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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINES MULTIPACKS MIT MEHREREN

GETRANKEBEHALTERN

(57)  Esisteine Vorrichtung (1) zum Zusammenstel-
len mehrerer Getrankebehalter (2) zu einem jeweiligen
Multipack (4) offenbart. Die Vorrichtung (1) umfasst eine
Horizontalférdereinrichtung (5) zur Bewegung von je-
weils mehrere Getrankebehalter (2) umfassenden Grup-
pierung (3). Weiter umfasst die Vorrichtung (1) wenigs-
tens eine Arbeitseinrichtung, welche auf die jeweils meh-
rere Getrankebehalter (2) umfassenden Gruppierungen
(3) einen jeweiligen Verpackungszuschnitt aufbringen
kann, so dass die Getrankebehalter (2) einer jeweiligen
Gruppierung (3) durch Offnungen des Verpackungszu-
schnittes hindurchtreten und tber den jeweiligen Verpa-
ckungszuschnitt aneinandergehalten sind.

Auch umfasst die Vorrichtung (1) mindestens eine
Handhabungseinrichtung (15), Gber welche die Getran-
kebehalter (2) einer jeweiligen Gruppierung (3) derart auf
der Horizontalférdereinrichtung (5) abgesetzt werden
kénnen, dass die Getrankebehalter (2) einer jeweiligen
Gruppierung (3) bereits unmittelbar bei Absetzen auf der
Horizontalférdereinrichtung (5) eine fiir das Aufbringen
des jeweiligen Verpackungszuschnittes vorgesehene
Ausrichtung zueinander besitzen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen eines Multipacks
mit mehreren Getrankebehaltern.

[0002] Zum Verpacken von Getrankebehaltern kén-
nen die Getrankebehalter bzw. Flaschen auf Horizontal-
fordereinrichtungen gruppiert und in Gruppen mit einer
definierten Anzahl von Behaltern Gber ein Verpackungs-
mittel zusammengefasst werden. Bekannt sind bei-
spielsweise Umreifungen, welche auf eine Gruppe an
Getrankebehaltern aufgebracht werden und die Getran-
kebehalter einer jeweiligen Gruppe aneinanderhalten.
Auch sind Verpackungsmittel bekannt, welche aus ther-
moplastischem Material bestehen und auf eine Gruppe
an Artikeln aufgeschrumpft werden. Solche als
Schrumpffolie bezeichneten Verpackungsmaterialien
werden vor einer Temperaturbeaufschlagung an der je-
weiligen Gruppe an Artikeln angelegt und nachfolgend
auf die jeweilige Gruppe an Artikeln aufgeschrumpft.
[0003] Da in der Praxis der Verbrauch an Verpa-
ckungsmaterial nach Mdéglichkeit geringgehalten werden
soll, sind zudem Gebinde bekannt, bei welchen mehrere
Getrankebehalter tber einen flachen Verpackungszu-
schnitt zusammengehalten sind, welcher mehrere Off-
nungen ausbildet. Durch jede der Offnung tritt ein jewei-
liger Getrankebehalter mit seiner oberen Partie hindurch.
Uber einen solchen Verpackungszuschnitt werden die
Getrankebehalter form- und/oder kraftschliissig anein-
andergehalten und bilden ein jeweiliges Multipack aus.
Bekannt sind beispielsweise solche Multipacks, welche
vier, sechs oder acht Getrankebehéalter umfassen.
[0004] Ein Multipack, bei welchem die Getrankebehal-
ter Uber einen solchen Verpackungszuschnitt zusam-
mengehalten sind, wird beispielsweise durch die EP 0
456 357 A1 offenbart. Bei der Herstellung des in der EP-
Anmeldung offenbarten Multipacks werden Getrankebe-
halter Uber Flihrungsgelander in mehrere Reihen einge-
teilt. Weiter wird ein Halteelement mit einem zuvorderst
angeordneten Getrankebehalter einer jeweiligen Grup-
pierung in Anlage gebracht und ein weiteres Halteele-
ment miteinem zuhinterstangeordneten Getrankebehal-
ter einer jeweiligen Gruppierung. Uber die Fiihrungsge-
lander und die Halteelemente werden die Getrankebe-
halter einer jeweiligen Gruppierung in eine definierte
Ausrichtung zueinander gebracht, so dass nachfolgend
ein Verpackungszuschnitt (iber seine mehreren Offnun-
gen auf die Getrankebehalter aufgesetzt werden kann.
Uber die notwendige Ausrichtung der Getrankebehalter
mittels FUihrungsgelandern und Halteelementen kann es
sein, dass die Getrankebehélter aufgrund des Oberfla-
chenkontaktes ungewollt beschadigt werden oder ein op-
tisches Erscheinungsbild der Getrankebehalter aufgrund
des Oberflachenkontaktes durch Kratzer oder Deformie-
rungen ungewollt beeintrachtigt wird. Weiter besitzt die
Vorrichtung zum Herstellen von solchen Multipacks ge-
maf der EP-Anmeldung einen komplexen Aufbau.
[0005] Eine Aufgabe der Erfindung kann aus diesem
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Grunde darin gesehen werden, eine gattungsgemalie
Vorrichtung und ein gattungsgemafies Verfahren bereit-
zustellen, mit welchen sich das Risiko einer ungewollten
Beschadigung oder einer ungewollten Beeintrachtigung
des optischen Erscheinungsbildes von Getrankebehal-
tern zumindest reduzieren lasst. Weiter kann eine Auf-
gabe der Erfindung darin gesehen werden, eine gat-
tungsgemalfie Vorrichtung bereitzustellen, welche sich
durch einen vereinfachten Aufbau auszeichnet. Zudem
kann eine Aufgabe darin gesehen werden, ein Verfahren
bereitzustellen, welches unter vermindertem konstrukti-
vem Aufwand umgesetzt werden kann.

[0006] Dieobige Aufgabe wird durch einVerfahrenund
eine Vorrichtung gelést, welche die Merkmale in den un-
abhangigen Anspriichen umfassen. Weitere vorteilhafte
Ausgestaltungen werden durch die Unteranspriiche be-
schrieben.

[0007] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Multipacks mit mehreren Getrankebehal-
tern. Ein im Rahmen des Verfahrens hergestelltes Mul-
tipack kann beispielsweise genau vier, genau sechs oder
genau acht Getrankebehalter umfassen.

[0008] Ein Schritt des Verfahrens sieht ein Ausrichten
mehrere flr ein jeweiliges Multipack vorgesehener Ge-
trankebehalter zueinander vor, so dass nachfolgend ein
Verpackungszuschnitt auf die ausgerichteten Getranke-
behalter aufgebracht werden kann. Die fir ein jeweiliges
Multipack vorgesehenen ausgerichteten Getrankebehal-
ter kbnnen eine jeweilige Gruppierung ausbilden, auf
welche nachfolgend ein Verpackungszuschnitt aufge-
bracht wird, so dass der Verpackungszuschnitt die Ge-
trankebehalter einer jeweiligen Gruppierung form-
und/oder kraftschliissig zusammenhalt. Insbesondere
kann eine jeweilige seitliche Mantelflache eines jeweili-
gen ausgerichteten Getrankebehalters einer jeweiligen
Gruppierung mit einer seitlichen Mantelflache mindes-
tens eines weiteren ausgerichteten Getrankebehalters
seiner jeweiligen Gruppierung in Anlage bzw. Oberfla-
chenkontakt stehen.

[0009] Weiter erfolgt ein Aufbringen eines Verpa-
ckungszuschnittes auf die mehreren bereits ausgerich-
teten und fur ein jeweiliges Multipack vorgesehenen Ge-
trankebehalter, wobei die bereits ausgerichteten und fur
ein jeweiliges Multipack vorgesehenen Getrankebehal-
ter durch Offnungen des Verpackungszuschnittes hin-
durchtreten und hierauf folgend tber den Verpackungs-
zuschnitt aneinandergehalten werden.

[0010] Ein jeweiliger Verpackungszuschnitt kann so-
mit zwei sich gegenuberliegende Breitseitenflachen be-
sitzen und von mehreren Offnungen durchsetzt sein. Ins-
besondere kann ein jeweiliger Verpackungszuschnitt
aus Kunststoff oder zellulosehaltigem Material bestehen.
[0011] Es ist vorgesehen, dass mehrere Gruppierun-
gen mit jeweils mehreren Getrankebehaltern Gber min-
destens eine Handhabungseinrichtung auf einer Hori-
zontalférdereinrichtung abgesetzt werden, so dass die
mehreren Getrankebehalter einer jeweiligen Gruppie-
rung unmittelbar bei Absetzen auf der Horizontalférder-



3 EP 3 974 329 A1 4

einrichtung bereits fir das Aufbringen eines jeweiligen
Verpackungszuschnittes zueinander ausgerichtet sind.
Vorstellbar ist hierbei, dass zumindest naherungsweise
zeitgleich mehrere Gruppierungen mit jeweils mehreren
Getrankebehaltern iber mindestens eine Handhabungs-
einrichtung auf der Horizontalférdereinrichtung abge-
setzt werden, so dass die mehreren Getrankebehélter
einer jeweiligen Gruppierung unmittelbar bei Absetzen
auf der Horizontalférdereinrichtung bereits fiir das Auf-
bringen eines jeweiligen Verpackungszuschnittes zuein-
ander ausgerichtet sind.

[0012] In der Praxis haben sich Ausfihrungsformen
bewahrt, beiwelchen mehrere Gruppierungen mitjeweils
mehreren Getrankebehaltern Uber mindestens eine
Handhabungseinrichtung beabstandet bzw. zueinander
beabstandet auf einer Horizontalférdereinrichtung abge-
setzt werden, so dass die mehreren Getrankebehalter
einer jeweiligen Gruppierung unmittelbar bei Absetzen
auf der Horizontalférdereinrichtung bereits fiir das Auf-
bringen eines jeweiligen Verpackungszuschnittes zuein-
ander ausgerichtet sind.

[0013] Alternativ hierzu kann vorgesehen sein, dass
mehrere Gruppierungen mitjeweils mehreren Getranke-
behaltern tGber mindestens eine Handhabungseinrich-
tung ohne Beabstandung auf einer Horizontalférderein-
richtung abgesetzt werden, wobei die mehreren Getran-
kebehalter einer jeweiligen Gruppierung unmittelbar bei
Absetzen auf der Horizontalférdereinrichtung bereits fiir
das Aufbringen eines jeweiligen Verpackungszuschnit-
tes zueinander ausgerichtet sind.

[0014] Hierbei kann es sein, dass die Gruppierungen
erst zeitlich nach dem Absetzen auf der Horizontalfor-
dereinrichtung zueinander beabstandet werden, so dass
die mehreren Getrankebehalter einer jeweiligen Grup-
pierung nach der Beabstandung weiterhin fir das Auf-
bringen eines jeweiligen Verpackungszuschnittes zuein-
ander ausgerichtet sind. Insbesondere haben sich Aus-
fuhrungsformen bewahrt, bei welchen zum Beabstanden
vorauseilende Gruppierungen unter Beibehaltung der
Ausrichtung ihrer jeweiligen Getrankebehalter gegeni-
ber nacheilenden Gruppierungen beschleunigt werden.
[0015] Auch wird auf die auf der Horizontalférderein-
richtung abgesetzten und zueinander ausgerichteten
Getrankebehalter einer jeweiligen Gruppierung ein je-
weiliger Verpackungszuschnitt aufgebracht.

[0016] Im Rahmen des Verfahrens kann vorgesehen
sein, dass das Aufbringen eines jeweiligen Verpa-
ckungszuschnittes auf die bereits ausgerichteten und fiir
ein jeweiliges Multipack vorgesehenen Getrankebehal-
ter ohne Anlage von seitlichen Mantelflachen der bereits
ausgerichteten und fiir ein jeweiliges Multipack vorgese-
henen Getrankebehalter an einem zum Beibehalten der
Ausrichtung ausgebildeten Halte- und/oder Fiihrungse-
lement erfolgt.

[0017] Alternativ oder erganzend hierzu kann vorge-
sehen sein, dass eine Uber die Horizontalfordereinrich-
tung bewirkte Fortbewegung der bereits ausgerichteten
und fiir ein jeweiliges Multipack vorgesehenen Getran-
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kebehalter ohne Anlage von seitlichen Mantelflachen der
bereits ausgerichteten und fir ein jeweiliges Multipack
vorgesehenen Getrankebehalter an einem zum Beibe-
halten der Ausrichtung ausgebildeten Halte- und/oder
FUhrungselement erfolgt.

[0018] Somit kann es sein, dass

- samtliche Getrankebehalter einer jeweiligen Grup-
pierung zeitlich wahrend einer Bewegung Uber die
Horizontalférdereinrichtung  ausschlieBlich  eine
Kontaktierung zu jeweils mindestens einemweiteren
Getrankebehalter und zur Horizontalférdereinrich-
tung besitzen, und/oder dass

- samtliche Getrankebehalter einer jeweiligen Grup-
pierung zeitlich wahrend einer Bewegung Uber die
Horizontalférdereinrichtung  ausschlieBlich  eine
Kontaktierung zur Horizontalférdereinrichtung besit-
zen.

[0019] Denkbar ist, dass die bereits ausgerichteten
und fiir ein jeweiliges Multipack vorgesehenen Getran-
kebehalter zeitlich wahrend des Aufbringens des jewei-
ligen Verpackungszuschnittes unterbrechungsfrei und
vorzugsweise mit einer zumindest naherungsweise
gleichbleibenden Transportgeschwindigkeit iiber die Ho-
rizontalférdereinrichtung fortbewegt werden. Derartige
Ausfihrungsformen zeichnen sich durch einen hohen
Durchsatz und einen schonenden Umgang mit Getran-
kebehaltern aus.

[0020] Auch kann es sein, dass ein jeweiliger Verpa-
ckungszuschnitt auf die bereits zueinander ausgerichte-
ten Getrankebehalter einer jeweiligen Gruppierung tiber
mindestens einen Applikationskopf aufgebracht wird,
wobei der mindestens eine Applikationskopf zum Auf-
bringen von Verpackungszuschnitten auf Gruppierun-
gen eine in Richtung einer jeweiligen Gruppierung orien-
tierte Senkbewegung ausfihrt.

[0021] Die Getrankebehalter einer jeweiligen Gruppie-
rung kénnen zeitlich wahrend des Aufbringens des je-
weiligen Verpackungszuschnittes fortbewegt werden,
wobei der mindestens eine Applikationskopf sich zeitlich
wahrend des Aufbringens des jeweiligen Verpackungs-
zuschnittes mit den jeweiligen Getrankebehaltern einer
jeweiligen Gruppierung mitbewegt.

[0022] Vorstellbarist, dass der mindestens eine Appli-
kationskopf mindestens einen Verpackungszuschnitt
von einem seitlich der Horizontalférdereinrichtung posi-
tionierten Stapel mit mehreren Verpackungszuschnitten
entgegennimmt, hierauf folgend den jeweiligen vom Sta-
pel mit mehreren Verpackungszuschnitten entgegenge-
nommenen mindestens einen Verpackungszuschnitt
oberhalb wenigstens einer Gruppierung, welche mehre-
rer auf der Horizontalférdereinrichtung abgesetzte und
bereits ausgerichtete Getrankebehalter umfasst, positi-
oniert und sodann eine in Richtung der jeweiligen Grup-
pierung orientierte Senkbewegung ausfihrt. Somit kann
der mindestens eine Applikationskopf zwischen dem
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Stapel und der Horizontalférdereinrichtung hin- und her-
bewegt werden.

[0023] Es kann sein, dass der mindestens eine Appli-
kationskopf nach Ausfiihren einer jeweiligen Senkbewe-
gung mehrere Verpackungszuschnitte auf mehrere un-
terschiedliche Gruppierungen aufbringt, welche mehre-
ren unterschiedlichen Gruppierungen jeweils mehrere
auf der Horizontalférdereinrichtung abgesetzte und be-
reits ausgerichtete Getrankebehalter umfassen.

[0024] Somit kann der mindestens eine Applikations-
kopf ggf. zeitgleich mehrere Verpackungszuschnitte hal-
ten, eine Senkbewegung ausfiihren und nach Ausfiihren
dieser jeweiligen Senkbewegung die bis dahin vom min-
destens einen Applikationskopf gehaltenen Verpa-
ckungszuschnitte auf mehrere unterschiedliche Grup-
pierungen aufbringen, welche mehreren unterschiedli-
chen Gruppierungen jeweils mehrere auf der Horizontal-
fordereinrichtung abgesetzte und bereits zueinander
ausgerichtete Getrankebehalter umfassen.

[0025] Es kann sein, dass die mehreren Gruppierun-
gen mit jeweils mehreren Getrankebehaltern tber die
mindestens eine Handhabungseinrichtung beabstandet
auf der Horizontalférdereinrichtung abgesetzt werden
und ihre Beabstandung zueinander wenigstens bis zum
Aufbringen des jeweiligen Verpackungszuschnittes bei-
behalten. Somitkénnen die mehreren Gruppierungen mit
jeweils mehreren Getrankebehaltern zeitlich wahrend
des Aufbringens eines jeweiligen Verpackungszuschnit-
tes beabstandet zueinander auf der Horizontalférderein-
richtung angeordnet sein bzw. beabstandet zueinander
mittels der Horizontalférdereinrichtung bewegt werden.
[0026] Weiterkannvorgesehensein, dassdermindes-
tens eine Applikationskopf nach Ausfiihren einer jewei-
ligen Senkbewegung Verpackungszuschnitte zeitver-
setzt auf die mehreren unterschiedlichen Gruppierungen
bzw. auf die mehreren Getrankebehalter der mehreren
unterschiedlichen Gruppierungen aufbringt. Hierdurch
kann eine Kraft, welche zu einem bestimmten Zeitpunkt
mittels des mindestens einen Applikationskopfes zum
Aufbringen von Verpackungszuschnitten bereitgestellt
werden muss, gering gehalten werden.

[0027] Auch haben sich Ausfiihrungsformen bewahrt,
bei welchen der mindestens eine Applikationskopf die in
Richtung der jeweiligen Gruppierung orientierte Senkbe-
wegung ausfiihrt und hierbei den jeweiligen Verpa-
ckungszuschnitt auf die bereits zueinander ausgerichte-
ten Getrankebehalter aufbringt, indem der mindestens
eine Applikationskopf einen jeweiligen Getrankebehalter
einer jeweiligen Gruppierung in eine jeweilige Offnung
des jeweiligen Verpackungszuschnittes eindrickt, so
dass die in die Offnungen des jeweiligen Verpackungs-
zuschnittes eingedriickten Getrankebehalter einer jewei-
ligen Gruppierung uber den jeweiligen Verpackungszu-
schnitt kraft- und/oder formschlissig aneinandergehal-
ten werden.

[0028] Hierbeikann es sein, dass der mindestens eine
Applikationskopf zum Eindriicken der Getrankebehalter
in die Offnungen eine jeweilige definierte Kraftim Bereich
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einer jeweiligen Offnung auf den Verpackungszuschnitt
aufbringt, wobei die jeweilige definierte Kraft entlang des
Umfangsverlaufs einer jeweiligen Offnung zeitlich ver-
setzt auf den Verpackungszuschnitt aufgebracht wird.
[0029] Es kann sein, dass der Verpackungszuschnitt
hierbei zeitlich vor einem Eindriicken der Getrankebe-
hélter einer jeweiligen Gruppierung in die Offnungen tiber
den mindestens einen Applikationskopf horizontal orien-
tiert oberhalb der jeweiligen Getréankebehalter einer je-
weiligen Gruppierung ausgerichtet wird. Weiter kann es
hierbei sein, dass der mindestens eine Applikationskopf
mehrere Manipulationselemente besitzt. Ein jeweiliges
Manipulationselement kann zum Eindriicken eines je-
weiligen Getrankebehélters in eine jeweilige Offnung
Uber eine Kontaktflache kraftbeaufschlagtim Bereich ei-
ner jeweiligen Offnung gegen den zumindest bis dahin
horizontal orientierten Verpackungszuschnitt gefiihrt
werden. Die Kontaktflache kann einen geschwungenen
und/oder einen schragen Verlauf gegeniiber dem zumin-
dest bis dahin horizontal orientierten Verpackungszu-
schnitt besitzen.

[0030] Auch kann der Applikationskopf mehrere Mani-
pulationselemente besitzen, wobei ein jeweiliges Mani-
pulationselementim Bereich einer jeweiligen Offnung auf
den Verpackungszuschnitt aufgesetzt wird und auf ge-
setzt auf den Verpackungszuschnitt im Bereich der je-
weiligen Offnung drehend bewegt wird, woraus resultie-
rend die jeweiligen zum Eindriicken des jeweiligen Ge-
trankebehalters in die jeweilige Offnung vorgesehene
definierte Kraft zeitlich versetzt entlang des Umfangsver-
laufs der jeweiligen Offnung auf den Verpackungszu-
schnitt aufgebracht wird.

[0031] Bewahrt hates sich, wenn der mindestens eine
Applikationskopf mindestens ein Saug- und/oder Greif-
instrument besitzt, welches mindestens eine Saug-
und/oder Greifinstrument den Verpackungszuschnitt
zeitlich vor und/oder zeitlich wahrend des Eindriickens
der Getrankebehalter einer jeweiligen Gruppierungin die
Offnungen am mindestens einen Applikationskopf halt.
Insbesondere kann es sein, dass das mindestens eine
Saug- und/oder Greifinstrument den Verpackungszu-
schnitt zeitlich vor und/oder zeitlich wahrend des Eindru-
ckens der Getrankebehalter einer jeweiligen Gruppie-
rung in die Offnungen via Unterdruck am mindestens ei-
nen Applikationskopf halt.

[0032] Es kann sein, dass der Verpackungszuschnitt
fiirmindestens eine seiner Offnungen und vorzugsweise
fiir jede seiner Offnungen jeweils mehrere Haltelaschen
besitzt, welche mit einem Eindriicken der Getrankebe-
héalter einer jeweiligen Gruppierung in die Offnungen je-
weils unterhalb eines jeweiligen oberen Randes eines
jeweiligen Getrankebehalters angeordnet werden, so
dass der Verpackungszuschnitt hierauf (iber seine Hal-
teflaschen in axialer Richtung gegeniiber den Getranke-
behaltern im Wesentlichen unbeweglich an den Getran-
kebehéltern gehalten wird.

[0033] Hierbei kann es sein, dass die Haltelaschen
zeitlich vor einem Eindriicken der Getrankebehalter in
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die Offnungen ausgerichtet bzw. vorgebogen werden,
wodurch die Haltelaschen vom Verpackungszuschnitt je-
weils in Richtung nach oben wegweisen.In diversen Aus-
fuhrungsformen kann ein Schritt des Verfahrens ein Vor-
behandeln des Verpackungszuschnitts zum Reduzieren
einer jeweiligen Widerstandskraft umfassen, welche je-
weilige Widerstandskraft der Verpackungszuschnittin ei-
nem Randbereich der Offnungen beim Aufbringen auf
die jeweiligen mehreren Getrankebehalter einer jeweili-
gen Gruppierung ausbildet.

[0034] Es kann hierbei sein, dass ein jeweiliger mittle-
rer Durchmesser der Offnungen bei der Vorbehandlung
zum Reduzieren einer jeweiligen Widerstandskraft ver-
groRert wird. Alternativ oder erganzend hierzu kann es
sein, dass bei der Vorbehandlung in einem jeweiligen
Randbereich der Offnungen ausgebildete Fixierlaschen
bzw. Haltelaschen zumindest bereichsweise umgeknickt
bzw. vorgebogen werden, so dass die Fixierlaschen bzw.
Haltelaschen anschlieRend aus einer Ebene, in welcher
die Offnungen angeordnet sind, herausragen.

[0035] Auch ist denkbar, dass der Verpackungszu-
schnitt im Rahmen der Vorbehandlung auf eine Einrich-
tung mit mindestens einer Dehnmatrize aufgedriickt
wird. Hierbei kann es sein, dass die Anzahl und Anord-
nung der Dehnmatrizen der Anzahl und Anordnung der
Offnungen des Verpackungszuschnittes entspricht, wo-
bei der Verpackungszuschnitt derart auf die mindestens
eine Dehnmatrize aufgedriickt wird, dass die mindestens
eine Dehnmatrize zumindest bereichsweise durch die
Offnungen hindurchtritt. Sofern mehrere Dehnmatrizen
vorgesehen sind, kdnnen die mehreren Dehnmatrizen
zu einem Formatteil zusammengefasst sein.

[0036] Ein Aspekt kann daher ein Formatteil zur Vor-
behandlung von jeweils mehrere Offnungen aufweisen-
den flachigen Verpackungszuschnitten betreffen, wel-
ches Formatteil

- einen vorzugsweise als Tragplatte ausgebildeten
Trager besitzt sowie

- mehrere Dehnmatrizen umfasst, wobei vorgesehen
ist, dass

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

[0037] Weiteristdenkbar, dass beiderVorbehandlung
in den Randbereichen der Offnungen jeweils Einschnitte
und/oder Perforationen eingebracht werden. Insbeson-
dere kann es hierbei sein, dass in den Randbereichen
radiale Einschnitte und/oder radiale Perforationen ein-
gebracht werden.

[0038] Alternativ oder ergdnzend hierzu ist vorstellbar,
dass bei der Vorbehandlung der jeweilige Randbereich
der mehreren Offnungen angefeuchtet bzw. mit Fliissig-
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keit beaufschlagt wird. Weiter kann es sein, dass bei der
Vorbehandlung der jeweilige Randbereich der mehreren
Offnungen erwarmt wird.

[0039] In diversen Ausfiihrungsformen kann der min-
destens eine Applikationskopf wenigstens ein Zentrier-
mittel umfassen, welches zeitlich vor dem Aufbringen ei-
nes jeweiligen Verpackungszuschnittes die fir das Auf-
bringen eines jeweiligen Verpackungszuschnittes vorge-
sehene und unmittelbar bei Aufsetzen auf die Horizon-
talférdereinrichtung ausgebildete Ausrichtung der meh-
reren Getrankebehalter einer jeweiligen Gruppierung zu-
einander bedarfsweise wiederherstellt.

[0040] Das wenigstens eine Zentriermittel kann durch
einen starren Rahmen ausgebildet sein, welcher in Rich-
tung von oben kommend um eine jeweilige Gruppierung
geflihrt wird und hieraus resultierend die fiir das Aufbrin-
gen eines jeweiligen Verpackungszuschnittes vorgese-
hene und unmittelbar bei Aufsetzen auf die Horizontal-
fordereinrichtung ausgebildete Ausrichtung der mehre-
ren Getrankebehalter einer jeweiligen Gruppierung zu-
einander bedarfsweise wiederherstellt.

[0041] Auch kann das wenigstens eine Zentriermittel
durch mehrere Zentrierelemente ausgebildet sein, wel-
che eine Zustellbewegung ausfiihren und hierdurch die
fur das Aufbringen eines jeweiligen Verpackungszu-
schnittes vorgesehene und unmittelbar bei Aufsetzen auf
die Horizontalférdereinrichtung ausgebildete Ausrich-
tung der mehreren Getrankebehalter einer jeweiligen
Gruppierung zueinander bedarfsweise wiederherstellen.
[0042] Im Rahmen des Verfahrens kénnen die Getran-
kebehalter durch Getrankedosen ausgebildet sein. Auch
kann es sein, dass die Getrankebehalter durch Getran-
keflaschen und insbesondere durch Glasflaschen
und/oder PET-Flaschen ausgebildet sind.

[0043] Die Erfindung betrifft darliber hinaus eine Vor-
richtung zum Herstellen eines Multipacks mit mehreren
Getrankebehaltern. Die Vorrichtung kann ggf. zur Durch-
fuhrung der vorhergehend beschriebenen Ausfiihrungs-
formen des erfindungsgemafien Verfahrens ausgebildet
sein. Merkmale, welche vorhergehend bereits zu diver-
sen Ausfiihrungsformen des Verfahrens beschrieben
wurden koénnen ebenso bei Ausflihrungsformen der
nachfolgend beschriebenen Vorrichtung vorgesehen
sein und werden nicht mehrfach erwahnt. Ebenso kon-
nen nachfolgend beschriebene Merkmale, welche diver-
se Ausfiihrungsformen der Vorrichtung betreffen, bei
dem vorhergehend bereits beschriebenen Verfahren
vorgesehen sein. Die Vorrichtung umfasst eine Horizon-
talférdereinrichtung zur Bewegung von jeweils mehrere
Getrankebehalter umfassenden Gruppierung.

[0044] Weiterumfasstdie Vorrichtungwenigstens eine
Arbeitseinrichtung, welche auf die jeweils mehrere Ge-
trankebehalter umfassenden Gruppierungen einen je-
weiligen Verpackungszuschnitt aufbringen kann, sodass
die Getrankebehalter einer jeweiligen Gruppierung durch
Offnungen des Verpackungszuschnittes hindurchtreten
und uber den jeweiligen Verpackungszuschnitt aneinan-
dergehalten sind.
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[0045] Bestandteil der Vorrichtung ist mindestens eine
Handhabungseinrichtung, tber welche die Getrankebe-
halter einer jeweiligen Gruppierung derart auf der Hori-
zontalférdereinrichtung abgesetzt werden kénnen, dass
die Getrankebehalter einer jeweiligen Gruppierung be-
reits unmittelbar bei Absetzen auf der Horizontalférder-
einrichtung eine fiir das Aufbringen des jeweiligen Ver-
packungszuschnittes vorgesehene Ausrichtung zuein-
ander besitzen.

[0046] In diversen Ausfiihrungsformen kann die Vor-
richtung mindestens eine Handhabungseinrichtung um-
fassen, Uber welche Getrankebehalter einer jeweiligen
Gruppierung derart auf der Horizontalférdereinrichtung
abgesetzt werden kdnnen, dass

- die Getrankebehalter einer jeweiligen Gruppierung
unmittelbar bei Absetzen auf der Horizontalférder-
einrichtung eine fiir das Aufbringen des jeweiligen
Verpackungszuschnittes vorgesehene Ausrichtung
und wobei vorgesehen ist, dass

- Getrankebehalter einer jeweiligen Gruppierung mit-
tels der mindestens einen Handhabungseinrichtung
derart auf der Horizontalférdereinrichtung abgesetzt
werden kénnen, dass die Gruppierungen unmittel-
bar bei Absetzen auf der Horizontalférdereinrichtung
in einer Transportrichtung bzw. Férderrichtung der
Horizontalférdereinrichtung zueinander beabstan-
det sind.

[0047] Die Gruppierungen kénnen demnach mittels
der mindestens einen Handhabungseinrichtung ggf. in
einer Forderrichtung der Horizontalférdereinrichtung be-
abstandet zueinander auf der Horizontalférdereinrich-
tung abgesetzt werden.

[0048] Die wenigstens eine Horizontalférdereinrich-
tung kann ein umlaufendes Transportband bzw. ein um-
laufendes Endloszugmittel besitzen, auf welchem die
Getrankebehalter einer jeweiligen Gruppierung abge-
setzt werden.

[0049] Die Vorrichtung kann derart ausgebildet bzw.
ausgestattet sein, dass die jeweils mehrere Getrankebe-
halter umfassenden Gruppierungen uber die Horizontal-
fordereinrichtung in einen Arbeitsbereich der wenigstens
einen Arbeitseinrichtung durchgehend ohne Oberfla-
chenkontakt ihrer seitlichen Mantelflachen zu Stitz-
und/oder Fihrungselementen bzw. Fihrungsschienen
bewegbar sind.

[0050] Bewahrt haben sich Ausfiihrungsformen, bei
welchen die mindestens eine Handhabungseinrichtung
durch mindestens einen Mehrachsroboter bzw. durch
mindestens einen Industrieroboter ausgebildet ist.
[0051] Die Vorrichtung kann ggf. eine mit der Horizon-
talférdereinrichtung in Verbindung stehende Steuer-
und/oder Regeleinrichtung umfassen, wobei die Steuer-
und/oder Regeleinrichtung die Horizontalférdereinrich-
tung zur unterbrechungsfreien Fortbewegung der abge-
setzten Gruppierungen ansteuern kann.
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[0052] Weiter kann die Arbeitseinrichtung mindestens
einen Applikationskopf besitzen, wobei der mindestens
eine Applikationskopfzum Aufbringen von Verpackungs-
zuschnitten auf Gruppierungen eine in Richtung einer
jeweiligen Gruppierung orientierte Senkbewegung aus-
fihren kann.

[0053] Denkbar ist, dass der mindestens eine Applika-
tionskopf zwischen der Horizontalférdereinrichtung und
einem seitlich der Horizontalférdereinrichtung positio-
nierten Stapel mit mehreren Verpackungszuschnitten
hin- und herbewegbar ist.

[0054] Weiter kann der mindestens eine Applikations-
kopf derart ausgebildet sein, dass der mindestens eine
Applikationskopf nach Durchfiihren einer jeweiligen
Senkbewegung zeitversetzt mehrere Verpackungszu-
schnitte auf mehrere Gruppierungen aufbringen kann.
[0055] Vorstellbar ist auch, dass der mindestens eine
Applikationskopf wenigstens ein Zentriermittel umfasst,
welches eine fir das Aufbringen des jeweiligen Verpa-
ckungszuschnittes vorgesehene Ausrichtung der meh-
reren Getrankebehalter einer jeweiligen Gruppierung zu-
einander bedarfsweise wiederherstellen kann.

[0056] Es kann sein, dass der mindestens eine Appli-
kationskopf einen Trager sowie mehrere hangend am
Trager angeordnete Manipulationselemente umfasst,
Uber welche der Verpackungszuschnitte im Bereich
mehrerer Offnungen jeweils mit einer definierten Kraft
beaufschlagbar ist, so dass ein jeweiliger Getrankebe-
halter einer jeweiligen Gruppierung in eine jeweilige Off-
nung des Verpackungszuschnittes eingedriickt wird. Die
mehreren hangend am Trager angeordneten Manipula-
tionselemente kénnen derart ausgebildet sein, dass die
mehreren hangend am Trager angeordneten Manipula-
tionselemente zum Eindriicken eins jeweiligen Getran-
kebehadlters in eine jeweilige Offnung eine jeweilige de-
finierte Kraft entlang des jeweiligen Umfangsverlaufs der
jeweiligen Offnung zeitlich versetzt auf den Verpa-
ckungszuschnitt aufbringen kdnnen.

[0057] Es kann sein, dass die mehreren Manipulati-
onselemente jeweils eine Kontaktflache ausbilden, tber
welche das jeweilige Manipulationselement die definierte
Kraft im Bereich der jeweiligen Offnung auf den Verpa-
ckungszuschnitt aufbringen kann und welche Kontaktfla-
che im Bereich der jeweiligen Offnung gegeniiber dem
Verpackungszuschnitt schrag orientiert und/oder mit ge-
schwungenem Verlauf auf den Verpackungszuschnitt
aufsetzbar ist.

[0058] Weiter ist denkbar, dass die mehreren Manipu-
lationselemente zum entlang des Umfangsverlaufs der
jeweiligen Offnung zeitlich versetzten Aufbringen der de-
finierten Kraft jeweils eine Drehbewegung ausfiihren
kénnen.

[0059] Es kann sein, dass der mindestens eine Appli-
kationskopf mindestens ein Saug- und/oder Greifinstru-
ment umfasst, lUber welches mindestens eine Saug-
und/oder Greifinstrument der Verpackungszuschnitt
wahrend des Eindriickens eines jeweiligen Getrankebe-
héalters in eine jeweilige Offnung lésbar am mindestens
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einen Applikationskopf festsetzbar ist. Bewahrt hat es
sich hierbei insbesondere, wenn das mindestens eine
Saug- und/oder Greifinstrument den Verpackungszu-
schnitt wahrend des Eindriickens eines jeweiligen Ge-
trankebehélters in eine jeweilige Offnung 16sbar und via
Unterdruck am mindestens einen Applikationskopf fest-
setzen kann.

[0060] Der mindestens eine Applikationskopf kann
mehrere seitliche Trennwande umfassen, zwischen wel-
chen ein jeweiliger zum Aufbringen auf Getréankebehalter
einer jeweiligen Gruppierung vorgesehener Verpa-
ckungszuschnitt formschliissig oder mit geringem Spiel
angeordnet werden kann.

[0061] Weiter kann es sein, dass die Vorrichtung ein
Vorbehandlungsmodul zur Vorbereitung des Verpa-
ckungszuschnittes fir das Aufbringen auf die Getranke-
behalter einer jeweiligen Gruppierung umfasst. Das Vor-
behandlungsmodul kann mindestens eine Einrichtung
umfassen, die ausgebildet ist, eine bei Aufbringen des
Verpackungszuschnittes auftretende Widerstandskraft
in einem jeweiligen Randbereich der Offnungen zu re-
duzieren.

[0062] Es ist denkbar, dass die mindestens eine Ein-
richtung des Vorbehandlungsmoduls mindestens eine
Dehnmatrize umfasst. Die mindestens eine Dehnmatrize
kann l6sbar im Vorbehandlungsmodul angeordnet sein.
Weiter kann die mindestens eine Einrichtung des Vorbe-
handlungsmoduls eine Mehrzahl von Dehnmatrizen auf-
weisen, wobei die Mehrzahl an Dehnmatrizen in unter-
schiedlicher Anordnung und/oder in unterschiedlicher
Anzahl in dem Vorbehandlungsmodul angeordnet wer-
den kénnen.

[0063] Auch kann es sein, dass die mindestens eine
Einrichtung des Vorbehandlungsmoduls mindestens ei-
ne Schneidvorrichtung und/oder mindestens eine Perfo-
rationseinrichtung umfasst. Darliber hinaus kann es sein,
dass die mindestens eine Einrichtung des Vorbehand-
lungsmoduls mindestens eine Schneidvorrichtung
und/oder mindestens eine Perforationseinrichtung um-
fasst. Vorstellbar ist auch, dass die mindestens eine Ein-
richtung des Vorbehandlungsmoduls mindestens eine
Befeuchtungseinrichtung, insbesondere mindestens ei-
ne Bedampfungseinrichtung, umfasst und/oder dass die
mindestens eine Einrichtung des Vorbehandlungsmo-
duls mindestens eine Heizeinrichtung umfasst.

[0064] Eskannsein,dass die Vorrichtung zum Zusam-
menstellen mehrerer Getrankebehalter zu einem jewei-
ligen Multipack ausgebildetist, welche mehreren Getran-
kebehalter durch mehrere Getrankedosen und/oder
durch mehrere Getrankeflaschen ausgebildet sind.
[0065] Im Folgenden sollen Ausflihrungsbeispiele die
Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefligten Fi-
guren naher erldutern. Die GréRenverhaltnisse der ein-
zelnen Elemente zueinander in den Figuren entsprechen
nicht immer den realen GréRenverhaltnissen, da einige
Formen vereinfacht und andere Formen zur besseren
Veranschaulichung vergréert im Verhaltnis zu anderen
Elementen dargestellt sind.
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Fig. 1 zeigt eine schematische Ansicht einer Ausfiih-
rungsform der erfindungsgeméafen Vorrichtung und
verdeutlicht einzelne Schritte, wie sie bei diversen
Ausfiihrungsformen des erfindungsgemafRen Ver-
fahrens vorgesehen sein kénnen.

Fig. 2 zeigt weitere Aspekte der Ausfiihrungsform
einer Vorrichtung nach Fig. 1 und verdeutlicht wei-
tere Schritte, wie sie bei diversen Ausfiihrungsfor-
men des erfindungsgemalen Verfahrens vorgese-
hen sein kdnnen.

Fig. 3 zeigt eine weitere Ausfihrungsform einer er-
findungsgemaRen Vorrichtung und verdeutlicht wei-
tere Aspekte, wie sie bei diversen Ausfiihrungsfor-
men des erfindungsgemalen Verfahrens vorgese-
hen sein kénnen.

Figuren 4 bis 6 zeigen jeweils eine schematische
Ansicht einer Ausfihrungsform eines Applikations-
kopfes, wie er bei diversen Ausfiihrungsformen der
erfindungsgemaRen Vorrichtung vorgesehen sein
kann.

Figuren 7 bis 9 zeigen einzelne Details eines Mani-
pulationselementes des Applikationskopfes geman
der Auffihrungsform aus den Figuren 2 bis 4.

Fig. 10 zeigt eine schematische Ansicht eines Mul-
tipacks, wie er von diversen Ausfiihrungsformen der
erfindungsgemaRen Vorrichtung und mit diversen
Ausfihrungsformen des erfindungsgemafen Ver-
fahrens hergestellt werden kann.

Fig. 11 zeigt eine schematischer Perspektivansicht
einer weiteren Ausfuhrungsform der erfindungsge-
mafRen Vorrichtung und verdeutlicht einzelne Schrit-
te, wie sie bei diversen Ausfiihrungsformen des er-
findungsgemaRen Verfahrens vorgesehen sein kon-
nen.

Figuren 12 und 13 zeigen einzelne Details der Aus-
fuhrungsform einer Vorrichtung gemaf Fig. 11.

Fig. 14 zeigt im Flussdiagramm einzelne Schritte,
wie sie bei diversen Ausflihrungsformen des erfin-
dungsgemafen Verfahrens vorgesehen sein kon-
nen.

[0066] Fir 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 Erfindung ausgestaltet sein kann und stellen
keine abschlieRende Begrenzung dar.

[0067] Die Ausfuihrungsformen, Beispiele und Varian-
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ten der vorhergehenden Absatze, die Anspriiche oder
die folgende Beschreibung und die Figuren,
einschlieB3lich ihrer verschiedenen Ansichten oder jewei-
ligen individuellen Merkmale, kdnnen unabhangig von-
einander oder in beliebiger Kombination verwendet wer-
den. Merkmale, die in Verbindung mit einer Ausfiihrungs-
form beschrieben werden, sind fur alle Ausfiihrungsfor-
men anwendbar, sofern die Merkmale nicht unvereinbar
sind.

[0068] DieFig.1zeigteine schematische Ansichteiner
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen Vorrichtung 1
und verdeutlicht einzelne Schritte, wie sie bei diversen
Ausfiihrungsformen des erfindungsgeméafien Verfah-
rens 100 vorgesehen sein kénnen.

[0069] Die Vorrichtung 1 gemaf Ausfiihrungsbeispiel
nach Fig. 1 kann ein Multipack 4 herstellen, wie er bei-
spielhaft in Fig. 10 dargestellt ist. Ein solches Multipack
4 umfasst mehrere Getrankebehalter 2 und einen Ver-
packungszuschnitt41. Der Verpackungszuschnitt41 be-
sitzt fiir jeden der Getrankebehalter 2 eine zugeordnete
Offnung 42, in welche der jeweilige Getrankebehalter 2
mit einer oberen Partie hindurchtritt, so dass samtliche
Getrankebehalter 2 des jeweiligen Multipacks 4 form-
und/oder kraftschlissig Gber den gemeinsamen Verpa-
ckungszuschnitt 41 aneinandergehalten werden.
[0070] Diein Fig. 10 dargestellte Ausfiihrungsform ei-
nes Multipacks 4 umfasst acht Getrankebehalter 2, wel-
che jeweils als Getrankedose ausgebildet sind. In weite-
ren Ausfuhrungsformen kann es beispielsweise sein,
dass ein Multipack 4 lediglich zwei Getrankebehalter 2,
vier Getrankebehalter 2 oder sechs Getrankebehalter 2
besitzt. Alternativ zu der in Fig. 10 dargestellten Ausfiih-
rungsform kann es sich bei den Getréankebehaltern 2,
welche als Bestandteil eines jeweiligen Multipacks 4 aus-
gebildet sind, auch um Getrankeflaschen bzw. PET-Fla-
schen handeln. Die Getrankeflaschen bzw. PET-Fla-
schen kdnnen mit einem oberen Kopf- und/oder Halsbe-
reich durch eine jeweilige Offnung 42 eines Verpa-
ckungszuschnittes 41 hindurchtreten und tber den je-
weiligen Verpackungszuschnitt 41 form- und/oder kraft-
schllissig aneinandergehalten sein. Ein in den Figuren
der vorliegenden Patentanmeldung nicht mit dargestell-
ter Multipack kann daher beispielsweise als Sechsertra-
ger ausgebildet sein.

[0071] IndenFiguren1 bis 3 sind die Getrankebehalter
2 aus Griinden der Ubersichtlichkeit lediglich schema-
tisch dargestellt. Um das jeweilige Multipack 4 zusam-
menzustellen bzw. herzustellen, umfasst die Vorrichtung
1 ein erstes Modul 10, ein zweites Modul 20 und eine
Horizontalférdereinrichtung 5, welche Getrankebehalter
2 vom ersten Modul 10 an das zweite Modul 20 weiter-
fuhren kann. Das zweite Modul 20 ist dem ersten Modul
10 in Forderrichtung FR der Horizontalférdereinrichtung
5 nachgeordnet.

[0072] Um ein Multipack 4 entsprechend dem Ausfih-
rungsbeispiel nach Fig. 10 herstellen zu kdnnen, missen
Getrankebehalter 2, welche fir das jeweilige Multipack
4 vorgesehen sind, eine relative Anordnung zueinander
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besitzen, bei welcher die Offnungen 42 des Verpa-
ckungszuschnittes 41 fluchtend zu den Getrankebehal-
ter 2 ausgerichtet und ein oberer Bereich der Getranke-
behalter 2 nachfolgend durch die Offnungen 42 gescho-
ben werden kann. Sind Getrankebehalter 2 nicht pas-
send zueinander ausgerichtet, so treffen die Getranke-
behalter 2 beim Aufbringen des Verpackungszuschnittes
41 nicht oder nur teilweise auf die Offnungen 42, womit
Probleme bei einem Aufbringen des jeweiligen Verpa-
ckungszuschnittes 41 einhergehen.

[0073] Beiausdem Stand der Technik bekannten Vor-
richtungen werden haufig aus mehreren Getrankebehal-
tern 2 Uber Einteiler zunachst Gruppierungen 3 gebildet,
welche Gruppierungen 3 jeweils die fir ein Multipack 4
vorgesehene Anzahl an Getrankebehaltern 2 umfassen.
Um gewabhrleisten zu kdnnen, dass die Getrankebehalter
2 einer solchen Gruppierung 3 bei einem Aufbringen ei-
nes jeweiligen Verpackungszuschnittes 4 eine Ausrich-
tung zueinander besitzen, bei welcher der Verpackungs-
zuschnitt41 auf die Getrankebehalter 2 aufgebracht wer-
den kann, besitzen aus dem Stand der Technik bekannte
Vorrichtungen zudem Fiihrungsschienen, die sich in For-
derrichtung FR entlang der Horizontalférdereinrichtung
5 erstrecken. Auch sind ggf. als Bestandteil des jeweili-
gen Einteilers ausgebildete Halteelemente bekannt, wel-
che mit den Getrankebehaltern 2 bewegt werden und die
Getrankebehalter 2 einer jeweiligen Gruppierung 3 bei
ihrer Bewegung entlang einer Horizontalférdereinrich-
tung 5 stiitzen. Die Vorrichtung 1 aus dem Ausflihrungs-
beispiel aus Fig. 1 besitzt demgegeniber einen verein-
fachten Aufbau. Entsprechende Halteelemente und/oder
FlUhrungsschienen sind bei der Vorrichtung 1 nach Fig.
1 nicht vorgesehen. Somit kontaktieren die Getrankebe-
hélter 2 einer jeweiligen Gruppierung 3 die Horizontal-
fordereinrichtung 5 ausschlief3lich tiber ihre jeweilige Bo-
denflache, wobei wahrend einer Bewegung der Getran-
kebehéalter 2 mittels der Horizontalférdereinrichtung 5
seitliche Mantelflachen der Getrankebehalter 2 zu keiner
Zeit mit Fihrungsschienen und/oder Halteelementen in
Kontakt stehen.

[0074] Um gewahrleisten zu kénnen, dass ein jeweili-
ger Verpackungszuschnitt 41 problemfrei auf Getranke-
behalter 2 aufgebracht werden kann bzw. um gewahr-
leisten zu kénnen, dass die Getrankebehalter 2 einer je-
weiligen Gruppierung 3 eine zum Aufbringen des Verpa-
ckungszuschnittes 41 geeignete Ausrichtung zueinan-
der besitzen, umfasst das erste Modul 10 eine Handha-
bungseinrichtung 15, die vorliegend einen Greifkopf 17
besitzt, in diversen Ausfiihrungsformen jedoch auch
mehrere Greifkopfe 17 umfassen kann (vgl. Fig. 11). Die
Handhabungseinrichtung 15 ist in Fig. 1 lediglich sche-
matisch dargestellt und kann in der Praxis beispielsweise
als Industrieroboter bzw. Mehrachsroboter ausgebildet
sein, welcher mit mindestens einem entsprechenden
Greifkopf 17 ausgestattet ist. Uber die Handhabungsein-
richtung 15 bzw. tber den Greifkopf 17 werden Getran-
kebehélter 2 von einer Bereitstellung 72 (vgl. Fig. 11)
entgegengenommen, sodann in Richtung der Horizon-
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talférdereinrichtung 5 bewegt und auf der Horizontalfor-
dereinrichtung 5 in Richtung von oben kommend abge-
setzt.

[0075] Das Absetzen der Getrankebehalter 2 auf der
Horizontalférdereinrichtung 5 erfolgt hierbei Uber die
Handhabungseinrichtung 15 derart, dass auf der Hori-
zontalférdereinrichtung 5 unmittelbar bei Absetzen eine
Gruppierung 3 aus Getrankebehaltern 2 gebildet ist, de-
ren Anzahl an Getrankebehaltern 2 mit der Anzahl des
jeweiligen herzustellenden Multipacks 4 (vgl. Fig. 10)
Ubereinstimmt. Zudem erfolgt das Absetzen der Getran-
kebehalter 2 auf der Horizontalférdereinrichtung 5 tber
die Handhabungseinrichtung 15 derart, dass die Getran-
kebehalter 2 einer jeweiligen auf der Horizontalférder-
einrichtung 5 gebildeten Gruppierung 3 unmittelbar bei
Absetzen auf der Horizontalférdereinrichtung 5 bereits
eine Ausrichtung zueinander besitzen, welche fir das
Aufbringen des jeweiligen Verpackungszuschnittes 41
geeignet ist. Da hierdurch auf eine Einteilung tber Hal-
teelemente und eine Fihrung Uber Schienen verzichtet
werden kann, besteht kein Risiko, dass die Getrankebe-
halter 2 aufgrund eines Oberflachenkontaktes zu Fiih-
rungsschienen und/oder Halteelementen verkratzt oder
beschadigt werden.

[0076] Bei der Ausfilhrungsform nach Fig. 1 werden
die Getrankebehalter 2 auf der Horizontalférdereinrich-
tung 5 abgesetzt, so dass zwischen den Getrankebehal-
tern 2 und der Horizontalférdereinrichtung 5 ein Oberfla-
chenkontakt ausgebildet ist. Es kann jedoch auch sein,
dass mittels der Horizontalférdereinrichtung 5 eine Um-
verpackung, wie beispielsweise ein Tray, transportiert
wird, wobei die Getrankebehalter 2 einer jeweiligen
Gruppierung 3 derart auf der mittels der Horizontalfor-
dereinrichtung 5 transportierten Umverpackung abge-
setzt werden, dass die Getréankebehalter 2 einer jeweili-
gen Gruppierung 3 unmittelbar bei Absetzen auf der mit-
tels der Horizontalférdereinrichtung 5 transportierten
Umverpackung eine fur das Aufbringen des jeweiligen
Verpackungszuschnittes 41 vorgesehene Ausrichtung
zueinander besitzen.

[0077] Zeitlich nachdem die Gruppierungen 3, welche
jeweils mehrere bereits zueinander ausgerichtete Ge-
trankebehalter 2 umfassen, auf der Horizontalférderein-
richtung 5 gebildet wurden, werden die Gruppierungen
3 Uber die Horizontalférdereinrichtung 5 in Forderrich-
tung FR bewegt. Die Horizontalférdereinrichtung 5 steht
mit einer Steuer- und/oder Regeleinrichtung S in Verbin-
dung, welche die Horizontalférdereinrichtung 5 zur un-
terbrechungsfreien Bewegung von auf ihr abgesetzten
Gruppierungen 3 mit gleicher bzw. tUber den Zeitverlauf
gleichbleibender Fordergeschwindigkeit ansteuert. Die
Gruppierungen 3 verlassen daraufhin das erste Modul
10 und gelangen zum zweiten Modul 20, welches auf
das erste Modul 10 in Férderrichtung FR folgt.

[0078] Um ein Risiko gering zu halten, dass die unmit-
telbar bei Absetzen auf der Horizontalférdereinrichtung
5 bereits fir das Aufbringen eines Verpackungszuschnit-
tes 41 zueinander ausgerichteten Getrankebehalter 2
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wahrend einer Bewegung in Foérderrichtung FR sich un-
gewollt zueinander verschieben, kann vorgesehen sein,
dass die Horizontalférdereinrichtung 5 ein umlaufendes
Endloszugmittel bzw. ein umlaufenden Transportband
besitzt, zwischen welchem umlaufenden Endloszugmit-
tel bzw. zwischen welchem umlaufenden Transportband
und den Getrankebehéltern 2 eine hohe Haftreibung aus-
gebildet ist. Beispielsweise kann das Endloszugmittel
bzw. das umlaufende Transportband Uber eine Vielzahl
an Noppen verfiigen und/oder aus einem Material beste-
hen, Gber welches eine hohe Haftreibung zwischen den
Getrankebehaltern 2 und dem Endloszugmittel bzw. den
Getrankebehaltern 2 und dem umlaufenden Transport-
band ausgebildet werden kann.

[0079] Die schematische Ansicht der Fig. 2 verdeut-
licht weiter, dass das zweite Modul 20 eine Arbeitsein-
richtung 25 besitzt, die einen Applikationskopf 26 um-
fasstundin Figuren 2 und 3 jeweils lediglich schematisch
dargestellt ist. Der detaillierte Aufbau eines solchen Ap-
plikationskopfes 26, wie er auch fir die Vorrichtung 1
gemal dem Ausflhrungsbeispiel nach Figuren 1 bis 3
vorgesehen sein kann, ist den nachfolgenden Figuren 4
bis 9 zu entnehmen. Auch die Arbeitseinrichtung 25 kann
als Mehrachsroboter bzw. Industrieroboter ausgebildet
sein, welcher mit mindestens einem Applikationskopf 26
ausgestattet ist und ist dazu in der Lage, zeitgleich meh-
rere Verpackungszuschnitte 41 von eineminden Figuren
nicht mit dargestelltem Stapel entgegenzunehmen.
[0080] Nach Entgegennahme wird der Applikations-
kopf 26 in Richtung der Horizontalférdereinrichtung 5 be-
wegt, so dass sich der Applikationskopf 26 zusammen
mit den mehreren bis dahin noch vom Applikationskopf
26 gehaltenen Verpackungszuschnitten 41 oberhalb der
mehreren Gruppierungen 3 befindet, auf welche die Ver-
packungszuschnitte 41 aufgebracht werden sollen. Hier-
auf folgend wird der Applikationskopf 26 in Richtung der
Gruppierungen 3 abgesenkt und bringt sodann die Ver-
packungszuschnitte 41 auf die Gruppierungen 3 auf.
[0081] Firdas Ausflhrungsbeispiel nach Figuren 1 bis
3 ist nicht zwingend erforderlich, dass der Applikations-
kopf 26 Verpackungszuschnitte 41 unmittelbar aus ei-
nem Magazin 48 (vgl. Fig. 11) entnimmt. Es kann auch
sein, dass ein Verbringungswerkzeug 90 vorgesehen ist,
welches Verpackungszuschnitte 41 aus einem Magazin
48 entnimmt und zun&chst auf mehreren Matrizen 18 ab-
legt. Der Applikationskopf 26 kann sodann die auf den
mehreren Matrizen 18 abgelegten Verpackungszu-
schnitte 41 entgegennehmen und auf die Gruppierungen
3 aufbringen.

[0082] Da die Gruppierungen 3 zeitlich wahrend des
Aufbringens des Verpackungszuschnittes 41 mittels der
Horizontalférdereinrichtung 5 unterbrechungsfrei in For-
derrichtung FR fortbewegt werden, wird der Applikations-
kopf 26 zeitlich nach Absenken und bis zum vollstandi-
gen Aufbringen der Verpackungszuschnitte 41 auf die
Gruppierungen 3 in Foérderrichtung FR mit den Gruppie-
rungen 3 mitbewegt. Sind samtliche Verpackungszu-
schnitte 41 auf die Gruppierungen 3 aufgebracht, so bil-
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den die als Bestandteil einer jeweiligen Gruppierung 3
ausgebildeten Getrankebehalter 2 zusammen mit dem
jeweiligen Verpackungszuschnitt41 ein Multipack 4 (vgl.
Fig. 10).

[0083] Um die Verpackungszuschnitte 41 auf die
Gruppierungen 3 aufzubringen, missen die Verpa-
ckungszuschnitte 41 in Richtung der jeweiligen Getran-
kebehalter 2 auf die jeweiligen Getrankebehalter 2 auf-
gedrickt werden. Demnach muss die Arbeitseinrichtung
25 bzw. der Applikationskopf 26 zum Aufbringen jedes
Verpackungszuschnittes 41 eine bestimmte Kraft auf
den jeweiligen Verpackungszuschnitt 41 aufbringen,
welche in Richtung nach unten bzw. in Richtung der je-
weiligen Getrankebehalter 2 wirkt.

[0084] Um zu vermeiden, dass die Arbeitseinrichtung
25 bzw. der Applikationskopf 26 zu einem bestimmten
Zeitpunkt eine verhaltnismalig hohe Gesamtkraft auf-
bringen muss, haben sich Ausfiihrungsformen entspre-
chend Fig. 2 bewahrt, bei welchen die Arbeitseinrichtung
25 bzw. der Applikationskopf 26 die Verpackungszu-
schnitte 41 zeitversetzt auf die Gruppierungen 3 auf-
bringt. Im Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 2 wird hierbei
zunachst ein Verpackungszuschnitt 41 aufeine Gruppie-
rung 3 aufgebracht, welche in Forderrichtung FR der Ho-
rizontalférdereinrichtung 5 zuvorderst angeordnet ist.
Zeitlich hierauf folgend werden sukzessive Verpa-
ckungszuschnitte 41 auf Gruppierungen 3 aufgebracht,
welche der in Forderrichtung FR der Horizontalférderein-
richtung 5 zuvorderst angeordneten Gruppierung 3 nach-
laufen.

[0085] Wie zu Fig. 1 bereits erwahnt, werden die Ge-
trankebehalter 2 einer jeweiligen Gruppierung 3 mittels
der Handhabungseinrichtung 15 bzw. mittels des Greif-
kopfes 17 derart auf der Horizontalférdereinrichtung 5
abgesetzt, dass die Getrankebehalter 2 einer jeweiligen
Gruppierung 3 bereits unmittelbar bei Absetzen auf der
Horizontalférdereinrichtung 5 eine Ausrichtung zueinan-
der besitzen, bei welcher mittels des Applikationskopfes
26 Verpackungszuschnitte 41 auf die Getrankebehalter
2 einer jeweiligen Gruppierung 3 aufgebracht werden
koénnen. Um das Risiko weiter zu vermindern, dass be-
reits fur das Aufbringen eines Verpackungszuschnittes
41 ausgerichtete Getrankebehalter 2 sich wahrend einer
Bewegung vom ersten Modul 10 in Richtung des zweiten
Moduls 20 ungewollt zueinander verschieben und hier-
auf folgend ein Verpackungszuschnitt 41 nicht oder nur
mit Problemen auf eine jeweilige Gruppierung 3 aufge-
bracht wird, kann die Arbeitseinrichtung 25 bzw. der Ap-
plikationskopf 26 einen Zentrierrahmen umfassen, wel-
cher die bereits unmittelbar bei Absetzen der Getranke-
behalter 2 auf der Horizontalférdereinrichtung 5 ausge-
bildete Ausrichtung der Getrankebehalter 2 zueinander
bedarfsweise wiederherstellt.

[0086] Durch Fig. 2 wird dariiber hinaus nochmals
deutlich, dass auch im Bereich des zweiten Moduls 20
keine sich in Forderrichtung FR erstreckenden Fih-
rungsschienen oder Halteelemente vorgesehen sind,
welche ggf. zusammen mit den Gruppierungen 3 bewegt
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werden. Somit stehen auch im Bereich des zweiten Mo-
duls 20 Gruppierungen 3 bzw. Getrankebehalter 2 zu
keiner Zeit mit Flihrungsschienen und/oder Halteele-
menten in Oberflachenkontakt.

[0087] Beider Ausfiihrungsform nach Figuren 1 und 2
ist vorgesehen, dass die Handhabungseinrichtung 15
bzw. der Greifkopf 17 Getrankebehalter 2 als Gruppie-
rung 3 auf der Horizontalférdereinrichtung 5 absetzt. In
alternativen Ausfiihrungsformen kann jedoch auch vor-
gesehen sein, dass der Applikationskopf 26 Getranke-
behalter 2 als Gruppierung 3 auf der Horizontalférder-
einrichtung 5 absetzt, so dass die Getrankebehalter 2
einer jeweiligen Gruppierung 3 bereits unmittelbar bei
Absetzen auf der Horizontalférdereinrichtung 5 eine fiir
das Aufbringen des jeweiligen Verpackungszuschnittes
41 vorgesehene Ausrichtung zueinander besitzen. Zeit-
lich hierauf folgend kann der Applikationskopf 26 einen
Verpackungszuschnitt 41 entgegennehmen und sodann
auf die jeweilige weiterhin auf der Horizontalférderein-
richtung 5 angeordnete Gruppierung 3 aufbringen.
[0088] Die Fig. 3 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform
einer erfindungsgemafen Vorrichtung 1 und verdeutlicht
weitere Aspekte, wie sie bei diversen Ausflihrungsfor-
men des erfindungsgemalen Verfahrens 100 (vgl. Fig.
5) vorgesehen sein kénnen. Auch fir die Ausfihrungs-
form nach Fig. 3 kann der Applikationskopf 26 einen Auf-
bau besitzen, wie er durch das in den nachfolgenden
Figuren 4 bis 9 dargestellte Ausfiihrungsbeispiel ver-
deutlicht wird. Die Horizontalférdereinrichtung 5 sowie
das erste Modul 10 sind hierin entsprechend dem Aus-
fuhrungsbeispiel aus Figuren 1 und 2 ausgebildet, so
dass auf die vorhergehende Beschreibung riickverwie-
sen werden kann. Gegenuber dem Ausfiihrungsbeispiel
aus Figuren 1 und 2 unterscheidet sich die Ausflihrungs-
form nach Fig. 3 in der Art des Aufbringens von flachigen
Verpackungszuschnitten 41 tber die Arbeitseinrichtung
25 bzw. Uber den Applikationskopf 26. Wie zu Fig. 2 be-
reits erwahnt, missen die Verpackungszuschnitte 41 in
Richtung der jeweiligen Getrankebehalter 2 auf die je-
weiligen Getrankebehalter 2 Gber den Applikationskopf
26 aufgedrickt werden.

[0089] Somit muss der Applikationskopf 26 zum Auf-
bringen jedes Verpackungszuschnittes 41 eine bestimm-
te Kraft auf den jeweiligen Verpackungszuschnitt 41 auf-
bringen, welche in Richtung nach unten bzw. in Richtung
der jeweiligen Getrankebehalter 2 wirkt. Damit der Ap-
plikationskopf 26 zu einem bestimmten Zeitpunkt keine
verhaltnismaRig groRe Kraft aufbringen muss, werden
die Verpackungszuschnitte 41 auch im Ausflihrungsbei-
spiel nach Fig. 3 Uber den Applikationskopf 26 zeitver-
setzt auf die Gruppierungen 3 aufgebracht.

[0090] Aus einer Zusammenschau der Fig. 2 mit Fig.
3 wird deutlich, dass sich die Reihenfolge, nach welcher
Verpackungszuschnitte 41 auf die Gruppierungen 3 auf-
gebracht werden, in Fig. 3 gegenuber Fig. 2 unterschei-
det. Wahrend in Fig. 2 zun&chst auf eine in Férderrich-
tung FR der Horizontalférdereinrichtung 5 zuvorderst an-
geordnete Gruppierung 3 ein Verpackungszuschnitt 41
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aufgebracht wird und die weiteren Gruppierungen 3 hier-
auffolgen, wird in Fig. 3 zumindest ndherungsweise zeit-
gleich auf einer in Férderrichtung FR zuvorderst und ei-
ner in Férderrichtung FR zuhinterst angeordneten Grup-
pierung 3 ein jeweiliger Verpackungszuschnitt 41 ange-
ordnet. Erst zeitlich hierauf folgend wird in Fig. 3 auf die
weiteren Gruppierungen 3, welche sich zwischen der in
Forderrichtung FR zuvorderst und der in Férderrichtung
FR zuhinterst angeordneten Gruppierung 3 befinden, ein
jeweiliger Verpackungszuschnitt 41 aufgebracht.
[0091] Auch fur Gruppierungen 3, welche sich zwi-
schen den in Foérderrichtung FR zuvorderst und zuhin-
terst angeordneten Gruppierungen 3 befinden, erfolgt
das Aufbringen von Verpackungszuschnitten 41 paar-
weise, so dass zumindest ndherungsweise zeitgleich auf
jeweils zwei Gruppierungen 3 jeweils zwei Verpackungs-
zuschnitte 41 aufgebracht werden.

[0092] Auch im Ausfihrungsbeispiel nach Fig. 3 sind
im Bereich des zweiten Moduls 20 keine Fiihrungsge-
lander bzw. Fiihrungsschienen und/oder Haltelemente
vorgesehen, welche mit seitlichen Mantelflachen von
Getrankebehaltern 2 in Anlage stehen kénnten. Die Be-
wegung der Getrankebehalter 2 im Bereich des zweiten
Moduls 20 erfolgt Uber die Horizontalférdereinrichtung 5
ohne Anlage von seitlichen Mantelflachen der Getranke-
behalter 2 an Fiihrungsschienen und/oder Halteelemen-
ten.

[0093] Die Figuren 4 bis 6 zeigen jeweils eine sche-
matische Ansicht einer Ausfiihrungsform eines Applika-
tionskopfes 26, wie er bei diversen Ausfiihrungsformen
der erfindungsgemaBen Vorrichtung 1 vorgesehen sein
kann.

[0094] Die schematische Perspektivansicht der Fig. 4
verdeutlicht hierbei, dass der Applikationskopf 26 einen
Trager 34 besitzt, welcher als Tragerplatte 35 ausgebil-
detist und an welchem mehrere Manipulationselemente
37 hangend befestigt sind. Wird der Applikationskopf 26
mittels eines Industrieroboters 30 bewegt, so verbleibt
der Trager 34 bzw. die Tragerplatte 35 hierbei durchge-
hend in einer horizontalen Orientierung.

[0095] Fir samtliche Getrankebehalter 2 eines jewei-
ligen herzustellenden Multipacks 4 umfasst der Applika-
tionskopf 26 ein eigenes Manipulationselement 37, des-
sen konstruktive Ausgestaltung in den Figuren 7 bis 9
jeweils detailliert gezeigt ist und welches mit dem Ver-
packungszuschnitt 41 bei einem Aufbringen auf Getran-
kebehalter 2 kraftbeaufschlagt in Oberflachenkontakt
tritt. Uber den Applikationskopf 26, wie er in den Figuren
4 bis 6 dargestellt wird, kdnnen zumindest naherungs-
weise zeitgleich drei Verpackungszuschnitte 41 auf Ge-
trankebehalter 2 aufgebracht werden, so dass tber den
Applikationskopf 26 zumindest naherungsweise zeit-
gleich mehrere Getrankebehalter 2 Uber drei Verpa-
ckungszuschnitte 41 zu drei Multipacks 4 zusammenge-
fasst werden.

[0096] Die perspektivische Ansicht nach Fig. 4 lasst
zudem erkennen, dass der Applikationskopf 26 mehrere
seitliche Trennwande 43 sowie eine Rickwand 46 um-
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fasst. Die seitlichen Trennwande 43 und die Rickwand
46 sind lotrecht zueinander orientiert. Auch sind die seit-
lichen Trennwande 43 und die Riickwand 46 jeweils han-
gend am Trager 34 bzw. an der Tragerplatte 35 ange-
ordnet, von welchem Trager 34 bzw. von welcher Tra-
gerplatte 35 auch die Manipulationselemente 37 jeweils
hangend getragen werden.

[0097] Die Beabstandung zwischen zwei benachbar-
ten seitlichen Trennwanden 43 ist hierbei derart gewahlt,
dasseinjeweiliger Verpackungszuschnitt41 formschlis-
sig oder mit geringem Spiel zwischen zwei benachbarten
Trennwanden 43 angeordnet werden kann. Die Rick-
wand 46 legt eine Position fiir einen zwischen benach-
barten Trennwanden 43 angeordneten Verpackungszu-
schnitt 41 in einer weiteren Raumrichtung fest. Ein Ver-
packungszuschnitt 41 kann daher mit der Riickwand 43
sowie mit zwei benachbarten seitlichen Trennwanden 43
jeweils in Anlage stehen oder lediglich geringfiigig ge-
genuber den seitlichen Trennwanden 43 bzw. geringfu-
gig gegeniiber der Riickwand 46 beabstandet sein.
[0098] Da durch die seitlichen Trennwande 43 und die
Ruckwand 46 eine relative Bewegung eines aufgenom-
menen Verpackungszuschnittes 41 gegenuber den Ma-
nipulationselementen 37 in mehreren Raumrichtungen
unterbunden wird, kann mit hoher Sicherheit gewahrleis-
tet werden, dass die Manipulationselemente 37 bei ei-
nem Aufbringen des Verpackungszuschnittes 41 zielge-
nau auf eine vorgegebene Position des Verpackungszu-
schnittes 41 treffen.

[0099] Die seitlichen Trennwande 43 besitzen zudem
noch eine weitere Funktion, welche aus einer Zusam-
menschau der Figuren 1 und 4 deutlich wird. Wie vor-
hergehend erwahnt, werden im Bereich des ersten Mo-
duls 10 Gruppierungen 3 aus Getrankebehaltern 2 ge-
bildet, wobei diese gebildeten Gruppierungen 3 Uber die
Horizontalférdereinrichtung 5 beabstandet zueinander in
Forderrichtung FR bewegt werden und hierbeiin den Be-
reich des zweiten Moduls 20 gelangen.

[0100] Um Verpackungszuschnitte 41 aufdie Gruppie-
rungen 3 zielgenau aufbringen zu kénnen, so dass die
Getrénkebehalter 2 auf die Offnungen 42 treffen, ist es
erforderlich, dass eine zwischen aufeinanderfolgenden
Gruppierungen 3 ausgebildete relative Beabstandung
sehr genau einer vorgegebenen Soll-Beabstandung ent-
spricht. Fir den Fall, dass ein Getrankebehalter 2 wah-
rend der Bewegung Uber die Horizontalférdereinrichtung
5 ungewollt verrutscht, kann es hierbei sein, dass sich
dieser Getrankebehalter 2 zu nah an einer vorauseilen-
den Gruppierung 3 oder zu nah an einer nacheilenden
Gruppierung 3 befindet. Um einen solchen Fehler zu kor-
rigieren bzw. um die Getrankebehalter 2 sodann in eine
Position zu verschieben, bei welcher der Getrankebehal-
ter 2 bei Aufbringen des Verpackungszuschnittes 41 ziel-
genau auf eine jeweilige Offnung 42 trifft, wird der jewei-
lige Getrankebehalter 2 bedarfsweise Uber die seitlichen
Trennwande 43 verschoben.

[0101] Wie Fig. 4 zeigt, verjiingen sich die seitlichen
Trennwande 43 jeweils in Gegenrichtung des Tragers
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34. Zum Aufbringen des Verpackungszuschnittes 41
wird der Applikationskopf 26 in Richtung der
Getrankebehlter2 bzw. in Richtung der jeweiligen Grup-
pierungen 3 bewegt, wobei die seitlichen Trennwéande
43 hierbei in einen Freiraum eintauchen, welcher zwi-
schen aufeinanderfolgenden Gruppierungen 3 ausgebil-
det ist. Sofern sich in diesem Freiraum ein Getrankebe-
halter 2 befindet, der ungewollt verrutschtistbzw. dessen
Position nicht mit einer Soll-Position Ubereinstimmt,
schiebt eine seitliche Trennwand 43 diesen Getrankebe-
halter 2 in eine vorgesehene Soll-Position zuriick. Hier-
durch treffen die Getrankebehalter 2 zielgenau auf die
Offnungen 42 des Verpackungszuschnittes 41, wodurch
zusatzlich ein Risiko reduziert werden kann, dass wah-
rend des Eindriickens der Getréankebehélter 2 in die Off-
nungen 42 ein Riss im Verpackungszuschnitt 41 ent-
steht.

[0102] Die sich in Gegenrichtung des Tragers 34 ver-
jungende Formgebung der seitlichen Trennwande 43 hat
sich zudem bewahrt, um eine Beschadigung der Getran-
kebehalter 2 wahrend eines Kontaktes mit den seitlichen
Trennwanden 43 sowie ein Kippen der Getrankebehalter
2 wahrend des Schiebens zu vermeiden.

[0103] Um einen Verpackungszuschnitt 41 aus einem
Magazin 48 oder von Matrizen 18 (vgl. Fig. 11) entneh-
men zu kénnen, um den sodann enthommenen Verpa-
ckungszuschnitt 41 in Richtung der Gruppierungen 3 be-
wegen zu kdnnen und um den jeweiligen in Richtung der
Gruppierungen 3 bewegten Verpackungszuschnitt41 bis
zum Aufbringen auf eine jeweilige Gruppierung 3 festam
Greifkopf 26 halten zu konnen, umfasst der Greifkopf 26
mehrere Sauginstrumente 39. Die Sauginstrumente 39
sind jeweils mit Unterdruck beaufschlagbar bzw. kénnen
flachige Verpackungszuschnittes 41 tiber Unterdruck am
Arbeitswerkzeug 15 fixieren. Das Arbeitswerkzeug 15
umfasst hierzu flr jeden entgegenzunehmenden flachi-
gen Verpackungszuschnitt41 mehrere Sauginstrumente
39, so dass der jeweilige flachige Verpackungszuschnitt
41 Uber die jeweiligen mehreren Sauginstrumente 39 si-
cher am Arbeitswerkzeug 15 gehalten werden kann.
[0104] InFig.5 sind die Sauginstrumente 39 nochmals
vergrofiert dargestellt. Auch zeigt Fig. 5 nochmals ver-
groRert den Trager 34 bzw. die Tragerplatte 35, an wel-
cher die Manipulationselemente 37, die seitlichen Trenn-
wande 43 sowie die Riickwand 46 jeweils hangend be-
festigt sind.

[0105] Ausder perspektivischen Darstellung nach Fig.
6, welche den Applikationskopf 26 von unten zeigt, ist zu
erkennen, dass die seitlichen Trennwande 43 parallel
zueinander orientiert sind. Rechtsseitig ist in Fig. 6 ein
Verpackungszuschnitt 41 dargestellt, welcher vom Ap-
plikationskopf 26 zwischen zwei seitlichen Trennwanden
43 gehalten wird. Fir jeden Getrankebehalter 2 bildet
der Verpackungszuschnitt 41 bereits eine jeweilige Off-
nung 42 aus, in welche der jeweilige Getrankebehalter
2 eingesteckt bzw. eingedriickt werden kann. Zur Ver-
deutlichung ist in Fig. 6 bereits ein Getrankebehalter 2
dargestellt, welcherin eine Offnung 42 des Verpackungs-
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zuschnittes 41 Gber den Applikationskopf 26 eingedriickt
wurde und nun am Verpackungszuschnitt 41 festgesetzt
ist.

[0106] Beiderinden Figuren der vorliegenden Paten-
tanmeldung dargestellten Ausflihrungsform bildet der
Verpackungszuschnitt 41 bei Aufbringen auf eine jewei-
lige Gruppierung 3 bereits fir jeden Getrankebehalter 2
2 der jeweiligen Gruppierung 3 eine zugeordnete Off-
nung 42 aus. In weiteren Ausfiihrungsformen kann es
jedoch auch sein, dass ein zum Ausbilden der Offnungen
42 jeweils vorgesehener Bereich im Verpackungszu-
schnitt 41 vorgestanzt ist und dass die Offnungen 42 erst
bei Aufbringen des Verpackungszuschnittes 41 auf die
Getrankebehalter 2 ausgebildet werden. Die Getranke-
behalter 2 kénnen hierbei kraftbeaufschlagt gegen den
vorgestanzten Bereich geflihrt werden, wobei der vorge-
stanzte Bereich zumindest teilweise aus dem Verpa-
ckungszuschnitt 41 abgetrennt wird und hierdurch Off-
nungen 42 im flachigen Verpackungszuschnitt 41 ent-
stehen. Auch solche Ausfiihrungsformen eines Verpa-
ckungszuschnittes 41 kénnen mittels der Ausflihrungs-
form eines Applikationskopfes 26 entsprechend Figuren
4 bis 6 auf mehrere Getrankebehalter 2 aufgebracht wer-
den.

[0107] In Fig. 7 ist eine Ausfiihrungsform eines Mani-
pulationselementes 37 dargestellt. Das Manipulationse-
lement 37 ist Bestandteil der Ausfiihrungsform Applika-
tionskopfes 26 gemaR den Figuren 4 bis 6, kann jedoch
losgeldst von dieser Ausfiihrungsform im allgemeinen
Zusammenhang Verwendung finden bzw. ggf. Bestanteil
weiterer Ausfiihrungsformen sein. Das Manipulationse-
lement 37 umfasst eine Kontaktflache 38, welche mit
dem Verpackungszuschnitt 41 zum Eindriicken eines
Getrénkebehélters 2 in eine zugeordnete Offnung 42
kraftbeaufschlagt in Oberflachenkontakt gebracht wird.
Die Kontaktflache 38 besitzt eine geschwungene Form-
gebung.

[0108] Aus einer Zusammenschau der Figuren 7 und
8 wird sodann deutlich, dass die Kontaktflache 38 des
Manipulationselementes 37 unmittelbar bei Auftreffen
auf den Verpackungszuschnitt 41 nicht allumfanglich
bzw. lediglich bereichsweise am Verpackungszuschnitt
41 anliegt. Wird das Manipulationselement 37 ausge-
hend von seiner Position nach Fig. 8 weiter in Richtung
des Getrankebehalters 2 bewegt, so tritt die Kontaktfla-
che 38 des Manipulationselementes 37 aufgrund einer
elastischen Verformung des Verpackungszuschnittes 41
zu einem bestimmten Zeitpunkt entlang des gesamten
Umfangsverlaufs der jeweiligen im Verpackungszu-
schnitt 41 ausgebildeten Offnung 42 mit dem Verpa-
ckungszuschnitt 41 in Kontakt und driickt sodann den
Getrénkebehalter 2 durch die Offnung 42, bis der Ge-
trankebehalter 2 fest am Verpackungszuschnitt 41 ge-
halten wird. Aufgrund der geschwungenen Formgebung
der Kontaktflache 38 wird eine zum Eindriicken eines
jeweiligen Getréankebehélters 2 in eine jeweilige Offnung
42 notwendige Kraft entlang des Umfangsverlaufs der
Offnung 42 zeitlich versetzt auf den Verpackungszu-
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schnitt 41 aufgebracht.

[0109] Somit tritt das Manipulationselement 37 bei ei-
nem beginnenden Eindriicken eines Getrankebehalters
2 in eine jeweilige Offnung 42 zunachst an mehreren
entlang des Umfangsverlaufs der jeweiligen Offnung 42
versetzten Bereichen mit dem Verpackungszuschnitt 41
in Oberflachenkontakt. Erst wahrend des weiteren Ein-
driickens des jeweiligen Getrankebehalters 2 in die je-
weilige Offnung 42 wird ein Bereich, mit welchem das
Manipulationselement 37 iber die Kontaktflache 38 mit
dem Verpackungszuschnitt 41 in Anlage gelangt, flachig
vergrofiert, wodurch das Risiko eines ungewollten Ein-
reiRens des Verpackungszuschnittes 41 im Bereich der
jeweiligen Offnung 42 sehr gering gehalten werden kann.
[0110] Abgesehen von dem geschwungenen Verlauf
der Kontaktflache 38 existieren weitere Ausflihrungsfor-
men zur Ausbildung der Kontaktflache 38 des Manipu-
lationselementes 37, mit welchen sich die zum Eindri-
cken eines jeweiligen Getrankebehélters in eine jeweili-
ge Offnung 42 notwendige Kraft entlang des Umfangs-
verlaufs der jeweiligen Offnung 42 zeitlich versetzt auf
den Verpackungszuschnitt 41 aufbringen lasst. Bei-
spielsweise kann die Kontaktflache 38 hierbei geradlinig
ausgebildet und schrag gegeniiber dem Verpackungs-
zuschnitt 41 angestellt sein.

[0111] Auch haben sich Ausfiihrungsformen bewahrt,
beiwelchen die als Bestandteil eines Applikationskopfes
26 ausgebildeten Manipulationselemente 37 zum zeitlich
versetzten Aufbringen einer zum Eindriicken einer eines
jeweiligen Getrankebehalters 2 in eine jeweilige Offnung
42 vorgesehenen Kraft gedreht werden. Eine Drehachse
kann hierbei entlang einer Langsachse des jeweiligen
Getrankebehalters 2 verlaufen. Die Formgebung der
Kontaktflache 38 des jeweiligen Manipulationselemen-
tes 37 kann hierbei weiterhin einen geschwungenen Ver-
lauf besitzen oder schrag gegentiiber dem Verpackungs-
zuschnitt 41 angestellt sein.

[0112] In Fig. 9 sind nochmals einzelne Aspekte der
Darstellung nach Fig. 8 detailliert bzw. vergréRert abge-
bildet. Der geschwungene bzw. kurvenférmige Verlauf
der Kontaktflache 38 des Manipulationselementes 37 ist
weiterhin zu erkennen. Auch zeigt Fig. 7, dass der Ver-
packungszuschnitt 41 im Bereich einer jeweiligen Off-
nung 42 mehrere Haltelaschen 49 besitzt. Ein jeweiliger
Getrankebehalter 2 bildet zudem einen oberen Rand 51
bzw. Falz (vgl. Fig. 10) aus, welcher um einen Verschluss
eines jeweiligen als Getrankedose ausgebildeten Ge-
trankebehalters 2 verlauft.

[0113] Zeitlich nachdem ein jeweiliger Getrankebehal-
ter 2in eine jeweilige Offnung 42 eingedriickt wurde, sind
die Haltelaschen 49 jeweils unterhalb des jeweiligen obe-
ren Randes 51 angeordnet, und setzen den Verpa-
ckungszuschnitt 41 in axialer Richtung unbeweglich am
jeweiligen als Getrankedose ausgebildeten Getrankebe-
hélter 2 fest. Um eine zum Eindriicken der Getrankebe-
halter 2 in die Offnungen 42 notwendige Kraft gering zu
halten, haben sich Ausfiihrungsformen bewahrt, bei wel-
chen die Haltelaschen 49 zeitlich vor einem Eindricken
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der Getrankebehalter 2 in die Offnungen 42 vorgebogen
werden bzw. ggf.in eine aufrechte Orientierung entspre-
chend Fig. 8 Uberfiihrt werden. Hierzu kann die Vorrich-
tung 1, wie nachfolgend noch beschrieben, mehrere Ma-
trizen 18 umfassen.

[0114] Die Fig. 10 zeigt eine schematische Ansicht ei-
nes Multipacks 4, wie er von diversen Ausfiihrungsfor-
men der erfindungsgemafen Vorrichtung 1 und mit di-
versen Ausflihrungsformen des erfindungsgemalen
Verfahrens 100 hergestellt werden kann. Das Multipack
4 aus dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 4 umfasst acht
Getrankebehalter 2, die jeweils als Getrankedose aus-
gebildet sind sowie einen Verpackungszuschnitt41, tiber
welchen die Getrankebehalter 2 aneinandergehalten
werden. Der Verpackungszuschnitt 41 kann beispiels-
weise durch Kunststoff oder zellulosehaltige Materialien
ausgebildet sein.

[0115] Die Fig. 10 lasst erkennen, dass der Verpa-
ckungszuschnitt 41 fiir jeden Getrankebehélter 2 eine
jeweilige Offnung 42 ausbildet, durch welche der jewei-
lige Getrankebehalter 2 mit einer oberen Partie hindurch-
tritt. Um den Verpackungszuschnitt 41 auf die Getranke-
behalter 2 aufzubringen, wird der Verpackungszuschnitt
41 auf die Getrankebehalter 2 in Richtung von oben kom-
mend mit definierter Kraft aufgedriickt, wobei die Getran-
kebehalter 2 mit ihrer oberen Partie durch die Offnungen
42 hindurchtreten. Fig. 4 verdeutlicht nochmal, dass die
Getrankebehalter 2 zueinander ausgerichtet werden
missen, so dass die Getrankebehalter 2 bei Aufbringen
des Verpackungszuschnittes 41 mit ihrer oberen Partie
durch die Offnungen 42 hindurchtreten kénnen.

[0116] Die Ausrichtung der Getrankebehalter 2 zuein-
ander ist hierbei dergestalt, dass die Getrankebehalter
2 entlang ihrer jeweiligen Langsrichtung mit ihrer jewei-
ligen zugeordneten Offnung 42 des Verpackungszu-
schnittes 41 fluchten. Nach Aufbringen des Verpa-
ckungszuschnittes 41 auf die Getrankebehalter 2 ent-
sprechend Fig. 10 werden die Getrankebehalter 2 tber
den Verpackungszuschnitt 41 form- und kraftschlissig
aneinandergehalten. Es ist denkbar, dass die Getranke-
behalter 2 des Multipacks 4 lber weitere Verbindungen
aneinandergehalten sind, welche in Fig. 10 nicht mit dar-
gestellt sind. Insbesondere kann zwischen seitlichen
Mantelflachen von unmittelbar benachbarten Getréanke-
behaltern 2 eine Klebeverbindung ausgebildet sein. Zeit-
lich nach Aufbringen des Verpackungszuschnittes 41 auf
die Getrankebehalter 2 ist ein jeweiliger oberer Rand 51
der Getrankebehalter 2 oberhalb des Verpackungszu-
schnittes 41 angeordnet.

[0117] Die Fig. 11 zeigt eine schematischer Perspek-
tivansicht einer weiteren Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung 1 und verdeutlicht einzelne
Schritte, wie sie bei diversen Ausfiihrungsformen des er-
findungsgemafen Verfahrens 100 (vgl. Fig. 14) vorge-
sehen sein kénnen. Die Vorrichtung 1 umfasst eine Be-
reitstellung 72, welche Getrankebehalter 2 in mehreren
parallelen Reihen transportiert. Zum Transport in meh-
reren parallelen Reihen besitzt die Bereitstellung 72
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mehrere FUhrungsgelander 21, wobei zwischen unmit-
telbar benachbarten Fiihrungsgelandern 21 ein einreihi-
ger Getrankebehalterstrom bewegt wird.

[0118] Die Ausfuhrungsform nach Fig. 11 umfasst wei-
terhin eine Horizontalférdereinrichtung 5, welche auf ihr
abgesetzte Getrankebehalter 2 in Forderrichtung FR be-
wegt. Die Forderrichtung FR und die Bewegungsrich-
tung, mittels welcher die Bereitstellung 72 Getrankebe-
halter 2 in mehreren parallelen Reihen transportiert, sind
parallel zueinander orientiert.

[0119] Weiter umfasst die Vorrichtung 1 eine Handha-
bungseinrichtung 15 mit mehreren Greifkbpfen 17, Uber
welche die Handhabungseinrichtung 15 bis dahin in meh-
reren parallelen Reihen iber die Bereitstellung 72 be-
wegte Getrankebehalter 2 entgegennehmen und auf der
Horizontalférdereinrichtung 5 als Gruppierung 3 abset-
zen kann. Auch bei der Vorrichtung 1 nach Fig. 11 ist
vorgesehen, dass die Getrankebehalter 2 einer jeweili-
gen Gruppierung 3 bereits unmittelbar bei Absetzen auf
der Horizontalférdereinrichtung 5 eine fiir das Aufbringen
des jeweiligen Verpackungszuschnittes 41 vorgesehene
bzw. hierflir geeignete Ausrichtung zueinander besitzen.
[0120] Um Verpackungszuschnitte 41 auf die jeweils
mehrere Getrankebehalter 2 umfassenden Gruppierun-
gen 3 aufbringen zu kdnnen, besitzt die Vorrichtung 1
eine Arbeitseinrichtung 25 mit vorliegend sechs Applika-
tionskopfen 26. Die Applikationskdpfe 26 konnen hierbei
einen Aufbau entsprechend der vorherig zu den Figuren
4 bis 6 beschriebenen Ausflihrungsform besitzen und
Verpackungszuschnitte 41 auf Gruppierungen 3 aufbrin-
gen, wie dies vorhergehend in der den Figuren 4 bis 6
zugehdrigen Beschreibung bereits erlautert wurde.
[0121] Weiter umfasst die Vorrichtung 1 ein Magazin
48, welches die noch nicht auf Gruppierungen 3 aufge-
brachten Verpackungszuschnitte 41 aufnimmt. Hierzu
umfasst das Magazin 48 mehrere Zinken 19, wobei eine
jeweilige Zinke 19 durch eine jeweilige Offnung 42 eines
jeweiligen im Magazin 48 aufgenommenen Verpa-
ckungszuschnittes 41 greift. Die Verpackungszuschnitte
41 werden somit Uber die Zinken 19 im Magazin 48 ge-
halten.

[0122] In der Praxis kann es sein, dass die Greifkdpfe
26 eine relativ hohe Kraft aufwenden miissen, um einen
jeweiligen Verpackungszuschnitt 41 auf eine jeweilige
Gruppierung 3 aufzubringen. Unter Berlcksichtigung
des Multipacks 4 aus Fig. 10 ist hierin zu erkennen, dass
ein oberer Rand 51 eines jeweiligen als Getréankedose
ausgebildeten Getrankebehalters 2 durch eine jeweilige
Offnung 42 gesteckt werden muss, sofern ein jeweiliger
Verpackungszuschnitt 41 auf eine jeweilige Gruppierung
3 aufgebracht werden soll. Da der Verpackungszuschnitt
41 hierbei elastisch verformt werden muss, kann es sein,
dass bei einem Aufbringen des Verpackungszuschnittes
41 auf eine jeweilige Gruppierung 3 einzelne oder meh-
rere der Getrankebehalter 2 ungewollt kippen.

[0123] Um eine Widerstandskraft der Verpackungszu-
schnitte 41 im Bereich der Offnungen 42 zu reduzieren,
werden die Verpackungszuschnitte 41 bei der Vorrich-
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tung nach Fig. 11 zunachst auf Matrizen 18 aufgelegt,
wobei eine jeweilige Matrize 18 in eine jeweilige Offnung
42 eines jeweiligen Verpackungszuschnittes 41 ein-
taucht. Es ist hierbei moglich, dass die Greifkdpfe 26 ei-
nen jeweiligen Verpackungszuschnitt 41 aus dem Ma-
gazin 48 entnehmen, zeitlich hierauf folgen die Matrizen
18 in die Offnungen 42 des jeweiligen Verpackungszu-
schnittes 41 eintauchen und sodann mittels der Matrizen
18 einen jeweiligen Randbereich einer jeweiligen Off-
nung 42 elastisch verformen bzw. dehnen, so dass hier-
durch die zum Aufbringen des Verpackungszuschnittes
41 auf eine jeweilige Gruppierung 3 zu Uberwindende
Widerstandskraft reduziert wird.

[0124] Bei der Ausfilhrungsform 1 nach Fig. 11 ist je-
doch vorgesehen, dass ein detailliert in Fig. 12 darge-
stelltes Verbringungswerkzeug 90 einen jeweiligen Ver-
packungszuschnitt 41 aus dem Magazin 48 entnimmt
und sodann auf die Matrizen 18 auflegt, so dass eine
jeweilige Matrize 18 in eine jeweilige Offnung 42 eines
jeweiligen Verpackungszuschnittes 41 eingetaucht ist.
Das Verbringungswerkzeug 90 verldsst sodann einen
Nahbereich der Matrizen 18 und wird in Richtung des
Magazins 48 zurlickbewegt. Zeitlich tberlagert mit der
Bewegung des Verbringungswerkzeuges 90 in Richtung
des Magazins 48 werden die Greifkdpfe 26 in Richtung
der auf die Matrizen 18 aufgelegten Verpackungszu-
schnitte 41 bewegt und treten sodann mit den weiterhin
auf den Matrizen 18 aufliegenden Verpackungszuschnit-
ten 41 in Kontakt. Hierauf werden die Verpackungszu-
schnitte 41 Uber die Applikationsképfe 26 in Richtung
nach unten auf die Matrizen 18 aufgedriickt, wodurch
Randbereiche der Offnungen 42 gedehnt werden.
[0125] Nachfolgend nehmen die Applikationskdpfe 26
die Verpackungszuschnitte 41 von den Matrizen 18 ab,
bewegen die von den Matrizen 18 abgenommenen Ver-
packungszuschnitte 41 in Richtung der auf der Horizon-
talférdereinrichtung 5 angeordneten Gruppierungen 3
und bringen sodann die Verpackungszuschnitte 41 auf
die Gruppierungen 3 auf. Da Randbereiche der Offnun-
gen 42 vorhergehend mittels der Matrizen 18 gedehnt
wurden, ist eine Widerstandskraft, welche zum Aufbrin-
gen der Verpackungszuschnitte 41 auf Gruppierungen 3
Uberwunden werden muss, gegeniiber Ausfiihrungsfor-
men ohne eine vorhergehende solche Dehnung der
Randbereiche reduziert ausgebildet.

[0126] Wie vorhergehend bereits erwahnt, werden die
Verpackungszuschnitte 41 mittels eines Verbringungs-
werkzeuges 90 auf die Matrizen 18 aufgelegt, wobei eine
jeweilige Matrize 18 in eine jeweilige Offnung 42 eines
jeweiligen Verpackungszuschnittes 41 eintaucht. Die An-
zahl an Matrizen 18 muss somit mindestens der Anzahl
an Offnungen 42 entsprechen, welche die Verpackungs-
zuschnitte 41 ausbilden. Damit die Matrizen 18 in die
Offnungen 42 eintauchen kdnnen, ist auch die Anord-
nung bzw. die Position der Matrizen 18 auf die jeweilige
Anordnung bzw. Position der Offnungen 42 abzustim-
men, welche die Verpackungszuschnitte 41 ausbilden.
[0127] Umunterschiedliche Multipacks 4 herzustellen,
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kann es sein, dass hierzu Verpackungszuschnitte 41 be-
noétigt werden, welche sich im Hinblick auf die jeweilige
Anzahl der Offnungen 42 und/oder ihre jeweilige Position
bzw. Anordnung im Verpackungszuschnitt 41 unter-
scheiden. Somit kann es notwendig sein, dass die Ma-
trizen 18 ausgetauscht werden missen, sofern mittels
der Vorrichtung 1 in zeitlich aufeinanderfolgenden Ver-
packungsprozessen unterschiedliche Multipacks 4 her-
gestellt werden sollen.

[0128] Um einen solchen Austausch von Matrizen 18
schnell und unkompliziert bewerkstelligen zu kdnnen,
sind mehrere Matrizen 18 bei der Ausfiihrungsform nach
Fig. 11 zu einem jeweiligen Formatteil zusammenge-
fasst. Sofern bei der Vorrichtung 1 Verpackungszu-
schnitte 41 gewechselt werden, welche sich im Hinblick
auf eine Anzahl und/oder Anordnung der Offnungen 42
unterscheiden, werden Formatteile ausgetauscht, wel-
che Formatteile jeweils mehrere Matrizen 18 umfassen.
Der Austausch von mehrere Matrizen 18 umfassenden
Formatteilen kann beispielsweise durch einen Benutzer
oder einen Industrieroboter vorgenommen werden. Auch
existieren Ausfiihrungsformen, beiwelchen mehrere Ma-
trizen 18 umfassende Formatteile bei Bedarf mittels ei-
nes fahrerlosen Transportsystems ausgetauscht wer-
den.

[0129] Die Figuren 12 und 13 zeigen einzelne Details
der Ausfiihrungsform einer Vorrichtung 1 nach Fig. 11.
Fig. 12 zeigt hierbei das vorherig bereits erwdhnte Ver-
bringungswerkzeug 90, welches Verpackungszuschnitte
41 aus einem Magazin 48 entnehmen und auf die Matri-
zen 48 auflegen kann. Fir jeden Verpackungszuschnitt
41 besitzt das Verbringungswerkzeug 90 vier zugeord-
nete TragstoRel 92, welche jeweils federnd gelagert sind
und einen jeweiligen Verpackungszuschnitt 41 pneuma-
tisch erfassen kdnnen.

[0130] Die Fig. 13 zeigt insbesondere nochmals die
bereits in Fig. 11 dargestellten Greitkdpfe 17, welche Ge-
trankebehalter 2 von einer Bereitstellung 72 (vgl. Fig. 11)
entgegennehmen und als Gruppierung 3 auf der Hori-
zontalférdereinrichtung 5 absetzen. Die Getrankebehal-
ter 2 einer jeweiligen Gruppierung 3 besitzen bereits un-
mittelbar bei Absetzen auf der Horizontalférdereinrich-
tung 5 eine fir das Aufbringen des jeweiligen Verpa-
ckungszuschnittes 41 vorgesehene Ausrichtung zuein-
ander.

[0131] Die Fig. 14 zeigt im Flussdiagramm einzelne
Schritte, wie sie bei diversen Ausfiihrungsformen des er-
findungsgemaRen Verfahrens 100 vorgesehen sein kdn-
nen. Das Verfahren 100 aus dem Ausflihrungsbeispiel
nach Fig. 14 kann mittels einer Vorrichtung 1 gemaR den
vorherigen in den Figuren 1 bis 3 bzw. 11 beschriebenen
Ausfiihrungsbeispielen jeweils umgesetzt werden.
[0132] Im Rahmen eines ersten Schrittes des Verfah-
rens 100, auf welchen Ziffer 110 verweist, werden meh-
rere Gruppierungen 3 mit jeweils mehreren Getrankebe-
haltern 2 Uber eine Handhabungseinrichtung 15 in Rich-
tung von oben kommend auf einer Horizontalférderein-
richtung 5 abgesetzt. Das Absetzen uber die Handha-
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bungseinrichtung 15 erfolgt hierbei derart, dass die meh-
reren Getrankebehalter 2 einer jeweiligen Gruppierung
3 unmittelbar bei Absetzen auf der Horizontalférderein-
richtung 5 bereits fir das Aufbringen eines jeweiligen
Verpackungszuschnittes 41 zueinander ausgerichtet
sind.

[0133] Zeitlich auf den Verfahrensschritt 110 folgt der
Verfahrensschritt 120, bei welchem die Gruppierungen
3 mit ihren bereits ausgerichteten Getrankebehaltern 2
Uber eine Horizontalférdereinrichtung 5 in Richtung einer
Arbeitseinrichtung 25 bewegt werden. Wahrend der Be-
wegung der Gruppierungen 3 mit ihren bereits ausge-
richteten Getrankebehaltern 2 in Richtung der Arbeits-
einrichtung 25 stehen die Getrankebehalter 2 der Grup-
pierungen 3 zu keinem Zeitpunkt in Anlage mit Fihrungs-
elementen, die sich entlang einer Forderrichtung FR der
Horizontalférdereinrichtung 5 erstrecken oder Halteele-
menten, welche zur Anlage an seitlichen Mantelflachen
von Getrankebehaltern 2 ausgebildet sind.

[0134] Wahrend der Bewegung der Gruppierungen 3
Uber die Horizontalférdereinrichtung 5 kdnnen unmittel-
bar benachbarte und fir das Aufbringen des Verpa-
ckungszuschnittes 41 bereits ausgerichtete Getrankebe-
halter 2 Uber ihre seitlichen Mantelflachen miteinander
in Oberflachenkontakt stehen. Uber diesen Oberflachen-
kontakt hinausgehend besitzen die bereits ausgerichte-
ten Getrankebehalter 2 einer jeweiligen Gruppierung 3
ausschlieBlich eine weitere Kontaktierung zur Horizon-
talférdereinrichtung 5.

[0135] Firdie Umsetzung des Verfahrens 100 sind da-
her keine sich entlang einer Férderrichtung FR (vgl. Fi-
guren 1 bis 3) der Horizontalférdereinrichtung 5 anzu-
ordnenden Fiihrungselemente notwendig. Auch auf Hal-
teelemente, die sich bei aus dem Stand der Technik be-
kannten gattungsgemafRen Vorrichtungen mit den Grup-
pierungen bewegen, sind bei der Vorrichtung 1 nicht not-
wendig bzw. nicht vorgesehen.

[0136] Zeitlich nachdem eine jeweilige Gruppierung 3
mit ihren bis dahin noch ausgerichteten Getrankebehal-
tern 2 in den Arbeitsbereich der Arbeitseinrichtung 25
(vgl. Figuren 2 und 3) eingetreten ist, wird der Verfah-
rensschritt 130 durchgefiihrt. Im Verfahrensschritt 130
wird ein jeweiliger Verpackungszuschnitt 41 auf eine je-
weilige Gruppierung 3 aufgebracht, wodurch die jeweili-
gen Getrankebehalter 2 einer jeweiligen Gruppierung 3
Uber den jeweiligen Verpackungszuschnitt 41 form- und
kraftschllissig aneinandergehalten sind.

[0137] Das Aufbringen von Verpackungszuschnitten
41 auf Gruppierungen 3 kann entsprechend der vorhe-
rigen Beschreibung zu Fig. 2 bzw. Fig. 3 erfolgen. Wah-
rend der gesamten Bewegung von Gruppierungen 3 in
den Arbeitsbereich der Arbeitseinrichtung 25 und wah-
rend des Aufbringens von Verpackungszuschnitten 41
auf die Gruppierungen 3 stehen die bereits ausgerichte-
ten Getrankebehalter 2 einer jeweiligen Gruppierung 3
zu keinem Zeitpunkt in Anlage mit Flihrungsschienen,
welche sich entlang der Férderrichtung FR erstrecken.
Auch stehen die bereits ausgerichteten Getrankebehal-
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ter 2 einer jeweiligen Gruppierung wahrend der gesam-
ten Bewegung in den Arbeitsbereich der Arbeitseinrich-
tung 25 sowie wahrend des Aufbringens von Verpa-
ckungszuschnitten 41 zu keinem Zeitpunkt mit ihren seit-
lichen Mantelflachen in Anlage mit Halteelementen.
[0138] EinabschlieRender Hinweis seian dieser Stelle
zu den Beschreibungen von Ausflihrungsvarianten der
Erfindung gegeben, wobei diese Beschreibungspassa-
gen jeweils auf die beigefligten Zeichnungen Bezug neh-
men. Wenn im Zusammenhang der Figuren und deren
Beschreibungen generell von "schematischen" Darstel-
lungen und Ansichten die Rede ist, so ist damit keines-
wegs gemeint, dass die Figurendarstellungen und deren
Beschreibung hinsichtlich der Offenbarung der Erfindung
von untergeordneter Bedeutung sein sollen. Der Fach-
mann istdurchaus in der Lage, aus den schematisch und
abstrakt gezeichneten Darstellungen genug an Informa-
tionen zu entnehmen, die ihm das Verstandnis der Erfin-
dung erleichtern, ohne dass er etwa aus den gezeichne-
ten und moglicherweise nicht exakt mafstabsgerechten
GroRenverhaltnissen in irgendeiner Weise in seinem
Verstandnis beeintrachtigt ware. Die Figuren ermdgli-
chen es dem Fachmann als Leser somit, anhand der
konkreter erlduterten Umsetzungen des erfindungsge-
malen Verfahrens und der konkreter erlauterten Funk-
tionsweise der erfindungsgemafen Vorrichtung ein bes-
seres Verstandnis fir den in den Anspriichen sowie im
allgemeinen Teil der Beschreibung allgemeiner und/oder
abstrakter formulierten Erfindungsgedanken abzuleiten.
[0139] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf ei-
ne bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben. Es ist je-
doch flir einen Fachmann vorstellbar, dass Abwandlun-
gen oder Anderungen der Erfindung gemacht werden
konnen, ohne dabei den Schutzbereich der nachstehen-
den Anspriiche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

[0140]

1 Vorrichtung

2 Getrankebehalter

3 Gruppierung

4 Multipack

5 Horizontalférdereinrichtung
10 erstes Modul

15 Handhabungseinrichtung
17 Greifkopf

19 Zinken

20 zweites Modul

25 Arbeitseinrichtung

26 Applikationskopf

34 Trager
35 Tragerplatte
37 Manipulationselement

38 Kontaktflache
39 Sauginstrument
41 Verpackungszuschnitt
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42 Offnung

43 Seitliche Trennwand
46 Ruckwand

48 Magazin

49 Haltelasche

51 Oberer Rand

72 Bereitstellung

90 Verbringungswerkzeug
92 TragstoRel

100 Verfahren

110  erster Verfahrensschritt

120  zweiter Verfahrensschritt

130  dritter Verfahrensschritt

FR Forderrichtung

S Steuer- und/oder Regeleinrichtung
Patentanspriiche

1. Verfahren (100) zum Herstellen eines Multipacks (4)
mit mehreren Getrankebehaltern (2), welches Ver-
fahren (100) die folgenden Schritte umfasst:

- Ausrichten mehrerer fir ein jeweiliges Multi-
pack (4) vorgesehener Getrankebehalter (2) zu-
einander, so dass nachfolgend ein Verpa-
ckungszuschnitt (41) auf die ausgerichteten Ge-
trankebehalter (2) aufgebracht werden kann
und

- Aufbringen eines Verpackungszuschnittes
(41) auf die mehreren bereits ausgerichteten
und fir ein jeweiliges Multipack (4) vorgesehe-
nen Getrankebehalter (2), wobei die bereits aus-
gerichteten und fiir ein jeweiliges Multipack (4)
vorgesehenen Getrankebehalter (2) beim Auf-
bringen des Verpackungszuschnittes (41)durch
Offnungen (42) des Verpackungszuschnittes
(41) hindurchtreten und hierauf folgend Uber
den Verpackungszuschnitt (41) aneinanderge-
halten werden, wobei das Verfahren (100) wei-
terhin vorsieht, dass

- mehrere Gruppierungen (3) mit jeweils meh-
reren Getrankebehaltern (2) Uber mindestens
eine Handhabungseinrichtung (15) auf einer
Horizontalférdereinrichtung (5) abgesetzt wer-
den, so dass die mehreren Getrankebehalter (2)
einer jeweiligen Gruppierung (3) unmittelbar bei
Absetzen auf der Horizontalférdereinrichtung
(5) bereits fur das Aufbringen eines jeweiligen
Verpackungszuschnittes (41) zueinander aus-
gerichtet sind, und dass

- auf die auf der Horizontalférdereinrichtung (5)
abgesetzten und zueinander ausgerichteten
Getrankebehalter (2) einer jeweiligen Gruppie-
rung (3) ein jeweiliger Verpackungszuschnitt
(41) aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei welchem ein jewei-
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liger Verpackungszuschnitt (41) auf die bereits zu-
einander ausgerichteten Getrankebehalter (2) einer
jeweiligen Gruppierung (3) Uber mindestens einen
Applikationskopf (26) aufgebracht wird, wobei der
mindestens eine Applikationskopf (26) zum Aufbrin-
gen von Verpackungszuschnitten (41) auf Gruppie-
rungen (3) eine in Richtung einer jeweiligen Grup-
pierung (3) orientierte Senkbewegung ausfiihrt.

Verfahren nach Anspruch 2, bei welchem

- der mindestens eine Applikationskopf (26) min-
destens einen Verpackungszuschnitt (41) von
einem seitlich der Horizontalférdereinrichtung
(5) positionierten Stapel mit mehreren Verpa-
ckungszuschnitten (41) entgegennimmt, hierauf
folgend den jeweiligen vom Stapel entgegenge-
nommenen mindestens einen Verpackungszu-
schnitt (2) oberhalb wenigstens einer Gruppie-
rung (3), welche mehrere auf der Horizontalfor-
dereinrichtung (5) abgesetzte und bereits aus-
gerichtete Getrankebehalter (2) umfasst, positi-
oniertund sodann die in Richtung der jeweiligen
Gruppierung (3) orientierte Senkbewegung aus-
fihrt und/oder bei welchem Verfahren

- der mindestens eine Applikationskopf (26)
nach Ausfiihren einer jeweiligen Senkbewe-
gung mehrere Verpackungszuschnitte (41) auf
mehrere unterschiedliche Gruppierungen (3)
aufbringt, welche mehreren unterschiedlichen
Gruppierungen (3) jeweils mehrere auf der Ho-
rizontalférdereinrichtung (5) abgesetzte und be-
reits ausgerichtete Getrankebehalter (2) umfas-
sen.

Verfahren nach Anspruch 3, bei welchem der min-
destens eine Applikationskopf (26) nach Ausfiihren
einer jeweiligen Senkbewegung Verpackungszu-
schnitte (41) zeitversetzt auf die mehreren unter-
schiedlichen Gruppierungen (3) aufbringt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, bei
welchem der mindestens eine Applikationskopf (26)
zum Eindriicken der Getrankebehalter (2) in die Off-
nungen (42) eine jeweilige definierte Kraftim Bereich
einer jeweiligen Offnung (42) auf den Verpackungs-
zuschnitt (41) aufbringt, wobei die jeweilige definier-
te Kraft entlang des Umfangsverlaufs einer jeweili-
gen Offnung (42) zeitlich versetzt auf den Verpa-
ckungszuschnitt (41) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 5, bei welchem der min-
destens eine Applikationskopf (26) mehrere Mani-
pulationselemente (37) besitzt, wobei ein jeweiliges
Manipulationselement (37) im Bereich einer jeweili-
gen Offnung (42) auf den Verpackungszuschnitt (41)
aufgesetzt wird und aufgesetzt auf den Verpa-
ckungszuschnitt (41) im Bereich der jeweiligen Off-
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nung (42) drehend bewegt wird, woraus resultierend
die jeweiligen zum Eindriicken des jeweiligen Ge-
trankebehélters (2) in die jeweilige Offnung (42) vor-
gesehene definierte Kraft zeitlich versetzt entlang
des Umfangsverlaufs der jeweiligen Offnung (42) auf
den Verpackungszuschnitt (41) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 6, bei
welchem der Verpackungszuschnitt (41) zeitlich vor
einem Eindriicken der Getrankebehalter (2) einer je-
weiligen Gruppierung (3) in die Offnungen (42) iiber
den mindestens einen Applikationskopf (26) hori-
zontal orientiert oberhalb der jeweiligen Getranke-
behalter (2) einer jeweiligen Gruppierung (3) ausge-
richtet wird und wobei der mindestens eine Applika-
tionskopf (26) mehrere Manipulationselemente (37)
besitzt, wobei ein jeweiliges Manipulationselement
(37) zum Eindriicken eines jeweiligen Getrankebe-
halters (2) in eine jeweilige Offnung (42) iiber eine
Kontaktflache (38) kraftbeaufschlagt im Bereich ei-
ner jeweiligen Offnung (42) gegen den zumindest
bis dahin horizontal orientierten Verpackungszu-
schnitt (41) gefiihrt wird, welche Kontaktflache (38)
einen geschwungenen und/oder einen schragen
Verlauf gegeniiber dem zumindest bis dahin hori-
zontal orientierten Verpackungszuschnitt (41) be-
sitzt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 7, bei
welchem der mindestens eine Applikationskopf (26)
mindestens ein Saug- und/oder Greifinstrument (39)
besitzt, welches mindestens eine Saug- und/oder
Greifinstrument (39) den Verpackungszuschnitt (41)
zeitlich vor und/oder zeitlich wahrend des Eindri-
ckens der Getrankebehalter (2) einer jeweiligen
Gruppierung (3) in die Offnungen (42) am mindes-
tens einen Applikationskopf (26) halt und wobei ins-
besondere vorgesehen ist, dass das mindestens ei-
ne Saug- und/oder Greifinstrument (39) den Verpa-
ckungszuschnitt (41) zeitlich vor und/oder zeitlich
wahrend des Eindriickens der Getrankebehalter (2)
einer jeweiligen Gruppierung (3) in die Offnungen
(42) via Unterdruck am mindestens einen Applikati-
onskopf (26) halt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, bei
welchem der Verpackungszuschnitt (41) fir mindes-
tens eine seiner Offnungen (42) und vorzugsweise
fir jede seiner Offnungen (42) jeweils mehrere Hal-
telaschen (49) besitzt, welche mit einem Eindriicken
der Getrankebehalter (2) einer jeweiligen Gruppie-
rung (3)in die Offnungen (42) jeweils unterhalb eines
jeweiligen oberen Randes eines jeweiligen Getran-
kebehalters (2) angeordnetwerden, so dass der Ver-
packungszuschnitt (41) hierauf (ber seine Haltela-
schen (49) in axialer Richtung gegentiber den Ge-
trankebehaltern (2) im Wesentlichen unbeweglich
an den Getrankebehaltern (2) gehalten wird.
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Vorrichtung (1) zum Herstellen eines Multipacks (4)
mitmehreren Getrankebehaltern (2), die Vorrichtung
(1) umfassend:

- eine Horizontalférdereinrichtung (5) zur Bewe-
gung von jeweils mehrere Getrankebehalter (2)
umfassenden Gruppierungen (3) sowie

- wenigstens eine Arbeitseinrichtung (25), wel-
che auf die jeweils mehrere Getrankebehalter
(2) umfassenden Gruppierungen (3) einen je-
weiligen Verpackungszuschnitt (41) aufbringen
kann, so dass die Getrankebehalter (2) einer je-
weiligen Gruppierung (3) durch Offnungen (42)
des jeweiligen Verpackungszuschnittes (41)
hindurchtreten und utber den jeweiligen Verpa-
ckungszuschnitt (41) aneinandergehalten sind,
- wobei die Vorrichtung (1) mindestens eine
Handhabungseinrichtung (15) umfasst, Uber
welche die Getrankebehalter (2) einer jeweili-
gen Gruppierung (3) derart auf der Horizontal-
fordereinrichtung (5) abgesetzt werden kénnen,
dass die Getrankebehalter (2) einer jeweiligen
Gruppierung (3) bereits unmittelbar bei Abset-
zen auf der Horizontalférdereinrichtung (5) eine
fur das Aufbringen des jeweiligen Verpackungs-
zuschnittes (41) vorgesehene Ausrichtung zu-
einander besitzen.

Vorrichtung nach Anspruch 10, bei welcher die Ar-
beitseinrichtung (25) mindestens einen Applikati-
onskopf (26) besitzt oder aufweist, derin einer Weise
ausgestattet und konfiguriert ist, dass er zum Auf-
bringen von Verpackungszuschnitten (41) auf Grup-
pierungen (3) eine in Richtung einerjeweiligen Grup-
pierung (3) orientierte Senkbewegung ausfiihren
kann.

Vorrichtung nach Anspruch 11, bei welcher der min-
destens eine Applikationskopf (26) derart ausgebil-
det und konfiguriert ist, dass er nach Durchflihren
einer jeweiligen Senkbewegung zeitversetzt mehre-
re Verpackungszuschnitte (41) auf mehrere Grup-
pierungen (3) aufbringen kann.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder Anspruch 12,
bei welcher der mindestens eine Applikationskopf
(26) einen Trager (34) sowie mehrere hangend am
Trager (34) angeordnete Manipulationselemente
(37) umfasst, Uber welche der Verpackungszu-
schnitt (41) im Bereich mehrerer Offnungen (42) je-
weils mit einer definierten Kraft beaufschlagbar ist,
so dass ein jeweiliger Getrankebehalter (2) einer je-
weiligen Gruppierung (3) in eine jeweilige Offnung
(42) des Verpackungszuschnittes (41) eingedriickt
wird und wobei die mehreren hadngend am Trager
(34) angeordneten Manipulationselemente (37) der-
art ausgebildet sind, dass die mehrerenhéangend am
Trager (34) angeordneten Manipulationselemente
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(37) zum Eindriicken eines jeweiligen Getrankebe-
héalters (2) in eine jeweilige Offnung (42) eine jewei-
lige definierte Kraft entlang des jeweiligen Umfangs-
verlaufs der jeweiligen Offnung (42) zeitlich versetzt
auf den Verpackungszuschnitt (41) aufbringen kon-
nen.

Vorrichtung nach Anspruch 13, bei welcher die meh-
reren Manipulationselemente (37) jeweils eine Kon-
taktflache (38) ausbilden, tGber welche das jeweilige
Manipulationselement (37) die definierte Kraftim Be-
reich der jeweiligen Offnung (42) auf den Verpa-
ckungszuschnitt (41) aufbringen kann und welche
Kontaktflache (38) derart ausgebildet ist, dass die
Kontaktflache (38)im Bereich der jeweiligen Offnung
(42) gegeniiber dem Verpackungszuschnitt (41)
schrag orientiert und/oder mit geschwungenem Ver-
lauf auf den Verpackungszuschnitt (41) aufsetzbar
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder Anspruch 14,
bei welcher die mehreren Manipulationselemente
(37) derart ausgebildet sind, dass die mehreren Ma-
nipulationselemente (37) zum entlang des Umfangs-
verlaufs der jeweiligen Offnung (42) zeitlich versetz-
ten Aufbringen der definierten Kraft jeweils eine
Drehbewegung ausfiihren kdnnen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
bei welcher der mindestens eine Applikationskopf
(26) mindestens ein Saug- und/oder Greifinstrument
(39) umfasst, Uber welches mindestens eine Saug-
und/oder Greifinstrument (39) der Verpackungszu-
schnitt (41) wahrend des Eindriickens eines jeweili-
gen Getrankebehlters (2) in eine jeweilige Offnung
(42) l6sbar am mindestens einen Applikationskopf
(26) festsetzbar ist und wobei das mindestens eine
Saug- und/oder Greifinstrument (39) insbesondere
derart ausgebildet ist, dass das mindestens eine
Saug- und/oder Greifinstrument (39) den Verpa-
ckungszuschnitt (41) wahrend des Eindriickens ei-
nes jeweiligen Getrankebehalters (2) in eine jewei-
lige Offnung (42) Iésbar und via Unterdruck am min-
destens einen Applikationskopf (26) festsetzen
kann.
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