den linken und rechten Ran-
dern jedes der hinteren drei Artikel oder Behalter der Ar-
tikelgruppierung angreifen kénnen. Die stirnseitigen
Kontaktflachen der Schubfinger kdnnen wahlweise in
passender Weise abgeschragt sein und mit den Kontu-
ren der Mantelflachen der kontaktierten Artikel oder Be-
halter korrespondieren, so dass diese exakt in Transpor-
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trichtung gefiihrt und geschoben werden.

[0057] Anschlielend kann im weiteren Forder- und
Verarbeitungsverlauf die vorderseitig und riickseitig an
die Artikelgruppierung angreifende Zustellung eines Um-
formatierungswerkzeuges erfolgen, welches aus einem
hinteren Schieber, der riickseitig an der Artikelgruppie-
rung angreift, und aus einem vorderen Schieber, der vor-
derseitig an der Artikelgruppierung angreift, gebildet ist.
Diese vorderen und hinteren Schieber kdnnen bspw. von
oben abgesenkt und solchermalien an die zu umreifende
Artikelgruppierung oder Artikelzusammenstellung, die
sich in der Diagonalanordnung befindet, zugestellt wer-
den.

[0058] Beispielsweise kannjeder derbeiden riickseitig
und vorderseitig angreifenden Schieber jeweils geeigne-
te Anlagekonturen aufweisen, bspw. gebildet durch meh-
rere nebeneinander angeordnete Anlageschalen, wobei
die mittlere Anlageschale des die vorderen drei Artikel
oder Behalter kontaktierenden vorderen Schiebers um
den definierten Vorschubweg in paralleler Richtung zur
Transportrichtung gegentiber den beiden aueren Anla-
geschalen verschobenist. Zu diesem Zweck kannim vor-
deren Schieber eine entsprechende muldenartige Auf-
nahme oder Aufnahmemulde o. dgl. vorgesehen sein.
[0059] Die mittlere Anlageschale des riickseitig an die
Artikelgruppierung angreifenden hinteren Schiebers
greift dagegen noch nicht an den mittleren Artikel oder
Behalter der hinteren Artikel- oder Behalterreihe an, da
sich die Anlageschalen des hinteren Schiebers allesamt
in einer Ebene quer zur Transportrichtung befinden, d.h.
sie fluchten quer zur Transportrichtung.

[0060] Somit greifen weiterhin vorrangig die beiden
mittleren Schubfinger am mittleren Artikel oder Behalter
der hinteren Artikel- oder Behalterreihe an. Allerdings ist
diese Kontaktierung des genannten Artikels oder Behal-
ters durch die Schubfinger nicht zwingend notwendig, da
die Kugelpackung der Diagonalanordnung in Zusam-
menwirkung mit der dulReren Fiihrung der eingezogenen
auBeren Gelanderabschnitte ein Ausbrechen oder Aus-
weichen der mittleren Artikel oder Behalter der Artikel-
gruppierung zuverlassig verhindern kann.

[0061] In der beschriebenen Positionierung der hinte-
renund vorderen Schieberkdnnen die linken und rechten
auBeren Gelanderabschnitte um einen definierten Ver-
fahrweg auseinanderbewegt werden. Dieser genannte
Verfahrweg, um den jeder der beiden duferen Gelan-
derabschnitte senkrecht zur Transportrichtung nach au-
Ren bewegt werden kann, entspricht dem notwendigen
Raum, den die angestrebte Umformatierung der umreif-
ten Artikelgruppierung aus der Kugelpackung in die end-
gultige Rechteckanordnung erfordert.

[0062] Das aufzubringende Umreifungsband weist
grundsatzlich eine passende Lange auf, die zumindest
der umhiillenden Kurve der in Diagonalanordnung be-
findlichen Artikelgruppierung entspricht. Das solcherma-
Ren vorkonfektionierte und in passender Lange zur Ver-
fugung gestellte Umreifungsband kann somit weitge-
hend problemlos von oben auf die Artikelgruppierung
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aufgebracht werden, was vorzugsweise unter Verwen-
dung eines entsprechend dafiir ausgestatteten Handha-
bungswerkzeuges erfolgen kann.

[0063] Die letzte Prozessphase zur Umformatierung
der umreiften Artikelgruppierung in die Rechteckanord-
nung sieht eine Herausbewegung der mittleren Anlage-
schale des vorderen Schiebers entgegen der Transpor-
trichtung aus dem vorderen Schieber vor, wodurch diese
Anlageschale in fluchtende Anordnung mit den benach-
barten linken und rechten Anlageschalen des vorderen
Schiebers gebracht wird. Diese Schubbewegung der
mittleren Anlageschale um den gleichen Betrag wie der
zuvor erlauterte definierte Vorschubweg kann bspw. mit-
tels einesim vorderen Schieber gelagerten Stellzylinders
oder eines anderen geeigneten Aktors erfolgen, der die
Anlageschale aus der muldenartigen Aufnahme heraus-
bewegt und in die gewiinschte fluchtende Lage mit den
benachbarten Anlageschalen bringen kann.

[0064] Durch diese Riickbewegung des Stellzylinders
oder Aktors werden die duf3eren linken und rechten Ar-
tikel- oder Behalterpaare unter Dehnung des Umrei-
fungsbandes an die zuvor auseinanderbewegten aulle-
ren Gelanderabschnitte angelegt. Gleichzeitig werden
die vorderen und riickseitigen Artikel- oder Behélterrei-
hen, bestehend aus jeweils drei Artikeln oder Behaltern,
in fluchtende Anordnung gebracht, wodurch insgesamt
die angestrebte Rechteckanordnung des solchermalien
hergestellten Umreifungsgebindes erzielt wird. Das Um-
reifungsband erhalt durch diese Riickbewegung des aus
demvorderen Schieber herausgefahrenen Stellzylinders
mitder daran angeordneten Anlageschale die fiir die Sta-
bilitat des Umreifungsgebindes erforderliche Bandspan-
nung.

[0065] Abschliefend kann das Umformatierungswerk-
zeug vom solchermalfen fertiggestellten Umreifungsge-
binde entfernt werden, sofern nicht zumindest der hintere
Schieber fir die weitere Fortsetzung der Férderbewe-
gung des Gebindes bendtigt wird.

[0066] Optional kénnen die Artikel oder Behéalter an
ihren Mantelflachen mit Haftstellen ausgestattet werden,
was oben bereits erlautert wurde.

[0067] Eine erste Ausfiihrungsvariante einer Werk-
zeuganordnung des Umformatierungswerkzeuges und
weiterer einzelner Komponenten sind nachfolgend be-
schrieben. Zahlreiche Werkzeugkomponenten kénnen
bspw. an einem oberhalb der Horizontalférdereinrich-
tung mit den darauf bewegten Artikeln oder Behaltern
befindlichen Trager aufgehangt sein. Dies sind etwa die
hier auseinanderbewegten hinteren und vorderen Schie-
ber mit den daran gehaltenen und mittels der Schieber
gegen die Mantelseiten der Artikel oder Behalter zustell-
baren Anlageschalen.

[0068] Wahlweise konnen sich hierbei mehrere Anla-
geschalenin unterschiedlichen Héhen befinden, was ins-
besondere der Handhabungsmdglichkeit unterschied-
lich dimensionierter Artikel oder Behalter dienen kann,
die somit je nach GrofRe in unterschiedlichen Héhen mit-
tels der Anlageschalen kontaktiert werden kénnen.
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[0069] An der Unterseite des Tragers kénnen sich zu-
dem Linearlager befinden, an denen die vorderen und
hinteren Schieber gefiihrt sind, so dass diese bedarfs-
weise in horizontaler Richtung gegeniiber dem Trager
verstellt werden kdnnen, um die Umformung der Artikel-
gruppierung in die Diagonalanordnung bzw. in die Recht-
eckanordnung vornehmen zu kénnen.

[0070] Bei einer alternativen Ausfiihrungsvariante der
Umreifungsmaschine kann auch eine symmetrische An-
ordnung von Werkzeugen vorgesehen sein, um etwa ne-
beneinander zwei Gebinde gleichzeitig herstellen zu
kénnen.

[0071] Die vorkonfektionierten Umreifungsbander
kénnen bspw. aus einem zentralen Magazin enthnommen
und den bei der Herstellung der Umreifungsgebinde ver-
wendeten Ubergabewerkzeugen zugefiihrt werden, die
in linearer Bewegung im Werkzeug bzw. in der Maschine
gefiuihrt werden, um an geeigneter Stelle bei der Ausstat-
tung der Artikelgruppierungen zum Einsatz zu kommen.
[0072] Bei einem mogliche Maschinenlayout schlie-
Ren sich bspw. an einen Zulauf zwei oder mehr parallele
Spuren fir die darin geférderten Artikelgruppierungen
an. Zwischen den beiden oder mehr parallelen Spuren
kann sich insbesondere die oben erwahnte Achse fiir die
lineare Bewegung des Ubergabewerkzeuges befinden.
[0073] Ein mit der unteren oder zweiten Spur gekop-
peltes Magazin ist vorzugsweise mit dem Ubergabe-
werkzeug gekoppelt und damit mit der Achse fir die li-
neare Bewegung des Ubergabewerkzeuges. In dem Ma-
gazin werden die Umreifungsbander bevorratet und be-
darfsweise dem Ubergabewerkzeug zur Verfiigung ge-
stellt.

[0074] Ein mit der oberen oder ersten Spur gekoppel-
tes und optional zu verstehendes weiteres Magazin kann
ebenfalls mit dem Ubergabewerkzeug gekoppelt sein
und ist damit mit der Achse fiir die lineare Bewegung des
Ubergabewerkzeuges verbunden. In dem optionalen
weiteren Magazin kdnnen bspw. Verpackungszuschnitte
bevorratet sein, die auch als sog. "Top-Clips" bezeichnet
werden, und die zeitlich vor oder nach dem Anbringen
der Umreifungsbander auf die Artikelgruppierungen auf-
gebracht werden kdnnen, um diese mechanisch noch
besser zusammenzuhalten. Auch diese Verpackungszu-
schnitte werden aus dem weiteren Magazin entnommen
und bedarfsweise dem Ubergabewerkzeug zur Verfi-
gung gestellt.

[0075] Mit einer optionalen externen Aufsetzeinrich-
tung kénnen wahlweise Verpackungszuschnitte auf die
Umreifungsgebinde aufgesetzt werden. Dieser externen
Aufsetzeinrichtung ist vorzugsweise ebenfalls ein exter-
nes Magazin firr die Verpackungszuschnitte zugeordnet.
Typischerweise ist eine solche externe Aufsetzeinrich-
tung mit dem Magazin fiir die Umreifungsbander zu kom-
binieren, wahrend eine Doppelung durch Kombination
mit dem weiteren Magazin fiir die Verpackungszuschnit-
te in der Praxis kaum vorkommen durfte.

[0076] Wahlweise kdnnen diese Verpackungsmaschi-
nen in einem intermittierenden oder in einem kontinuier-



15 EP 3 974 328 A2 16

lichen Betrieb laufen. Weitere Tertidrverpackungsstatio-
nen kénnen sich anschlieRen, etwa Folienumhdllungs-
stationen, sog. Tray-Verpackungs-Stationen oder auch
sog. Tray-Schrumpf-Packer. Diese beispielhaft genann-
ten Tertidrverpackungsstationen sind jedoch nicht als
abschlieRende Aufzahlung zu verstehen, sondern sollten
hier nur beispielhaft Erwahnung finden, da sie jederzeit
mit dem erfindungsgemaRen Verfahren oder mit einer
erfindungsgemafRen Verpackungsmaschine kombiniert
werden und diese je nach bestehendem Bedarf sinnvoll
erganzen konnen.

[0077] 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 vergréRert im Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.

Fig. 1 zeigtin insgesamt fiinf schematischen Ansich-
ten (Fig. 1A, Fig. 1B, Fig. 1C, Fig. 1D und Fig. 1E)
Artikelgruppierungen und Artikelzusammenstellun-
gen mit insgesamt sechs gleichartigen Artikeln.

Fig. 2 zeigt in insgesamt vier schematischen Ansich-
ten (Fig. 2A, Fig. 2B, Fig. 2C und Fig. 2D) die Bildung
von Umreifungsbandern und deren Anbringung an
eine Artikelzusammenstellung.

Fig. 3A zeigt in einer schematischen Seitenansicht
ein Umreifungsgebinde, bei dem die Artikel in eine
Rechteckanordnung zueinander gebracht sind.

Fig. 3B zeigt eine schematische Draufsicht auf das
Umreifungsgebinde gemaR Fig. 3A.

Fig. 3C zeigt eine schematische Draufsicht einer al-
ternativen Ausfiihrungsvariante des Umreifungsge-
bindes.

Fig. 4 zeigt in insgesamt drei schematischen Drauf-
sichten (Fig. 4A, Fig. 4B und Fig. 4C) aufeinander-
folgende Prozessschritte bei der Ausstattung von Di-
agonalanordnungen von Artikelzusammenstellun-
gen mit vorkonfektionierten Umreifungsbandern.

Fig. 5 zeigt in insgesamt finf schematischen Drauf-
sichten (Fig. 5A, Fig. 5B, Fig. 5C, Fig. 5D und Fig.
5E) aufeinanderfolgende Prozessschritte bei der
Ausstattung von Diagonalanordnungen von Artikel-
zusammenstellungen mit vorkonfektionierten Um-
reifungsbandern und bei der Umformatierung der Ar-
tikelzusammenstellungen in Umreifungsgebinde,
bei denen die Artikel sich in Rechteckanordnung be-
finden.

Fig. 6A zeigt in einer schematischen Seitenansicht
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eine erste Ausfiihrungsvariante von Maschinenkom-
ponenten und Umformatierungswerkzeugen, die
Teil einer Umreifungsmaschine sind.

Fig. 6B zeigt in einer schematischen Seitenansicht
eine zweite Ausfilhrungsvariante von Maschinen-
komponenten und Umformatierungswerkzeugen,
die Teil einer Umreifungsmaschine sind.

Fig. 6C zeigt in einer schematischen Draufsicht ei-
nen Werkzeugkopf zur Applikation von vorkonfekti-
onierten Umreifungsbandern auf Artikelzusammen-
stellungen.

Fig. 7 zeigt in einer weiteren schematischen Seiten-
ansicht eine Anlagenkonfiguration einer Umrei-
fungsmaschine.

Fig. 8 zeigt in einer schematischen Blockdarstellung
verschiedene Ausstattungsoptionen einer Umrei-
fungsmaschine.

Fig. 9 zeigt in einer weiteren schematischen Block-
darstellung eine Maschinenkonfiguration und mog-
liche Ausstattungsoptionen einer Umreifungs-
und/oder Verpackungsmaschine, die vorrangig in ei-
nem getakteten Betrieb laufen kann.

Fig. 10 zeigt in einer weiteren schematischen Block-
darstellung eine alternative Maschinenkonfiguration
und mogliche Ausstattungsoptionen einer Umrei-
fungs- und/oder Verpackungsmaschine, die vorran-
gig in einem kontinuierlichen Betrieb laufen kann.

[0078] Fdr gleiche oder gleich wirkende Elemente der
Erfindung werden identische Bezugszeichen verwendet.
Ferner werden der Ubersicht halber nur Bezugszeichen
inden einzelnen Figuren dargestellt, die fir die Beschrei-
bung der jeweiligen Figur erforderlich sind. Die darge-
stellten Ausfiihrungsformen stellen lediglich Beispiele
dar, wie die erfindungsgemafe Vorrichtung oder das er-
findungsgemafRe Verfahren ausgestaltet sein kénnen
und stellen keine abschlieRende Begrenzung dar.
[0079] Dienachfolgend beschriebeneninsgesamt fuinf
schematischen Darstellungen der Figuren 1A bis 1E ver-
deutlichenin Seitenansichten (Fig. 1A und Fig. 1B) sowie
in Draufsichten (Fig. 1C, Fig. 1D und Fig. 1E) jeweils eine
Artikelzusammenstellung 10, die mittels einer Umreifung
zu einem Umreifungsgebinde (vgl. Figuren 2 und 3) ver-
arbeitet wird.

[0080] Die gezeigten Artikelzusammenstellungen 10
umfassen in den gezeigten Ausflihrungsvarianten insge-
samt sechs Artikel 12, die jeweils durch Getrankebehal-
ter 14 gebildet sind. Die aus den Artikeln 12 oder Getran-
kebehaltern 14 zu bildenden Umreifungsgebinde weisen
jeweils gleichartige, insbesondere identische Artikel 12
oder Getrankebehalter 14 auf. Varianten mit unter-
schiedlich geformten oder unterschiedlich groRen Arti-
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keln 12 oder Getrankebehaltern 14 sind zwar grundsatz-
lich denkbar, sollen jedoch im vorliegenden Zusammen-
hang nicht weiter betrachtet werden.

[0081] Die zunachst lose gruppierten Artikel 12 oder
Getrankebehalter 14 (vgl. Fig. 1A und Fig. 1C) werden
in einer Weise zusammengeschoben, dass sich die zu-
mindest abschnittsweise hohlzylindrischen Artikel 12
oder Getrankebehalter 14 in vertikalen Kontaktbereichen
16 berthren (vgl. Fig. 1B und Fig. 1D), wobei sich die
Artikel 12 oder Getrankebehalter 14 der gezeigten Arti-
kelzusammenstellung 10 in einer Diagonalanordnung 18
befinden, was einer dichten Kugelpackung entspricht,
die nicht weiter verdichtet werden kann.

[0082] Wie es die Figuren 1A bis 1E erkennen lassen,
weisen die zusammengestellten Artikel 12 zumindest in
Abschnitten, die spater von der Umreifung umfangen
werden, jeweils zylindrische Mantelflichenabschnitte
auf, wodurch die Artikel 12 oder Getrankebehalter 14 je-
weils aneinander abwalzen kénnen, ohne dass diesen
Abwalzbewegungen ein unerwiinschter Widerstand ent-
gegengesetzt wird, was bei nicht zylindrischen Artikel-
oder Behalterkonturen der Fall sein kdnnte.

[0083] Die schematische Draufsicht der Fig. 1E ver-
deutlicht nochmals im Detail, was mit der Diagonalan-
ordnung 18 der Artikelzusammenstellung 10 aus den an-
einandergeschobenen Artikeln 12 oder Getrankebehal-
tern 14 gemeint ist. Eine solche Diagonalanordnung 18
bedeutet eine dichtest mdgliche Packung der Artikel 12
oder Behélter 14. Hierbei stehen jeweils drei sich beriih-
rende Artikel 12 oder Behalter 14 in einer Weise zusam-
men, dass alle sich innerhalb einer Ebene befindlichen
horizontalen Verbindungslinien 20, die jeweils zwischen
vertikal durch die Artikel 12 oder Behalter 14 verlaufen-
den Langsmittelachsen 22 (deutlicher erkennbar in den
Figuren 1A und 1B) gezogen werden, zwischen ihren
Schnittpunkten jeweils gleichschenkelige Dreiecke 24
bilden. Eine noch dichtere Packung durch eine andere
Zusammenfiigung der Artikel 12 oder Getrankebehalter
14 als die genannte ist demnach nicht méglich.

[0084] Solche Dreiecke 24 wie in Fig. 1E gezeigt, kdn-
nen jeweils zwischen die Langsmittelachsen 22 dreier
aneinander stehender Artikel 12 oder Behalter 14 aufge-
spannt werden, so dass der gezeigte Zusammenhang
auch fur groRere Artikelzusammenstellungen 10 gilt, bei
denen sich die Artikel 12 oder Getrankebehalter 14 je-
weils in einer Diagonalanordnung 18 befinden, so etwa
bei der 3x2-Diagonalanordnung 18 von insgesamt sechs
in gezeigter Weise aneinander gefiigten Artikeln 12 oder
Behaltern 14 geman Fig. 1D.

[0085] Das Umreifungsband 26 (vgl. Fig. 2B) kann ins-
besondere durch ein Kunststoffband mit definierten elas-
tischen Eigenschaften gebildet sein. Vorzugsweise ist
das Umreifungsband 26 gemaf der hier beschriebenen
Ausfiihrungsvariante durch ein Endlosmaterial ohne Ver-
bindungsstelle gebildet. Derartige Umreifungsbander 26
kénnen z.B. von einem passend zum herzustellenden
Gebinde bzw. passend zur zu umreifenden Artikelzu-
sammenstellung 10 dimensionierten nahtlos hergestell-
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10

ten Folienschlauch 28 mit Umreifungsmaterial aus
Kunststofffolie heruntergeschnitten werden, wie dies
schematisch durch die Fig. 2A gezeigt ist.

[0086] Diese Schlauchabschnitte, welche jeweils die
benétigten Umreifungsbander 26 bilden, kénnen an-
schliefend kontinuierlich jedem einzelnen der zu umrei-
fenden Artikelzusammenstellungen 10, bei denen sich
die Artikel 12 jeweils in Diagonalanordnung 18 befinden,
als einzelne Bandabschnitte zugefiihrt werden, wie dies
schematisch durch die Fig. 2B gezeigt ist.

[0087] Wie es anhand der Darstellungen der Figuren
1A bis 1E erlautert wurde, wurden die insgesamt sechs
Artikel 12, gebildet jeweils durch gleichartige Getranke-
behalter 14, zunachst zusammengestellt und gruppiert
(Fig. 1A, Fig. 1C), wobei die Artikel 12 oder Behalter 14
in Diagonalanordnung 18 zusammengeschoben und
gruppiert sind, so dass sich die Artikel an ihren Mantel-
flachen bertihren, insbesondere in Linienbertihrung (vgl.
Fig. 1D und Fig. 1E).

[0088] GemaR Fig. 2B erfolgt anschlieRend ein Uber-
streifen des die insgesamt sechs Artikel 12 oder Behalter
14 der gruppierten Diagonalanordnung 18 lose oder an-
nahernd spannungsfrei umfangenden Umreifungsban-
des 26, und zwar in einer Richtung parallel zur Langser-
streckungsrichtung der Artikel 12 oder Behalter 14, d.h.
in einer Richtung von oben nach unten, da die Artikel 12
oder Behalter 14 mit ihren Bodenflachen auf einer hier
nicht naher dargestellten Unterlage oder Auflageflache
stehen, so dass das Umreifungsband 26 von oben her
Uber die Artikeloberseiten herangefiihrt und der Artikel-
zusammenstellung 10 Ubergestreift werden kann.
[0089] DieLange des vorkonfektionierten geschlosse-
nen Umreifungsbandes 26 entspricht in etwa einem Ge-
samtumfang 28 der in Diagonalanordnung 18 oder Ku-
gelpackung befindlichen Artikelzusammenstellung 10
(vgl. Fig. 2D).

[0090] Unterschiedliche Artikelzusammenstellungen
10 erfordern deshalb jeweils angepasste Langen von
Umreifungsbandern 26, die immer so zu dimensionieren
sind, dass ihre Langen in etwa dem jeweiligen Gesamt-
umfang 28 der in Diagonalordnung 18 befindlichen Arti-
kelzusammenstellung 10 entsprechen. Die Artikelzu-
sammenstellung 10 kann wahlweise mindestens drei Ar-
tikel 12 oder Behalter 14 umfassen, wie dies in Fig. 1E
gezeigt ist. Auch vier, finf oder mehr Artikel 12 oder Be-
halter 14 sind fiir die Artikelzusammenstellung 10 mdg-
lich, so etwa die in den Figuren 1C, 1D und 2D gezeigten
sechs Artikel 12 oder Behalter 14. Selbstverstandlich
kann eine solche Artikelzusammenstellung 10 auch
mehr als sechs Artikel 12 oder Behalter 14 in Diagonala-
nordnung 18 umfassen, sofern dies hinsichtlich des me-
chanischen Zusammenhalts des damit zu fertigenden
Umreifungsgebindes 30 (vgl. Fig. 3A und Fig. 3B) noch
praktikabel ist.

[0091] GemaR Fig. 3A und Fig. 3B erfolgt nach Anbrin-
gung des Umreifungsbandes 26 eine Uberfiihrung derin
Diagonalanordnung 18 befindlichen Artikel 12 oder Be-
halter 14, die vom Umreifungsband 26 gemaf Fig. 2C in
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horizontaler Verlaufsrichtung umfangen sind, in eine
Rechteckanordnung 32, was gegen den Widerstand des
elastisch nachgebenden und sich dabei spannenden
Umreifungsbandes 26 erfolgt, wodurch das Umreifungs-
band 26 gleichzeitig gedehnt und dem geschlossenen
Umreifungsband 26 eine das Umreifungsgebinde 30 me-
chanisch stabilisierende definierte Bandspannung auf-
gepragt wird.

[0092] Wahlweise kdnnen speziell hergestellte Umrei-
fungsbander 26 verwendet werden, deren den Artikel-
mantelseiten zugewandte Innenseiten mit einer rutsch-
hemmenden Oberflache ausgestattet sind, wodurch die
Artikel 12 oder Behélter 14 noch stabiler in der Recht-
eckanordnung 30 gehalten werden, und zwar durch Er-
zeugung einer definierten Reibkraft zwischen den Arti-
kel- oder Flaschenmantelflachen und der Innenseite des
Umreifungsbandes 26. Eine solche Beschichtung ist hier
jedoch mangels sinnvoller Darstellbarkeit nicht gezeigt.
[0093] GemaR Fig. 3C kann eine vorteilhafte Verfah-
rensvariante darin bestehen, dass die Artikel 12 oder Be-
halter 14 des Umreifungsgebindes 30 an ihren Kontakt-
stellen 16, an denen ihre Mantelflachen in der Recht-
eckanordnung 32 des Umreifungsgebindes 30 berih-
rend aneinander stehen, mit Klebestellen 34 oder Haft-
streifen 0. dgl. ausgestattet sind. Hierdurch kann noch
zuverlassiger gewahrleistet werden, dass die Artikel 12
oder Behalter 14 ohne aulere Einwirkung mit vorge-
spanntem Umreifungsband 26 in der Rechteckanord-
nung 32 verbleiben, da sie nach dem Uberfilhren der
Artikelzusammenstellung 10 in die Rechteckanordnung
32 des Umreifungsgebindes 30 durch die Haft- oder Kle-
bestellen 34 in den jeweiligen Relativpositionen zuein-
ander gehalten und fixiert werden.

[0094] Hierbei kann wahlweise vorgesehen sein, dass
die beim Aufbringen und bei der Zusammenstellung der
Artikel 12 oder Behalter 14 in der Artikelzusammenstel-
lung 10 zunachst elastischen Klebestellen 34 zwischen
den sich berlihrend aneinander stehenden Artikeln 12
oder Behaltern 14 nach deren Uberfilhrung in die Recht-
eckanordnung 32 ausharten und nichtelastische Haftver-
bindungen 36 zwischen den aneinander fixierten Artikeln
12 oder Behaltern 14 bilden, die anschlielend einen na-
hezu unverriickbaren Gebindeverband in der Recht-
eckanordnung 32 gewahrleisten und aufrechterhalten
kénnen.

[0095] Die optional aufzubringenden Haft- oder Klebe-
stellen 34 kénnen wahlweise streifenartig, rund, oval
oder anders konturiert sein, sofern sie sich in den Kon-
taktbereichen 16 der in den Rechteckverband 32 ge-
brachten aneinander stehenden und sich linienartig be-
rihrenden Artikel 12 oder Behalter 14 des Umreifungs-
gebindes 30 befinden.

[0096] Die insgesamt drei schematischen Draufsich-
ten der Fig. 4A bis 4C zeigen aufeinanderfolgende Pro-
zess- und Verfahrensschritte der Herstellung von erfin-
dungsgemaRen Umreifungsgebinden 30 durch Uberfiih-
rung mehrerer paralleler Reihen 38 von hintereinander
beférderten Artikeln 12 oder Getrankebehaltern 14 in ei-
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ne Kugelpackung oder Diagonalanordnung 18, die an-
schlieRend weiterverarbeitet wird (vgl. Figuren 5A ff.).
[0097] Die schematische Draufsicht der Fig. 4A ver-
deutlicht einen Reihentransport 40 mit insgesamt drei
parallelen Reihen 38 von hintereinander in Transport-
richtung 42 beférderten Artikeln 12 oder Getrankebehal-
tern 14, die sich aufgrund eines ggf. wirkenden Staudru-
ckes jeweils mit ihren Mantelflachen beriihren. Die Be-
férderung kann bspw. mittels einer sich in Transportrich-
tung 42 bewegenden Auflageflache einer Horizontalfor-
dereinrichtung (hier nicht ndher verdeutlicht; vgl. aber die
Figuren 6A und 6B) erfolgen, die bspw. eine endlos um-
laufende Mattenkette oder ein endlos umlaufendes For-
derband o. dgl. aufweisen kann, auf dessen Auflagefla-
che die Artikel 12 oder Behalter 14 stehend beférdert
werden.

[0098] Die einzelnen Reihen 38 mit Artikeln 12 oder
Behéaltern 14 sind in Gassen gefiihrt, welche Gassen
sinnvollerweise jeweils in etwa eine passende Breite auf-
weisen, damit die in Transportrichtung 42 beférderten
Artikel 12 oder Behélter 14 ohne nennenswerte Rei-
bungseffekte zwischen den die Reihen 38 oder Gassen
seitlich voneinander separierenden vertikalen Gassen-
blechen 44 hindurchbewegt werden kdnnen.

[0099] Um eine gewiinschte Artikelzusammenstellung
10 mit einer fiir die zu bildenden Gebinde passenden
Anzahl an Artikeln 12 oder Behéltern 14 zu bilden, ist es
notwendig, die jeweils gewlinschte Anzahl durch Li-
ckenbildung 46 gemaR Fig. 4B von nachfolgenden Arti-
keln 12 oder Behaltern 14 abzutrennen und die dadurch
gebildete Artikelzusammenstellung 10 weiteren Behand-
lungsschritten zu unterziehen (vgl. Fig. 4C und Figuren
5A ff.).

[0100] Die Separierung einer gewlinschten Anzahl an
Artikeln 12 oder Behaltern 14 von den liickenlos trans-
portierten Reihen 38 kann durch geeignete Einteileinrich-
tungen 48 erfolgen, bspw. durch an umlaufenden Ketten
gehaltene Einteilstabe (hier nicht gezeigt), die quer zur
Transportrichtung 42 hinter die jeweils durch eine Liicke
46 von nachfolgenden Artikeln 12 oder Behaltern 14 ab-
zutrennende Artikelgruppierung 10 eingreifen und diese
mit zumindest kurzzeitig hdherer Vorschubgeschwindig-
keit als die Férdergeschwindigkeit der Horizontalférder-
einrichtung nach vorne (d.h. in Fig. 4B von links nach
rechts) in Transportrichtung 42 bewegen.

[0101] Die Separierung einer gewlinschten Anzahl an
Artikeln 12 oder Behaltern 14 von den lickenlos trans-
portierten Reihen 38 kann bspw. auch durch von unten
durch die Foérder- oder Auflageebene hindurch nach
oben auftauchenden Einteilfinger 50 erfolgen, die in Fig.
4B lediglich schematisch angedeutet sind. Diese Einteil-
finger 50 sind insbesondere durch paarweise in jede Rei-
he 38 von unten eingreifende vertikale Stabe gebildet,
die nahe den Gassenblechen 44 gefiihrt sind und sich
nach ihrem Auftauchen in die Férderebene zur Ausbil-
dung der gewiinschten Licke 46 mit einer zumindest
kurzzeitig hdheren Vorschubgeschwindigkeit als die For-
dergeschwindigkeit der Horizontalférdereinrichtung
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nach vorne (d.h.in Fig. 4B von links nach rechts)in Trans-
portrichtung 42 bewegen.

[0102] Injeder Reihe 38 greifen die nahe den Gassen-
blechen 44 gefiihrten und sich parallel zu den Gassen-
blechen 44 in Transportrichtung 42 bewegenden Einteil-
finger 50 jeweils paarweise riickseitig an die hinteren Ar-
tikel 12 oder Behalter 14 einer durch Liickenbildung 46
von nachfolgenden Artikeln 12 oder Behéltern 14 abzu-
trennenden Artikelgruppierung 10 an, so dass im gezeig-
ten Ausfiihrungsbeispiel in den drei parallelen Reihen 38
jeweils zwei hintereinander Artikel 12 oder Behalter 14
abgetrennt werden, wodurch eine Artikelzusammenstel-
lung 10 mit insgesamt sechs gleichartigen Artikeln 12
oder Behaltern 14 gebildet wird.

[0103] Eine weitere Schubeinrichtung 52 mit einem
von hinten an die mittels der Einteileinrichtung 48 abge-
trennten Artikelgruppierung 10 angreifenden Schubbal-
ken 54 sorgt im weiteren Férderverlauf in Zusammenwir-
kung mit sich verjingenden auReren Gelanderabschnit-
ten 56 fiir das Zusammenschieben der insgesamt sechs
Artikel 12 oder Behalter 14 in eine Diagonalanordnung
18, gebildet durch die in Fig. 4C rechts in Draufsicht ge-
zeigte Kugelpackung.

[0104] Wahrend die jeweils eine gewisse Breite auf-
weisenden Gassenbleche 44 im Reihentransport 40
zwangslaufig fur definierte Abstande der einzelnen Rei-
hen 38 zueinander sorgen, enden in der in Fig. 4C ge-
zeigten Forderposition die zwischen den aulleren Gas-
senblechen 44 befindlichen beiden mittleren Gassenble-
che 44, wahrend gleichzeitig der Schubbalken 54 von
hinten angreift und in Transportrichtung 42 bewegt wird,
ggf. wiederum mit einer zumindest kurzzeitig héheren
Vorschubgeschwindigkeit als die Férdergeschwindigkeit
der Horizontalférdereinrichtung, welche die Artikel 12
oder Behalter 14 im Reihentransport 40 fordert.

[0105] Wie es die schematische Draufsicht der Fig. 4C
erkennen lasst, weist der Schubbalken 54 ungefahr mittig
an der zur Artikelgruppierung 10 weisenden Frontseite
einen stempelartigen Vorsprung 58 auf, der die beiden
mittleren Artikel 12 oder Behalter 14 der vom Schubbal-
ken 54 der riickseitig an die Artikelgruppierung 10 an-
greifenden Schubeinrichtung 52 gegentiber den duferen
beiden Artikelpaaren um einen definierten Vorschubweg
60 in Transportrichtung 42 nach vorne verschiebt, wobei
dieser definierte Vorschubweg 60 sinnvollerweise in et-
wa einem halben Artikel- oder Behalterdurchmesser ent-
spricht, weil somit die dichteste Kugelpackung bzw. Di-
agonalanordnung erzielt werden kann, wie dies die rech-
te Seite der Fig. 4C erkennen Iasst.

[0106] Die sich beidseitig verjiingenden duReren Ge-
landerabschnitte 56 schieben gleichzeitig die jeweils du-
Reren Artikel- oder Behalterpaare an beide Langsseiten
des mittleren Artikel- oder Behalterpaares, das zuvor mit-
tels des stempelartigen Vorsprunges 58 am Schubbal-
ken 54 um etwa einen halben Artikel- oder Behalter-
durchmesser gegeniiber diesen dulieren beiden Artikel-
oder Behalterpaaren in Transportrichtung 42 auf der Ho-
rizontalférdereinrichtung nach vorne verschoben wurde,
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so dass sich die insgesamt sechs Artikel 12 oder Behalter
14 der solchermalen behandelten Artikelgruppierung 10
an ihren Mantelseiten beriihren, sobald sie in die gezeig-
te Kugelpackung der Diagonalanordnung 18 gebracht
wurden.

[0107] Die Abstéande der duBeren Gelanderabschnitte
56 voneinander lassen im weiteren Forderverlauf eine
Auseinanderbewegung dieser Kugelpackung nicht mehr
zu.

[0108] Ein beispielhafter Ablauf einer nachfolgenden
Umreifung und Umformatierung dieser Diagonalanord-
nung 18 ist in den schematischen Draufsichten der Fi-
guren 5A bis 5E verdeutlicht, die nachfolgend naher er-
lautert werden sollen. Wahlweise kann diese Umreifung
im intermittierenden Betrieb, was bedeutet, dass eine
Foérderung in Transportrichtung 42 (vgl. Figuren 4A bis
4C) wahrend der Anbringung der Umreifung und wah-
rend der Umformung der Artikelgruppierung 10 in die
Rechtecktanordnung angehalten ist, oderim ununterbro-
chenen Forderbetrieb erfolgen.

[0109] Eine solche intermittierende Férderbewegung
mit phasenweise angehaltener Artikelgruppierung 10 ist
fur die Realisierung der erfindungsgemafen Verfahren-
sphasen keine zwingende Voraussetzung, da die Um-
reifung auch im laufenden, ununterbrochenen Férderbe-
trieb erfolgen kann, ebenso wie die Umformung der Ar-
tikelgruppierung 10 von der Diagonalanordnung 18 in die
angestrebte Rechteckanordnung 32 (vgl. hierzu auch die
Figuren 3A bis 3C). Im hier erlauterten Ausfiihrungsbei-
spiel soll diese Unterscheidung jedoch keine Rolle spie-
len, so dass eine weiter in Transportrichtung 42 bewegte
Artikelgruppierung 10 wahrend der Anbringung der Um-
reifung und wahrend der Herstellung der endgliltigen
Reckteckanordnung (vgl. Fig. 5E) angenommen werden
kann.

[0110] Die insgesamt fiinf schematischen Draufsich-
ten der Figuren 5A bis 5E zeigen somit die aufeinander-
folgenden Verfahrensschritte bei der Umformung der ge-
maR Fig. 4C aus dem Reihentransport 40 in die Kugel-
packung der Diagonalanordnung 18 uberfiihrte Artikel-
gruppierung 10 mit insgesamt sechs beriihrend anein-
ander geschobenen Artikeln 12 oder Behaltern 14, die
mittels verschiedener Handhabungsschritte (vgl. Figu-
ren 5A und 5B) zunachst umreift (vgl. Figuren 5C und
5D) und anschlieRend in eine Rechteckanordnung 32
(vgl. Fig. 5E) gebracht wird.

[0111] Wie es die Fig. 5A erkennen lasst, wurde die
zwischen den beiden aufReren Geldndeabschnitten 56
der Gassenbleche 44 befindliche Artikelgruppierung 10
zunachst mittels der Schubeinrichtung 52 in die bereits
mehrfach erlauterte Kugelpackung 18 gebracht. Wie er-
wahnt, kann die Artikelgruppierung 10 wahlweise weiter
in Transportrichtung 42 (vgl. Figuren 4A bis 4C) bewegt
werden oder vorliibergehend angehalten sein.

[0112] In dieser Prozessphase wird eine kontinuierli-
che Weiterbewegung der insgesamt sechs Artikel 12
oder Behalter 14 der Artikelgruppierung 10 unter Beibe-
haltung der gemal Fig. 4C erzielten Diagonalordnung
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18 durch riickseitiges Angreifen von mehreren Schubfin-
gern 62 bewirkt, die in horizontaler Langserstreckung
und senkrecht zur Langserstreckungsrichtung des
Schubbalkens 54 sowie parallel zur Transportrichtung
42 in positive Transportrichtung 42 aus dem Schubbal-
ken 54 herausgefahren sind, wobei jeweils zwei Schub-
finger 62 riickseitig an den linken und rechten Randern
jedes der hinteren drei Artikel 12 oder Behélter 14 der
Artikelgruppierung 10 angreifen. Die stirnseitigen Kon-
taktflachen der Schubfinger 62 kénnen in der gezeigten
Weise abgeschragt sein und mit den Konturen der Man-
telflachen der kontaktierten Artikel 12 oder Behalter 14
korrespondieren, so dass diese exakt in Transportrich-
tung 42 gefiihrt und geschoben werden.

[0113] GemaR Fig. 5B erfolgt im weiteren Férder- und
Verarbeitungsverlauf die vorderseitig und riickseitig an
die Artikelgruppierung 10 angreifende Zustellung eines
Umformatierungswerkzeuges 64, bestehend aus einem
hinteren Schieber 66, der riickseitig an der Artikelgrup-
pierung 10 angreift, und aus einem vorderen Schieber
68, der vorderseitig an der Artikelgruppierung 10 angreift.
Diese vorderen und hinteren Schieber 66 und 68 kénnen
bspw. von oben abgesenkt und solchermalen an die zu
umreifende Artikelgruppierung 10 oder Artikelzusam-
menstellung 10, die sich in der gezeigten Diagonalan-
ordnung 18 befindet, zugestellt werden.

[0114] Wie es die Fig. 5B erkennen lasst, weist jeder
der beiden riickseitig und vorderseitig angreifenden
Schieber 66 und 68 jeweils drei nebeneinander angeord-
nete Anlageschalen 70 auf, wobei die mittlere Anlage-
schale 70 des die vorderen drei Artikel 12 oder Behalter
14 kontaktierenden vorderen Schiebers 68 um den defi-
nierten Vorschubweg 60 in paralleler Richtung zur Trans-
portrichtung 42 gegeniiber den beiden aulReren Anlage-
schalen 70 verschoben ist. Zu diesem Zweck ist im vor-
deren Schieber 68 eine entsprechende muldenartige
Aufnahme 72 oder Aufnahmemulde 72 vorgesehen.
[0115] Die mittlere Anlageschale 70 des riickseitig an
die Artikelgruppierung 10 angreifenden hinteren Schie-
bers 66 greift dagegen noch nicht an den mittleren Artikel
12 oder Behalter 14 der hinteren Artikel- oder Behalter-
reihe an, da sich die Anlageschalen 70 des hinteren
Schiebers 66 allesamtin einer Ebene quer zur Transpor-
trichtung 42 befinden, d.h. sie fluchten quer zur Trans-
portrichtung 42.

[0116] Somit greifen weiterhin vorrangig die beiden
mittleren Schubfinger 62 am mittleren Artikel 12 oder Be-
halter 14 der hinteren Artikel- oder Behélterreihe an, wie
dies die schematische Draufsicht der Fig. 5B deutlich
erkennen lasst. Allerdings ist diese Kontaktierung des
genannten Artikels 12 oder Behalters 14 durch die
Schubfinger 62 nicht zwingend notwendig, da die Kugel-
packung der Diagonalanordnung 18 in Zusammenwir-
kung mit der duf3eren Fiihrung der eingezogenen aule-
ren Gelanderabschnitte 56 ein Ausbrechen oder Auswei-
chen der mittleren Artikel 12 oder Behalter 14 der Arti-
kelgruppierung 10 zuverlassig verhindern kann.

[0117] In dieser Positionierung der hinteren und vor-
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deren Schieber 66 und 68, wie sie in Fig. 5B gezeigt ist,
kénnen die linken und rechten &ufleren Geléanderab-
schnitte 56 um einen definierten Verfahrweg 74 ausein-
anderbewegt werden, wie dies in der schematischen
Draufsicht der Fig. 5C erkennbar ist. Der Verfahrweg 74,
um den jeder der beiden duReren Gelanderabschnitte
56 senkrecht zur Transportrichtung 42 nach aulRen be-
wegt wird, entspricht dem notwendigen Raum, den die
in Fig. 5E gezeigte Umformatierung der umreiften Arti-
kelgruppierung 12 aus der Kugelpackung in die endguil-
tige Rechteckanordnung 32 erfordert.

[0118] AuBerdem lasst die Fig. 5C das von oben lber
diein der gezeigten Diagonalanordnung 18 aufgebrachte
Umreifungsband 26 erkennen, das gemaR der vorliegen-
den Erfindung eine passende Lange aufweist, die zumin-
dest der umhiillenden Kurve der in Diagonalanordnung
18 befindlichen Artikelgruppierung 10 entspricht. Das
solchermalen vorkonfektionierte und in passender Lan-
ge zur Verflugung gestellte Umreifungsband 26 kann so-
mit problemlos und ohne Schwierigkeiten von oben auf
die Artikelgruppierung 10 aufgebrachtwerden, was unter
detaillierter Erlduterung eines hierflr sinnvoll zu verwen-
denden Handhabungswerkzeuges anhand der Figuren
6A, 6B und 6C naher ausfiihrt wird.

[0119] Die schematische Draufsicht der Fig. 5D lasst
eine nachfolgende Prozessphase erkennen, bei der die
am Schubbalken 54 befindlichen Schubfinger 62 vonden
rickseitigen Artikeln 12 oder Behéltern 14 entfernt wer-
den, was entweder durch relative Verzégerung des
Schubbalkens 54 gegenuber der Transportgeschwindig-
keit des Umformatierungswerkzeuges 64, umfassend
den hinteren Schieber 66 sowie den vorderen Schieber
68, oder durch dessen Beschleunigung gegeniiber dem
Schubbalken 54 mit den Schubfingern 62 erfolgen kann.
Die beiden auBeren Gelanderabschnitte 56 sind dabei
bereits in der zuvor beschriebenen Weise um die Ver-
fahrwege 74 auseinanderbewegt worden (vgl. Fig. 5C).
[0120] Die letzte Prozessphase zur Umformatierung
der umreiften Artikelgruppierung 10 in die Rechteckan-
ordnung 32 ist in der schematischen Draufsicht der Fig.
5E verdeutlicht. Die zunachst in der muldenartigen Auf-
nahme 72 befindliche mittlere Anlageschale 70 des vor-
deren Schiebers 68 wird hierzu entgegen der Transpor-
trichtung 42 aus dem vorderen Schieber 68 herausbe-
wegtund in fluchtende Anordnung mitden benachbarten
linken und rechten Anlageschalen 70 des vorderen
Schiebers 68 gebracht. Diese Schubbewegung 76 der
mittleren Anlageschale 70 um den gleichen Betrag wie
der zuvor erlauterte definierte Vorschubweg 60 (vgl. Fig.
5B) kann bspw. mittels eines im vorderen Schieber 68
gelagerten Stellzylinders 78 erfolgen, der die Anlage-
schale 70 aus der muldenartigen Aufnahme 72 heraus-
bewegt und in die gewlinschte fluchtende Lage mit den
benachbarten Anlageschalen 70 bringen kann.

[0121] Durch diese Riickbewegung 76 des Stellzylin-
ders 78 werden die duReren linken und rechten Artikel-
oder Behalterpaare unter Dehnung des Umreifungsban-
des 26 an die zuvor auseinanderbewegten duReren Ge-
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landerabschnitte 56 angelegt. Gleichzeitig werden die
vorderen und riickseitigen Artikel- oder Behalterreihen,
bestehend aus jeweils drei Artikeln 12 oder Behaltern
14, in fluchtende Anordnung gebracht, wodurch insge-
samt die angestrebte Rechteckanordnung 32 des sol-
chermalen hergestellten Umreifungsgebindes 30 erzielt
wird. Das Umreifungsband 26 erhalt durch diese Riick-
bewegung 76 des aus dem vorderen Schieber 68 her-
ausgefahrenen Stellzylinders 78 mit der daran angeord-
neten Anlageschale 70 die fiir die Stabilitat des Umrei-
fungsgebindes 30 erforderliche Bandspannung.

[0122] Abschliefend kann das Umformatierungswerk-
zeug 64 vom solchermalien fertiggestellten Umreifungs-
gebinde 30 entfernt werden, sofern nicht zumindest der
hintere Schieber 66 fiir die weitere Fortsetzung der For-
derbewegung des Gebindes 30 bendtigt wird.

[0123] Optional kdnnen die Artikel 12 oder Behélter 14
gemal Fig. 3C an ihren Mantelflachen mit Haftstellen
ausgestattet werden, was in den Figuren 4A bis 5E nicht
gezeigt und in diesem Zusammenhang nicht mehr er-
wahntwurde. Gleichwohl sind auch bei der zuvor gezeig-
ten Gebindeherstellung zusatzliche Klebestellen an-
bringbar, wodurch das solchermaflen ausgestattete
Rechteckgebinde eine nochmals héhere mechanische
Stabilitat erhalten kann.

[0124] Die schematische Seitenansicht der Fig. 6A
zeigt eine erste Ausfiihrungsvariante einer Werkzeuga-
nordnung des Umformatierungswerkzeuges 64 und wei-
terer einzelner Komponenten, wie sie sich in ihrem Zu-
sammenwirken bereits anhand der Figuren 4A bis 5E in
schematischen Draufsichten erlautert finden.

[0125] So lasst die Seitenansicht der Fig. 6A eine Ar-
tikelgruppierung 10 erkennen, die stehend auf einer Auf-
lageflache 80 einer Horizontalférdereinrichtung 82 be-
wegt wird. In geringem Abstand oberhalb der Auflagefla-
che 80 der Horizontalférdereinrichtung 82 befinden sich
die verstellbaren aufReren Gelanderabschnitte 56, die
hier zeichnerisch lediglich angedeutet sind. AuRerdem
lasst die Fig. 6A die Schubfinger 62 erkennen, die an
einer Mantelseite eines der Artikel 12 oder Behalter 14
der in Diagonalanordnung 18 befindlichen Artikelgrup-
pierung 10 anliegen (vgl. hierzu erganzend Fig. 5A).
[0126] Alle weiteren Werkzeugkomponenten, die
nachfolgend beschrieben werden, sind an einem ober-
halb der Horizontalférdereinrichtung 82 mit den darauf
bewegten Artikeln 12 oder Behaltern 14 befindlichen Tra-
ger 84 aufgehangt. Dies sind etwa die hier auseinander-
bewegten hinteren und vorderen Schieber 66 und 68 mit
den daran gehaltenen und mittels der Schieber 66 und
68 gegen die Mantelseiten der Artikel 12 oder Behalter
14 zustellbaren Anlageschalen 70. Dass sich hierbei
mehrere Anlageschalen 70 in unterschiedlichen Hohen
befinden, dient der Handhabungsmdglichkeit unter-
schiedlich dimensionierter Artikel 12 oder Behalter 14,
die somit je nach GrofRe in unterschiedlichen Héhen mit-
tels der Anlageschalen 70 kontaktiert werden kdnnen.
[0127] Auch zwei in unterschiedlichen Héhenniveaus
angeordnete parallele Stellzylinder 78 fur die horizontale
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Verstellung der mittleren Anlageschale 70 am vorderen
Schieber 68 sind erkennbar. Direkt an der Unterseite des
Tragers 84 befinden sich zudem Linearlager 86, an de-
nen die vorderen und hinteren Schieber 66 und 68 gefiihrt
sind, so dass diese bedarfsweise in horizontaler Rich-
tung gegenuber dem Trager 84 verstellt werden kénnen,
um die Umformung der Artikelgruppierung 10 in die Di-
agonalanordnung 18 bzw. in die Rechteckanordnung 32
vornehmen zu kdnnen.

[0128] SchlieRlich lasst die Fig. 6A mehrere Halterun-
gen 88 fur das daran gefiihrte Umreifungsband 26 er-
kennen, so dass dieses ohne Kollisionsgefahren von
oben uber die in Diagonalanordnung 18 befindliche Ar-
tikelgruppierung 10 geschoben werden kann. Diese Hal-
terungen 88 finden sich in der schematischen Draufsicht
der Fig. 6C noch detaillierter wiedergegeben.

[0129] Die Fig. 6B zeigt in einer schematischen Sei-
tenansicht eine zweite Ausfilhrungsvariante, die sich in
ihren Komponentenvonderin Fig. 6A gezeigten Variante
im Wesentlichen nur dadurch unterscheidet, dass eine
symmetrische Anordnung von Werkzeugen vorgesehen
ist, um nebeneinander zwei Gebinde gleichzeitig herstel-
len zu kdnnen. Die mit denselben Bezugsziffern bezeich-
neten Elemente und Komponenten wirken in der oben
beschriebenen Weise zusammen. Allerdings ist zu er-
wahnen, dass die spiegelsymmetrische Anordnung es
bedingt, dass der hintere Schieber 66 der linken Seite
gleichzeitig den hinteren Schieber 66 der rechten Seite
bildet, wahrend die vorderen Schieber 68 jeweils aulRen
an der Werkzeuganordnung des Umformatierungswerk-
zeuges 64 zu finden sind.

[0130] DieFig.6C zeigtin einer schematischen Drauf-
sicht die oben bereits erwahnten Halterungen 88 fiir die
exakte Fuhrung des Umreifungsbandes 26, das mog-
lichst ohne Kollisionen oder andere Stérungen von oben
Uber die in Diagonalanordnung 18 befindliche Artikelzu-
sammenstellung 10 geschoben werden soll. Um etwa
Kollisionen mit den Etiketten (hier nicht gezeigt) an den
Mantelflachen der Artikel 12 oder Behalter 14 zu vermei-
den, mussen die Radien 90 bei der Formgebung des
Umreifungsbandes 26 moglichst exakt vorgegeben und
an die jeweilige Umrisskontur der Artikelzusammenstel-
lung 10 angepasst werden.

[0131] Zu diesem Zweck kénnen die Halterungen 88
bspw. geeignete Saugelemente 92 umfassen, die anver-
stellbaren Zylindern 94 aufgehangt sind, und die mit va-
riablem Saugdruck arbeiten kénnen, um das Umrei-
fungsband 26 zu halten und in eine gewiinschte Form
zu bringen, wahrend es Uber die Artikelgruppierung 10
abgesenkt wird. Weitere Druckelemente 96 konnen
bspw. zur Formgebung von gestreckten Bandabschnit-
ten dienen. An den Kurvenabschnitten 90 des Bandes
26 kdnnen zudem passend konturierte Saugelemente 92
feststehend angeordnet sein. Die Anzahlund Anordnung
der Saugelemente 92 und der Druckelemente 96 sowie
ggf. die Aufhangung einzelner Saugelemente 92 an den
verstellbaren Zylindern 94 richtet sich nach der jeweils
benétigten GrofRe und Kontur des Umreifungsbandes 26.
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[0132] Die gezeigten Halterungen 88, die Saugele-
mente 92 sowie die verstellbaren Zylinder 94 und die
weiteren Druckelemente 96 kénnen allesamt an geeig-
neten Aufhdngungen wie bspw. einem Rahmen o. dgl.
befestigt sein, die/der am Trager 84 aufgehangt sind/ist
(vgl. Figuren 6A und 6B).

[0133] Die schematische Seitenansicht der Fig. 7 soll
im Wesentlichen die Zufiihrung der Umreifungsbander
26 aus einem zentralen Magazin 98 zu den bei der Her-
stellung der Umreifungsgebinde 30 verwendeten Uber-
gabewerkzeuge 100 verdeutlichen, die in linearer Bewe-
gung im Werkzeug gefiihrt werden, um an geeigneter
Stelle bei der Ausstattung der Artikelgruppierungen 10
zum Einsatz zu kommen. AufRerdem verdeutlicht die
oberhalb der Auflageebene 80 der Horizontalférderein-
richtung 82 befindliche horizontale Linie die lineare Be-
wegung 102 der Ubergabewerkzeuge 100 bei deren Ein-
satz in der Maschine.

[0134] Im linken Bereich der Horizontalférdereinrich-
tung 82 findet sich eine noch nicht umreifte Artikelzusam-
menstellung 10. Rechts davon sind zwei im Umreifungs-
prozess befindliche Artikelgruppierungen 10 erkennbar,
die sich jeweils noch in ihrer Diagonalanordnung 18 be-
finden. Im rechten Bereich der Horizontalférdereinrich-
tung 82 Iasst sich ein fertiggestelltes Umreifungsgebinde
30 erkennen, das nach seiner Umreifung in die endguil-
tige Rechteckanordnung 32 gebracht wurde.

[0135] Oberhalb von diesem fertiggestellten Umrei-
fungsgebinde 30 befindet sich ein gedffnetes Umforma-
tierungswerkzeug 64, das fir den weiteren Gebindebil-
dungsprozess wieder mit einem Ubergabewerkzeug mit
darin aufgespreiztem Umreifungsband 26 bestiickt wer-
den kann.

[0136] Diese Prozessphasen der Bestlickung der Um-
formatierungswerkzeuge 64 mit den Ubergabewerkzeu-
gen 100 finden sich im mittleren Bereich der Fig. 7 sche-
matisch angedeutet.

[0137] Die Fig. 8 zeigt schlieRlich eine schematische
Blockdarstellung firr ein mogliches Maschinenlayout, bei
dem sich an einen Zulauf 104 zwei parallele Spuren 106
und 108 fir die darin geférderten Artikelgruppierungen
anschlieRen. Zwischen den beiden parallelen Spuren
106 und 108 kann sich die in Fig. 7 schematisch ange-
deutete Achse 102 fiir die lineare Bewegung des Uber-
gabewerkzeuges 100 befinden, was hierdurch die mitt-
lere Achse 102 zwischen der ersten Spur 106 und der
zweiten Spur 108 angedeutet ist.

[0138] Einmitderunteren (oderin Bewegungsrichtung
rechts befindlichen) zweiten Spur 108 gekoppeltes Ma-
gazin 98 ist mit dem Ubergabewerkzeug 100 gekoppelt
und damit mit der Achse 102 fiir die lineare Bewegung
des Ubergabewerkzeuges 100. In dem Magazin 98 wer-
den die Umreifungsbander bevorratet und bedarfsweise
dem Ubergabewerkzeug 100 zur Verfiigung gestellt.
[0139] Ein mitder oberen (oder in Bewegungsrichtung
links befindlichen) ersten Spur 106 gekoppeltes und op-
tional zu verstehendes weiteres Magazin 110 kann eben-
falls mit dem Ubergabewerkzeug 100 gekoppelt sein und
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ist damit mit der Achse 102 fiir die lineare Bewegung des
Ubergabewerkzeuges 100 verbunden. In dem optiona-
len weiteren Magazin 110 kénnen bspw. Verpackungs-
zuschnitte (hier nicht gezeigt) bevorratet sein, die auch
als sog. "Top-Clips" bezeichnet werden, und die zeitlich
vor oder nach dem Anbringen der Umreifungsbander auf
die Artikelgruppierungen aufgebracht werden kénnen,
um diese mechanisch noch besser zusammenzuhalten.
Auch diese Verpackungszuschnitte werden aus dem
weiteren Magazin 110 entnommen und bedarfsweise
dem Ubergabewerkzeug 100 zur Verfiigung gestellt.
[0140] Die Fig. 8 lasst auBerdem im rechten Bereich
eine die beiden Spuren 106 und 108 sowie die Achse
102 Ubergreifende externe Aufsetzeinrichtung 112 er-
kennen, mit der wahlweise ebenfalls hier nicht gezeigte
Verpackungszuschnitte auf die Umreifungsgebinde auf-
gesetzt werden kdnnen. Dieser externen Aufsetzeinrich-
tung 112 ist vorzugsweise ebenfalls ein externes Maga-
zin 114 fir die Verpackungszuschnitte zugeordnet.
[0141] Typischerweiseisteine solche externe Aufsetz-
einrichtung 112 mit dem Magazin 98 fiir die Umreifungs-
bander zu kombinieren, wahrend eine Doppelung durch
Kombination mit dem weiteren Magazin 110 fur die Ver-
packungszuschnitte in der Praxis kaum vorkommen duirf-
te.

[0142] Nachfolgend werden anhand der Figuren 9 und
10 weitere Ausstattungsoptionen von Umreifungsma-
schinen erlautert. So zeigt die Fig. 9 in einer schemati-
schen Blockdarstellung eine Maschinenkonfiguration
und mdgliche Ausstattungsoptionen einer Umreifungs-
und/oder Verpackungsmaschine, die vorrangig in einem
getakteten Betrieb laufen kann. Dagegen zeigt die Fig.
10 in einer weiteren schematischen Blockdarstellung ei-
ne alternative Maschinenkonfiguration und mdogliche
Ausstattungsoptionen einer Umreifungs- und/oder Ver-
packungsmaschine, die vorrangig in einem kontinuierli-
chen Betrieb laufen kann.

[0143] Bei der Darstellung der Fig. 9 findet sich links
oben ein Zulauf 104, an den sich wahlweise eine Aus-
richtstation 118 anschlieen kann. Der Zulauf 104 kann
vorzugsweise eine sechsgassige oder wahlweise eine
Zuférderung von Artikeln 12 oder Behaltern 14 in mehr
als sechs Gassen in Transportrichtung 42 vorsehen, wo-
bei die sechsgassig oder mehrgassig Gber den Zulauf
104 in die Verpackungsmaschine 116 hineinbeférderten
Artikel 12 oder Behalter 14 in der Ausrichtstation 118 in
eine exakte Ausrichtung gebracht werden kdnnen, die
der fur die nachfolgende Umreifung benétigten Kugelpa-
ckung oder Diagonalanordnung der Artikelzusammen-
stellungen 10 entspricht.

[0144] Ein mit der linken - und in Anlehnung an die
Darstellung der Fig. 8 auch hierin Fig. 9 so bezeichneten
- zweiten Spur 108 gekoppeltes Magazin 98 ist mit dem
zuvor schon genannten und erlauterten Ubergabewerk-
zeug 100 gekoppelt. In dem Magazin 98 werden die Um-
reifungsbander bevorratet und bedarfsweise dem Uber-
gabewerkzeug 100 zur Verfligung gestellt, das die Um-
reifungsbander von oben uber die in Diagonalanordnung
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befindlichen Artikelzusammenstellungen 10 streift und
solchermalen fir die Vorbereitung der Umreifungsge-
binde sorgen kann.

[0145] Ein mit der rechten - und in Anlehnung an die
Darstellung der Fig. 8 auch hier in Fig. 9 so bezeichneten
- ersten Spur 106 gekoppeltes und im Gegensatz zur
Variante der Fig. 8 nicht optional zu verstehendes, son-
dern generell vorhandenes weiteres Magazin 110 ist
ebenfalls mit dem Ubergabewerkzeug 100 gekoppelt. In
dem weiteren Magazin 110 sind Verpackungszuschnitte
(hier nicht gezeigt) bevorratet, die auch als sog. "Top-
Clips" bezeichnet werden, und die zeitlich nach dem An-
bringen der Umreifungsbander auf die Artikelgruppierun-
gen 10 und nach dem Umformen der umreiften Artikel-
gruppierungen 10 in die Rechteckanordnungen auf de-
ren Oberseiten aufgebracht werden, um die Umreifungs-
gebinde mechanisch noch weiter zu stabilisieren. Diese
Verpackungszuschnitte werden aus dem weiteren Ma-
gazin 110 entnommen und dem Ubergabewerkzeug 100
zur Verfigung gestellt.

[0146] Der Forderbetrieb der Umreifungsgebinde von
links nach rechts in Transportrichtung 42 erfolgt im ge-
zeigten Ausfiihrungsbeispiel zweireihig.

[0147] Es seiergadnzend daraufhingewiesen, dass die
im weiteren Magazin 110 bevorrateten Verpackungszu-
schnitte, sog. Clips oder Top-Clips ganz unterschiedliche
Gestaltungen aufweisen kdnnen und normalerweise mit
den Oberseiten der in den Artikelzusammenstellungen
zusammengefassten Artikeln oder Behaltern verrastet
werden, bspw. durch Uberstiilpen der mit passenden Off-
nungen versehenen Verpackungszuschnitte iber obere
verdickte Halsabschnitte oder Deckelabschnitte von Ge-
trankebehaltern, wodurch eine mechanisch stabile Ver-
bindung eines entsprechend geformten und vorgestanz-
ten Verpackungszuschnittes mit dem jeweils damit aus-
gestatteten Umreifungsgebinde erzielt wird.

[0148] Die im Magazin 110 insbesondere flach uber-
einander oder nebeneinander gestapelten Verpa-
ckungszuschnitte kdnnen bei der Ubernahme und Hand-
habung im Ubergabewerkzeug 100 bspw. vorgefaltet
werden, um anschlief’end in zentrierter Positionierung
an die Umreifungsgebinde in Rechteckanordnung tber-
geben und dort aufgesetzt zu werden.

[0149] AuRerdem sei darauf hingewiesen, dass die in
Fig. 9 erlauterte Umreifungs- und/oder Verpackungsma-
schine 116 in aller Regel in einem getakteten oder inter-
mittierenden Verpackungs- und Ausstattungsbetrieb
lauft, da die Artikelzusammenstellungen erst als Diago-
nalgebinde gefertigt und mit Umreifungen ausgestattet
und erst danach in die Rechteckgebinde umgeformt und
als solche mitden Verpackungszuschnitten ausgestattet
werden, was jeweils nicht in einem kontinuierlichen und
ununterbrochenen Férderbetrieb in Transportrichtung 42
erfolgt, sondern im phasenweise unterbrochenen oder
im sog. intermittierenden Betrieb.

[0150] Dass diese Maschine 116 nicht im kontinuierli-
chen Betrieb laufen kann, liegt nicht zuletzt an der Aus-
gestaltung des Zulaufs 104, der firr eine Beabstandung

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16

der Artikel 12 oder Behalter 14 nicht vorbereitet ist, son-
dern eine gruppenweise Ubernahme eine jeweils pas-
senden Anzahl an Artikeln 12 oder Behaltern 14 erfor-
dert, die als zu umreifende Artikelzusammenstellungen
anschlieBend weiterverarbeitet werden kénnen.

[0151] Da die Artikel 12 oder Behalter 14 auch als Pri-
marverpackungen bezeichnet werden kdénnen, und da
die Umreifungen und die auf die Umreifungsgebinde auf-
gesetzten Verpackungszuschnitte als Sekundarverpa-
ckungen bezeichnet werden kdnnen, handelt es sich bei
der hier gezeigten Umreifungs- und/oder Verpackungs-
maschine 116 um eine reine Sekundarverpackungsma-
schine. Eine weitere Verpackungsstufe ist zwar grund-
satzlich denkbar, doch mit dieser Maschine 116 nicht vor-
gesehen.

[0152] BeiderinFig. 10 gezeigten Maschinenkonfigu-
ration der Umreifungs- und/oder Verpackungsmaschine
116 befindet sich links der Zulauf 104, an den sich in
Transportrichtung 42 (von links nach rechts) eine Einteil-
station 120 anschlief3t, die fiir die Einteilung der zunachst
lickenlos beférderten Artikel 12 oder Behalter 14 in die
jeweils bendtigte Unterteilung in die Artikelzusammen-
stellungen von bspw. sechs Artikel 12 oder Behalter 14
sorgen kann.

[0153] Der Zulauf 104 kann wiederum vorzugsweise
eine sechsgassige oder wahlweise eine Zuférderung von
Artikeln 12 oder Behaltern 14 in mehr als sechs Gassen
in Transportrichtung 42 vorsehen, wobei die sechsgassig
oder mehrgassig uber den Zulauf 104 in die Verpa-
ckungsmaschine 116 hineinbeférderten Artikel 12 oder
Behalter 14 in der Einteilstation 120 voneinander sepa-
riert und in eine Unterteilung gebracht werden, die der
fur die nachfolgende Umreifung benétigten Kugelpa-
ckung oder Diagonalanordnung der Artikelzusammen-
stellungen 10 entspricht.

[0154] Das mit der linken - und in Anlehnung an die
Darstellung der Fig. 8 auch hierin Fig. 10 so bezeichnete
- zweiten Spur 108 gekoppelte Magazin 98 ist mit dem
zuvor schon genannten und erlauterten Ubergabewerk-
zeug 100 gekoppelt. In dem Magazin 98 werden die Um-
reifungsbander bevorratet und bedarfsweise dem Uber-
gabewerkzeug 100 zur Verfligung gestellt, das die Um-
reifungsbander von oben uber die in Diagonalanordnung
befindlichen Artikelzusammenstellungen 10 streift und
solchermallen fir die Vorbereitung der Umreifungsge-
binde sorgen kann.

[0155] Das mit der rechten - und in Anlehnung an die
Darstellung der Fig. 8 auch hierin Fig. 10 so bezeichnete
- ersten Spur 106 gekoppelte und im Gegensatz zur Va-
riante der Fig. 8 nicht optional zu verstehende, sondern
generell vorhandene weitere Magazin 110 ist ebenfalls
mit dem Ubergabewerkzeug 100 gekoppelt. In dem wei-
teren Magazin 110 sind die erwahnten Verpackungszu-
schnitte bevorratet, die zeitlich nach dem Anbringen der
Umreifungsbander auf die kontinuierlich weitertranspor-
tierten Artikelgruppierungen 10 auf den Oberseiten der
umreiften Artikel 12 oder Behalter 14 aufgebracht wer-
den, umdie Umreifungsgebinde mechanisch noch weiter
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zu stabilisieren. Diese Verpackungszuschnitte werden
aus dem weiteren Magazin 110 entnommen und dem
Ubergabewerkzeug 100 zur Verfiigung gestellt.

[0156] Der kontinuierliche Férderbetrieb der Artikelzu-
sammenstellungen und daraus gebildeten Umreifungs-
gebinde von links nach rechts in Transportrichtung 42
erfolgt im gezeigten Ausflihrungsbeispiel zweireihig.
[0157] Essoll an dieser Stelle betont werden, dass die
anhand der Fig. 10 erlauterte Umreifungs- und/oder Ver-
packungsmaschine 116 in aller Regel in einem ununter-
brochenen oder kontinuierlichen Verpackungs- und Aus-
stattungsbetrieb lauft, da die Artikelzusammenstellun-
gen erst durch Distanzieren oder Einteilen in der Einteil-
station 120 in die erforderliche Zuordnung gebracht wer-
den, woraus dann Diagonalgebinde gefertigt und mit Um-
reifungen ausgestattet werden, bevor diese danach zu
Rechteckgebinden umgeformt und als solche mit den
Verpackungszuschnitten ausgestattet werden, was je-
weils in einem kontinuierlichen und ununterbrochenen
Forderbetrieb in Transportrichtung 42 erfolgt, wahrend
die Variante gemaR Fig. 9 einen phasenweise unterbro-
chenen oder sog. intermittierenden Betrieb vorsieht.
[0158] Dass die in Fig. 10 erlauterte Maschine 116 im
kontinuierlichen Betrieb laufen kann, liegt nicht zuletzt
an der Ausgestaltung des Zulaufs 104, dem die fiir eine
Beabstandung der Artikel 12 oder Behalter 14 zustandige
Einteilstation 120 nachgeordnetist, wo eine Unterteilung
der Artikel 12 oder Behalter 14 in Gruppen z.B. mittels
quer in den Produktstrom eintauchender Einteilstabe
(nicht gezeigt) erfolgen kann, so dass die Artikel 12 oder
Behalter 14 in geeigneter Weise verzdgert oder be-
schleunigt werden kdnnen.

[0159] Im weiteren Férderverlauf in Transportrichtung
42 kénnen die Umreifungsgebinde bspw. mittels Schub-
ketten weiterbefordert werden. Die hier so bezeichneten
Ubergabewerkzeuge 100 kénnen bspw. durch entspre-
chend ausgestattete Handhabungsroboter gebildet sein,
ebenso wie bei der in Fig. 9 gezeigten Variante. Gleiches
gilt grundsatzlich fur die sehr allgemein gehaltene Vari-
ante gemaR Fig. 8.

[0160] Da die Artikel 12 oder Behalter 14 auch als Pri-
marverpackungen bezeichnet werden kdénnen, und da
die Umreifungen und die auf die Umreifungsgebinde auf-
gesetzten Verpackungszuschnitte als Sekundarverpa-
ckungen bezeichnet werden kdnnen, handelt es sich bei
der hier gezeigten Umreifungs- und/oder Verpackungs-
maschine 116 um eine reine Sekundarverpackungsma-
schine. Eine weitere Verpackungsstufe kann bspw.
durch eine Weiterbeférderung an eine Tertiarverpa-
ckungsstation 122 erfolgen, wo die mit Verpackungszu-
schnitten ausgestatteten Umreifungsgebinde (Sekun-
darverpackungen) mit zusatzlichen Tertiarverpackun-
gen ausgestattet werden kdnnen.

[0161] In dieser Tertiarverpackungsstation 122 kén-
nendie mit Verpackungszuschnitten ausgestatteten Um-
reifungsgebinde bspw. mit Folie umwickelt werden, was
wahlweise eine Stretchfolie oder eine Schrumpffolie sein
kann. Ebenso denkbar ist eine Tertiarverpackung, die
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ein sog. Tray umfasst, d.h. eine Unterlage oder eine Kar-
tonschale o. dgl., die wiederum mitsamt den darin ein-
gesetzten Umreifungegebinden mit Stretch- oder
Schrumpffolie umhillt und nachbehandelt werden kann.
Eskann sich somitbei der Tertiarverpackungsstation 122
bspw. um einen sog. Tray-Schrumpf-Packer o. dgl. han-
deln.

[0162] Beiden Artikeln 12 oder Behaltern 14 kann es
sich insbesondere um PET-Getrankebehalter 14 han-
deln, wie dies auch schon zuvor erlautert wurde. Solche
Behalter 14 kdnnen bspw. typische Flllvolumina zwi-
schen ca. 0,5 Litern und etwa 1,5 bis zwei Litern aufwei-
sen. Dies betrifft nicht nur die zuvor erlauterten Figuren
8, 9 und 10, sondern auch die zuvor beschriebenen Fi-
guren.

[0163] Folgendes sei als ergdnzender Hinweis zu den
vorstehenden Ausfiihrungen gegeben. Wenn auch im
Zusammenhang der in den Figuren gezeigten Ausfih-
rungsvarianten und deren vorstehenden Beschreibun-
gengenerell von "schematischen" Darstellungen und An-
sichten die Rede ist, so ist damit keineswegs gemeint,
dass die Figurendarstellungen und deren Beschreibung
hinsichtlich der Offenbarung der Erfindung von unterge-
ordneter Bedeutung sein sollen. Der Fachmannist durch-
aus in der Lage, aus den schematisch und abstrakt ge-
zeichneten Darstellungen genug an Informationen zu
entnehmen, die ihm das Versténdnis der Erfindung er-
leichtern, ohne dass er etwa aus den gezeichneten und
moglicherweise nicht exakt mafRstabsgerechten Gro-
Renverhaltnissen von Teilen der Artikelzusammenstel-
lungen und Umreifungsgebinden, deren Einzelheiten
oder anderer gezeichneter Elemente in irgendeiner Wei-
se in seinem Verstandnis beeintrachtigt ware. Die Figu-
ren ermdglichen es dem Fachmann als Leser vielmehr,
anhand der konkreter erlauterten Umsetzungen des er-
findungsgemafen Verfahrens und der konkreter erlau-
terten Details des erfindungsgemafRen Umreifungsge-
bindes ein besseres Verstandnis fiir den in den Anspri-
chen sowie im allgemeinen Teil der Beschreibung allge-
meiner und/oder abstrakter formulierten Erfindungsge-
danken abzuleiten.

[0164] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist je-
doch fiir einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden
kdénnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Anspriiche zu verlassen.
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Verbindungslinie, horizontale Verbindungslinie
Langsmittelachse

Dreieck, gleichschenkeliges Dreieck
Umreifungsband, Umreifung
Folienschlauch

Gebinde, Umreifungsgebinde
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Reihentransport, Gassentransport
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Liicke, Liickenbildung
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Schubeinrichtung

Schubbalken

auBerer Gelanderabschnitt
Vorsprung, stempelartiger Vorsprung
Vorschub, Vorschubweg, definierter Vorschub-
weg
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hinterer Schieber, riickseitiger Schieber
vorderer Schieber, vorderseitiger Schieber
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Aufnahme, Aufnahmemulde, muldenartige Auf-
nahme

Verfahrweg, definierter Verfahrweg
Schubbewegung, Riickbewegung

Stellzylinder

Auflageflache

Horizontalférdereinrichtung

Trager

Linearlager

Halterung

Radius

Saugelement, Saughalter

Zylinder, Stellzylinder, verstellbarer Zylinder
weiteres Druckelement

Magazin (fir Umreifungsbander)
Ubergabewerkzeug, Ubergabekopf

lineare Bewegung des Ubergabewerkzeuges
Zulauf

erste Spur

zweite Spur

weiteres Magazin (fir Verpackungszuschnitte)
externe Aufsetzeinrichtung (fur Verpackungszu-
schnitte)

externes Magazin (fur Verpackungszuschnitte)
Umreifungsmaschine, Verpackungsmaschine,
Umreifungs- und/oder Verpackungsmaschine
Ausrichtstation

Einteilstation

Tertidrverpackungsstation

Vorschub-
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Umreifungsgebinden
(30) aus Zusammenstellungen (10) von jeweils min-
destens drei insbesondere gleichartigen Artikeln
(12), die mittels einer Umreifung zusammengehalten
werden, welche Artikel (12) zumindest in einem von
der Umreifung umfangenen Bereich und/oder in Be-
reichen, in denen sich benachbarte Artikel (12) be-
rihren, jeweils zylindrische oder annahernd zylind-
rische Mantelflachenabschnitte aufweisen, wobei
die Umreifung durch wenigstens ein vorkonfektio-
niertes geschlossenes Umreifungsband (26) gebil-
det wird, dessen Lange in etwa mit einem Gesamt-
umfang (28) der in einer Diagonalanordnung (18)
befindlichen Artikelzusammenstellung (10) korres-
pondiert, welches Verfahren zumindest folgende
Schritte umfasst:

- Zusammenstellen und Gruppieren von min-
destens drei Artikeln (12) in einer Diagonalan-
ordnung (18) der sich an ihren Mantelflachen
beriihrenden Artikel (12),

- Uberstreifen des die mindestens drei Artikel
(12) der gruppierten Diagonalanordnung (18) lo-
se oder annahernd spannungsfrei umfangen-
den Umreifungsbandes (26),

- Uberfiihren der in Diagonalanordnung (18) be-
findlichen Artikel (12) mitsamt dem die Artikel
(12) in horizontaler Verlaufsrichtung umfangen-
den Umreifungsband (26) in eine Rechteckan-
ordnung (32), wodurch das Umreifungsband
(26) gedehnt und dem geschlossenen Umrei-
fungsband (26) eine definierte Bandspannung
aufgepragt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, beidem eine Vorspann-
kraft des Umreifungsbandes (26) durch eine Zunah-
me des Gesamtumfanges (28) der das Umreifungs-
gebinde (30) bildenden Artikelzusammenstellung
(10) bei dessen Uberfiihren in die Rechteckanord-
nung (32) erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, bei dem ein Teil der
Vorspannkraft des Umreifungsbandes (26) durch ei-
ne Verformung und/oder Kompression der Artikel
(12) in den Mantelbereichen, an denen das Umrei-
fungsband (26) gefihrt ist, erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, bei
dem das Umreifungsband (26) durch ein Endlosma-
terial ohne Verbindungsstelle gebildet ist, das ins-
besondere aus einem Folienschlauch (28) durch Ab-
trennen von die Umreifungsbander (26) bildenden
Abschnitten hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei
dem die Artikel (12) zumindest an einigen ihrer Kon-



10.

35

taktstellen (16), an denen ihre Mantelflachen in der
Uberflihrten Rechteckanordnung (32) des Umrei-
fungsgebindes (30) beriihrend aneinander stehen,
mit Klebestellen (34) oder Haftstreifen ausgestattet
werden.

Verfahren nach Anspruch 5, bei dem die beim Auf-
bringen und bei der Zusammenstellung der Artikel
(12) in der Artikelzusammenstellung (10) zunachst
elastischen Klebestellen (34) zwischen den sich be-
rihrend aneinander stehenden Artikeln (12) nach
deren Uberfiihrung in die Rechteckanordnung (32)
ausharten und nichtelastische Haftverbindungen
(36) zwischen den aneinander fixierten Artikeln (12)
ausbilden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, bei
dem das Umreifungsgebinde (30) nach dem Aufbrin-
gen des mindestens einen Umreifungsbandes (26)
und nach der Herstellung der Reckteckanordnung
(32) der Artikelzusammenstellung (10) durch einen
die Artikeloberseiten in korrespondierenden Durch-
steckoffnungen fixierenden Verpackungszuschnitt
gehalten wird.

Umreifungsmaschine zur Herstellung von Umrei-
fungsgebinden (30) aus Zusammenstellungen (10)
von jeweils mindestens drei insbesondere gleichar-
tigen Artikeln (12), die mittels einer Umreifung zu-
sammengehalten werden, welche Artikel (12) zu-
mindest in einem von der Umreifung umfangenen
Bereich und/oder in Bereichen, in denen sich be-
nachbarte Artikel (12) berthren, jeweils zylindrische
oder annahernd zylindrische Mantelflachenab-
schnitte aufweisen,

- wobei die Umreifungsmaschine zumindest ein
Ubergabewerkzeug (100) zum Applizieren von
vorkonfektionierten geschlossenen Umrei-
fungsbandern (26) auf die in einer Diagonalan-
ordnung (18) befindlichen Artikelzusammen-
stellungen (10) umfasst,

- und wobei die Umreifungsmaschine mindes-
tens ein Umformatierungswerkzeug (64) zum
Uberfithren der in Diagonalanordnung (18) be-
findlichen Artikel (12) mitsamt dem die Artikel
(12) in horizontaler Verlaufsrichtung umfangen-
den Umreifungsband (26) in eine Rechteckan-
ordnung (32) umfasst

Umreifungsmaschine nach Anspruch 8, die im kon-
tinuierlichen Forderbetrieb, insbesondere ohne An-
halten der Artikelzusammenstellungen (10) wah-
rend der Applikation der Umreifungsbander (26), be-
treibbar ist.

Umreifungsgebinde (30), das mindestens drei grup-
pierte Artikel (12) umfasst, die mittels einer Umrei-
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1.

12.

13.

14.

15.

36

fung zusammengehalten sind, welche Artikel (12)
zumindest in einem von der Umreifung umfangenen
Bereich und/oder in Bereichen, in denen sich die be-
nachbarten Artikel (12) bertihren, jeweils zylindri-
sche oder annahernd zylindrische Mantelflachenab-
schnitte aufweisen, wobei die Umreifung durch we-
nigstens ein vorkonfektioniertes geschlossenes Um-
reifungsband (26) gebildet ist, dessen Lange in etwa
mit einem Gesamtumfang (28) der in einer Diago-
nalanordnung (18) befindlichen Artikelzusammen-
stellung (10) korrespondiert,

- wobei die Artikelzusammenstellung (10) mit-
samt dem die Artikel (12) in horizontaler Ver-
laufsrichtung umfangenden Umreifungsband
(26) unter elastischer Dehnung des Umreifungs-
bandes (26) in eine Rechteckanordnung (32)
gebracht ist, wobei dem geschlossenen Umrei-
fungsband (26) eine definierte Bandspannung
aufgepragt ist.

Umreifungsgebinde nach Anspruch 10, bei dem das
Umreifungsband (26) an seiner den Artikelmantel-
seitenzugewandten Innenseite mit einer rutschhem-
menden Oberflache ausgestattet ist.

Umreifungsgebinde nach einem der Anspriiche 10
oder 11, bei dem das Umreifungsband (26) durch
ein Endlosmaterial ohne Verbindungsstelle gebildet
ist.

Umreifungsgebinde nach einem der Anspriiche 10
bis 12, bei dem die Artikel (12) zumindest an einigen
ihrer Kontaktstellen (16), an denen ihre Mantelfla-
chen in der Uberfiihrten Rechteckanordnung (32)
des Umreifungsgebindes (30) bertihrend aneinan-
der stehen, mit Klebestellen (34) oder Haftstreifen
ausgestattet sind.

Umreifungsgebinde nach Anspruch 13, bei dem die
beim Aufbringen und bei der Zusammenstellung der
Artikel (12) elastischen Klebestellen (34) zwischen
den bertihrend aneinander stehenden Artikeln (12)
nach deren Uberfiihrung in die Rechteckanordnung
(32) ausgehartet sind und nichtelastische Haftver-
bindungen (36) zwischen den aneinander fixierten
Artikeln (12) bilden.

Umreifungsgebinde nach einem der Anspriiche 10
bis 14, welches mit einem die einzelnen Artikel (12)
der Artikelzusammenstellung (10) durch einen die
Artikeloberseiten in korrespondierende Durchsteck-
offnungen fixierenden Verpackungszuschnitt gehal-
ten ist.
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Fig. 2C

Fig. 2B
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Fig. 5B

Fig. 5A
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Fig. 6B

64

EP 3 974 328 A2

00)
©
(Dl [0 0]
- ~ ~
- o
C—] S~ 8
I I=a]
FI D
8 ee| =
N]Vl
o 0] ~—|
=]
L 3]
T o "
o I e v = ) O U
1§
TR
_ & =
N]Vl
0 0] ~—|
wJ@ =
— o o T
'(: '(: — i
N 'a%’l'
W —
T8 o
sby |2 gl®] ©
0 0 0]
©

28




EP 3 974 328 A2

¢6

29



EP 3 974 328 A2

ce ‘0¢

c0l

(e0)

o

c8

) ‘b4

30



EP 3 974 328 A2

I
N < !
< <
-~ ~ !
I
j——————---- ---r 1
: ol l
(@] | o0
= = )
1 ]
1 ]
- —
© N 0
o o o
< < <
D <
LL =
e

31



EP 3 974 328 A2

¢ <
rl‘r\;
+ 4

@ 8¢ 6 Am 0 00
< A,,_. ¢4 4o m, ¢ < u > e 4
AN D

vl .2l

oLl AH_

32



EP 3 974 328 A2

vl Tl

9Ll

33



EP 3 974 328 A2
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» US 6041572 A [0007]

34



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

