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@ Verizhren und Vorrichtung zum automatischen Einlegen kastenformiger Sécke.

@ Die Erfindung betrifft Verfahren und Vorrichtungen zum
automatischen Einlegen vorgefertigter kastenférmiger Sécke
aus flexiblem Verpackungsmaterial in kastenférmige GroB-
behélter von mehr als 100 Liter Inhalt. Dabei werden die
Séacke an Rollwagen so aufgehéngt, da 2 gegentliberliegen-
de Seiten am Sackrand ausgebreitet sind, der so best(ickte
Rollwagen zu einer Ubergabestelle transportiert, wo eine
Seite des Sackes von einer Zugvorrichtung ibernommen
und durch Bewegen der Zugvorrichtung der Sack an seinem
oberen Rand voll ausgebreitet wird. AnschlieRend erfolgt die
Ubernahme des Sackes durch eine Spreizvorrichtung, deren
Spreizarme entlang den Langskanten des Sackes wirken und
der Sack zusédtzlich durch Klammern am Spreizrahmen

gehalten wird. Der so gehaltene Sack kann mit Hilfe der .

Spreizvorrichtung in einen GroRbehélter eingefahren wer-
den, wo der Sack an geeignete Haltevorrichtungen des
GroBRbehélters Gbergeben wird. Gegebenenfalls kdnnen die
Kanten am oberen Rand des Sackes mit betdtigharen
Messern eingeschnitten und die dabei entstehenden frei
beweglichen Randstreifen mit Hilfe von Ubergabevorrichtun-
gen in entsprechende Haltevorrichtungen des GroRbehilters
tibergeben werden.
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Verfahren und Vorrichtung zum automatischen Einlegen
kastenfdrmiger Sdcke

Die Erfindung betrifft Verfahren und Vorrichtungen zum
automatischen Einlegen kastenfdrmiger Sdcke aus flexiblem

Verpackungsmaterial in kastenfdrmige GroB8behdlter.

. Es ist bekannt, schiittfdhige Gliter in kastenfdrmige Be-

hdlter z.B. aus Pappe oder Metallen abzupacken. Zum
Schutz des verpackten Gutes wird iiblicherweise z.B. bei
einer Kartonvérpackung zusdtzlich eine schiitzende Um-
hiiliung mit einem Plastikmaterial vorgenommen. Diese
zusidtzliche Umhiillung aus einem flexiblen Verpackungs-
material exfolgt im allgemeinen an der AuBenseite der
kastenfdrmigen BehZ&ltnisse und nur in Sonderf&llen durch
das Einbringen von Beuteln aus flexiblem Verpackungs-
material, die entweder einen runden oder auch einen vier-
eckigen Querschnitt aufweisen. Derartige Verpackungsformen
verden insbesondere dann eingesetzt, wenn das zu ver-
packende Gut nicht durch den Kontakt mit dem formgebenden
Material des benutzten Verpackungsbehd@lters in Bexrihrung
kommen darf. Zum Einlegen derartiger Beutel in Kleinbe-
hdlter, die zur Verpackung von Gramm bis Kilogramm-Mengen
geeignet sind, sind eine Reihe von automatisch arbeitenden
Verpackungsmaschinen entworfen worden,die gestatten, eine
groBe Zahl derartiger Verpackungsbehdlter mit eingelegten
Beuteln aus flexiblem Verpackungsmaterial automatisch
herzustellen. Derartige Vorrichtungen sind aufgrund ihrer
hohen Durchsatzleistung pro Zeiteinheit sehr aufwendig.
Thr Einsatz ist auch aus technischen Griinden bei dem Ein-
legen groBer kastenfdrmiger Sdcke aus flexiblem Ver-
packungsmaterial in kastenfdrmige GroBbehdlter nicht
mbglich. Unter kastenfdrmigen GroBbehdltitern werden hierbei
solche verstanden, die ein Verpackungsvolumen von mehr

als 100 vorzugsweise mchr als 200 1 aufweisen. Ein be-
vorzugtes Einsatzgebict derartiger xastenfOrwmiger Groi-

behdlter ist z.B. bei der Ablage und VerpreBung von
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Fadenkabeln gegeben, wie sie in der DE-0S 27 36 316
beschrieben wird. Bei dem Verfahren gemd@B der genannten
Vorliteratur ist es erforderlich, kastenftrmige S&dcke
aus flexiblem Verpackungsmaterial in metallischen Stiitz-
behdltern gleicher GrdB8e einzusetzen. In den so aus-
geriisteten Stiitzbehdltern kdnnen Fadenkabel abgelegt

ﬁnd vorgepreBt werden. Nach dem Transport des gefiillten
Stiitzbehdlters zu einer Endpmesse wird der Stiitzbehdlter
abgezogen und das in dem kastenfdrmigen Sack vorgepreBte
Kabelmaterial anschlieBend einer Endpressung in Ballen-
form unterworfen. Zur Verpackung von Kabelbd@ndern und
Faserflocke eignen sich auch groBe Container, die zum
Schutz des verpackten Materials gegen Verunreinigungen an
den Containerwdndenmit kastenfbrmigen S&cken aus flexiblem

Verpackungsmaterial ausgekleidet werden miissen.

- Pir derartige Einsatzgebiete ist bisher eine automatisch

arbeitende Einlegevorrichtung und ein geeignetes auto-
matisch arbeitendes Verfahren nicht vorgeschiagen worden.
Ublicherweise werden die konfektionierten kastenftrmigen
Sdcke in diese GroBbehdlter von Hand eingefihrt und
gegebenenfalls unter Einsatz einfachster mechanischer
Hilfsmittel in den Behdltern ausgebreitet. Derartige Ver-
fahren sind jedoch sehr arbeitsintensiv und behindern
bekannte iiblicherweise vollkontinuierlich ablaufende
Verpackungsprozesse. Beispielsweise ist es bei Einsatz
einer Vorrichtung zum Pressen und Verpacken von Faden-
kabeln erforderlich, im ununterbrochenen Dauerbketrieb die
Stiitzbehdlter mit kastenfdrmigen Sdcken auch in der

Spdat- und Nachtschicht auszukleiden. .

Es bestand daher immer noch ein Bedlirfnis, ein Verfahren
und eine geeignete Vorrichtung zu finden, die das
Einlegen groBer kastenfdrmiger S&dcke aus flexiblem Ver-
packungsmaterial in kastenfdrmige GroBbehdliter gestatten,
wobei die einzelnen Arbeitsschritte nicht mehr von Hand

sondern vollautomatisch nacheinander ablaufen k&nnen.
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Es wurde nun eine betriebssichere L6sung der geschilderten
Aufgabe gefunden. ErfindungsgemdB ist die Durchfilihrung
eines bestimmten Verpackungsverfahrens mit Hilfe neu-
artiger Vorrichtungen notwendig. Sie sind Gegenstand der
Patentanspriiche 1 und 4, wdhrend besonders bevorzugte

Ausfihrungsformen in den Unteranspriichen festgehalten
wurden.

Zur Erlduterung der Erfindung soll zundchst das Verfahren
anhand der Figuren 1 bis 127 beschrieben werden, wihrend
Besonderheiten der erfindungsgem#Ben Vorrichtung erst
danach geschildert werden sollen.

Das erfindungsgemdBe Verfahren ist auf ein automatisch

auszufiihrendes Einlegen von kastenfbrmigen Sdcken aus

- flexiblem Verpackungsmaterial in kastenfOrmige GroBbe-

h&lter gerichtet. Als flexibles Verpackungsmaterial sind
dabei beispielsweise entsprechende Garnituren aus Folien,
Jutegeweben oder dergleichen einsetzbar. Flir viele Zwecke

hat sich insbesondere die Verwendung von Plastikfolie, die
mit einem Plastikfolien-B&ndchengewebe kaschiert ist,
bewdhrt, da ein solches Material sich leicht zuschneiden

und zu Kaétensﬁcken-verhﬁﬂeﬂ;klébéﬁ.daéifﬁeréchweiﬁén 1aE£ éuf der anderen
Seite aber eine wesentlich bessere Weiterreiflbestédndigkeit
hat als iibliche Folien.

P N - - -
L g

Vorgefertigte Kastensdcke (1) miissen zundchst in die
Vorrichtung eingegeben werden. Dazu dienen Rollwagen (2),
die wenigstens mit vier Klemmstellen (3,3', 4,4') ver-
sehen sind. Diese Klemmstellen miissen paarweise so weit
auseinander liegen, daB zwel gegeniiberliegende Seiten-
flichen eines Sackes am oberen Rand ausgebreitet einge-
klemmt werden k&nnen, widhrend die beidén anderen Seiten-
fl3chen und der Boden des Sackes zusammengefalte:t bleiben.
In der Figur 1 sind derartige mit Kastensdcken (1).be—

stlickte Rollwagen (2) wiedergegeben. Die Rollwagen (2)
werden dabei auf einer
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ersten Magaiinbahn (5) gespeichert und mit Hilfe einer
nicht gezeichneten Schubvorrichtung bis an einen Anschlag
(6) herangefiihrt. Von der gegeniiberliegenden Seite des
Anschlags (6) wird dann eine Zugvorrichtung (7) ausge-
fahren, die wenigstens mit zwei Greifern (8,8') ausgeriistet
ist, die etwa soweit voneinander entfernt sind, wie eine
Seitenfldche des Sackes breit ist. Die Greifer (8,3') sind
betdtigbar z.B. iber einen kleinen Servomotor mit Hebel-
system oder aber iiber einen pneumatischen Antrieb (nicht
gezeigt) . Die Greifer (8,8') k&nnen iiber den Rand der
ndchstliegenden Seitenfl&che des Kastensackes (1) ange-
hoben werden und dann auf SackrandhShe abgesenkt werden,
wobei diese Seitenfldche federnd in die Greifer (8,8")
eingeklemmt wird. AnschlieBend wird die Zugvorrichtung

(7) mit den Greifern (8,8') =zuriickgefahren. Dabei wird

die Klemmverbindung der Klemmstellen (4,4') dieser Seite des
Sackes (1) von dem Rollwagen (2) herausgezogen und der

Sack wie in den Figuren 1 bis 3 wiedergegeben, zumindest an

seinem oberen Ende ausgebreitet.

Anschlieflend wird eine Spreizvorrichtung (9), deren Spreiz-
elemente (70,10') eingefaltet sind, in den gedffneten Sack
eingefiihrt und dann die Spreizelemente (10,10') ausge-
fahren, wobei der Sack gespannt wird. In der Figur 4 ist
dieses Einfiihren der Spreizvorrichtung (9) im eingefalteten
Zustand wiedergegeben. Die Spreizelemente sind zweck-
mdBigerweise als ein vierfaches Hebelrahmensystem ausge?
bildet, das beispielsweise von einem pneumatischen Antriebs-
system (11) bewegt werden kann. Dabei sind die Spreiz-
elemente (10) entlang den vier Lingskanten des Kastensackes
ausgerichtet. Durch das Ausfahren der Spreizeinrichtung (8)wird
der Sack vollstdndig ausgebreitet und zwischen den
Spreizelementen (10, 10')gespannt, so daB jetzt ein Abfallen
des Sackes, jedenfalls in gespanntem Zustand der

Spreizvorrichtung (9), nicht mehr m&glich ist.
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Das LOsen des Sackrandes aus den Klemmstellen (3,3') am
Rollwagen (2) und aus den federnden Greifern (8,8') der
Zugvorrichtung (7) erfolgt durch einfaches weiteres

Absenken der Spreizvorrichtung (9) {iber den Ubergabepunkt
hinaus.

An den einzelnen Spreizelementen (10 ) der Spreizvorrichtung
(9) befinden sich in der Nihe der Kanten des Sackes be-
tdtigbare Klammern (12), die spdtestens nach der end-
gliltigen Ubernahme des ausgespannten Sackes durch die
Spreizvorrichtung betdtigt werden. Die betdtigbaren
Klammern (12), sind dabei in einer solchen HBhe angeoxrdnet,
daB sie den auf der Spreizvorrichtung (9) ausgespannten
Sack (1) nach dem Spannen und Glattziehen an seinem

oberen Rand festhalten k&nnen. Nach Betdtigqung der Klammern
(12) kann die Spreizvorrichtung (9) eingefahren bzw.
zusammengefaltet werden. Der gespannte Zustand des Sackes
nach seinem Entfernen aus den Klemmstellen (3,3') und den
federnden Greifern (8,8') der Zugvorrichtung (7) wird

in Bild 5 wiedergegeben, wdhrend in Bild 6 der Zustand des
Sackes und der Spreizeinrichtung nach Einfalten der Spreiz-
vorrichtung (9) zu sehen ist. In diesem Zustand kann die
Spreizeinrichtung mit Hilfe einer Bewegungsvorrichtung

(13) in einen kastenftrmigen GroBbehdlter (14) verfahren

und dort abgesenkt werden.

Tn Bild 6 ist der Rollwagen (2) und die Zugvorrichtung (7)
mit den Greifern (8,8') nicht mehr zu sehen. Der Rollwagen
ist mit Hilfe einer Hebevorrichtung (15) auf eine zweite
Magazinbahn (16) angehoben worden, auf der der Rollwagen
(2) zurtck auf die erste Magazinbahn (5) Véefﬁhrt
werden kann. Die Einzelheiten der Anordnung der Hebe-
vorrichtung (15) und der zweiten Magazinbahn (16) sollen

im Zusammenhang mit der Vorrichtung spdter diskutiert
werden; sie sind in Fiocur 11 dargestellt.

Die Zugvorrichtung (7) ist aus dem Wirkungsbereich des
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Spreizrahmens (9) und damit aus der NiZhe des aufgespannten
Sackes (1) durch Zuriickfahren mit Hilfe einer nicht ge-

zeigten Bewegungsvorrichtung entfernt worden.

Nach dem Absenken der mit dem Kastensack (1) bestiickten
Spreizeinrichtung (9) in den zu bestiickenden GroBbehdlter
(14) wird die Spreizvorrichtung (9) langsam ausgefahren,
wobei der Kastensack an die Behdlterwandungen vollfldchig
angelegt wird. Die Fixierung der Lage des Kastensackes (1)
im GroBbehi&lter (14) ist auf verschiedene Weise mdglich.
Beispielsweise kann die Innenwand des GroB8behdlters (14)
saugende oder klebende Stellen aufweisen, die ein Fixieren
der Lage des Sackes im GroBbehdlter (14) gestattet. Bevor-
zugte Ausfihrungsformen der Fixierung der Lage des Kasten-
sackes (1) im GroBbehZdlter sollen nachfolgend noch be-
schrieben werden. Ist die Lage des Sackes durch eine dieser
MaBnahmen sichergestellt, kdnnen die Klammern (12) geldst
werden, die Spreizeinrichtung (8) eingefaltet und die
gesamte Spreizvorrichtung aus dem GroBbehdlter (14) ausge-~
fahren werden. Der GroBbehdlter ist dann auf seinen

Innenfl&chen mit dem Kastensack (1) von entsprechender
GroBe bestilickt.

In den Figuren 7 bis 12 werden bevorzugte Ausfihrungs-
formen des erfindungsgemdBen Verfahrens und dexr daflir be-
notigten Vorrichtung wiedergegeben.

Bei diesen bevorzugten Verfahrensvarianten wird der obere
Rand des Kastensackes auf einer L&nge (@) eingeschnitten
und die entstehenden umlegbaren Streifen am oberen Rand
des Kastensackes (1) mit Haltevorrichtungen U7)-an(ﬂﬁren
Rand des Grofibehdlters in Verbindung gebracht. Dazu ist
es erforderlich, daB der Kastensack (1) an den oberen
Enden der Li#ngskanten jeweils durch zwei Klammern (12!,
12'') gehalten wird, die in der Ndhe der Sackkante sich

befinden. Eine entsprechende schematische Darstellung in
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'éinér Aufsicht ist in Figur 12 wiedergegeben. Zwischen

den beiden Klammern (12', 12'') jeder Kante des Kasten-
sackes wirkt ein betdtigbares Messer (18), das von einer
nicht gezeigten Bewegungsvorrichtung ein- und ausgeschwenkt
werden kann. Durch ein Ausschwenken der Messer in der Kante
des Kastensackes (1) erfolgt ein Aufschneiden der Kanten

des Kastensackes iiber eine vorgegebene Lidnge @) (Figur 7).

Nach dem Aufschneiden der oberen Kanten des Kastensackes
(1) durch die Messer (18) erfolgt  “iiblicherweise ein
Einfalten der Spreizvorrichtung (9), der Kastensack (1)
wird dann in einem Grofbeh&lter mit Hilfe der Spreizvor-
richtung (9) eingesenkt und die Spreizvorrichtung (9) im Be-

hdlter (14) gespannt. Nach Ldsen der Klammern (12) bzw.(12',12")

‘'stehen jetzt umlegbare Kanten des Kastensackes (1) zur

Verfliigung, die mit dem oberen Rand des GroBbehdlters (14)
in Verbindung gebracht werden kdnnen. Diese Verbindung,
die gleichzeitig eine Fixierung der Lage des Kastensackes
in dem GroBbehdlter (14) ergibt, kann beispielsweise durch

Ankleben, Einwirken von Saugkdpfen, Anheften oder An-
klemmen erfolgen.

In Figur 7 ist die Wirkungsweise der Messer (18) schematisch
wiedergegeben, widhrend in Figur 8 eine bevorzugte Form

der Fixierung der Lage des Kastensackes 1 im GroBbehdlter
(14) dargestellt wird. Hierbei werden die durch die

Aktion der Messer (18) ffei beweglich gewordenen oberen
Rinder des Sackes (1) mit Hilfe einer Ubergabevorrichtung
(19) in die federnd wirkenden Haltevorrichtungen (17) des
GroBbehdlters (14) eingeschoben. Die Ubergabevorrichtung
(1%) besteht gemdB8 Figur 8 aus einem pneumatischen Antrieb -
(20) dessen Kolbenstange Hebelsysteme (21) in Beﬁegung
setzt, die die Lage schwertartiger Platten (22) verindern.
In der Figur 8 sind nur zwel der insgesamt vier Hebel-
systeme und Ubergabeschwerte (22) gezeigt. Die Ubergabe

erfolgt so, daB bei Ausfahren des pneumatischen Antriebecs
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(20) die schwertartigen Ubergabevorrichtungen (22) auf den
oberen Rand des Sackes (1) einwirken. Nach LOsen der
Klammern (12} bzw. (12', 12") ist es mSglich, den oberen,
in den Kanten eingeschnittenen Rand des Kastensackes (1)
unter die Haltevorrichtungen (17) des GroB8behdlters (14)
zu schieben. In Figur 9 ist die Ubergabe des Kastensackes
an die Haltevorrichtung (17) ausgefihrt, die Spreizvor-
richtung ist eingefahrén und wird mit Hilfe der Bewegungs-
vorrichtung (13) aus dem Inneren des GroBbeh&dlters ent-
fernt. Der GroBbehdlter ist jetzt fertig filir die Ver-
packung vorbereitet, er kann beispielsweise gemdB dem Ver-—

fahren der DE-0S 27 36 316 zur Ablage von Fadenkabeln
eingesetzt werden.

Figur 10 zeigt einen Querschnitt entlang der Linie 2"2

der Figur 8. Aus dieser Figur ist ersichtlich, daB die

Spreizrahmen (10) jeweils in die Kanten des Kastensackes

und des GroBbehdlters hineinpassen. Es ist so m&glich,
den Kastensack (1) weitgehend faltenfrei in den
GroB8behdlter (14) einzulegen. '

In Figur 11 ist eine Ausfiihrungsform der erfindungsgemdB

‘erforderlichen Vorrichtung schematisch wiedergegeben.

Die zum Einsatz gelangenden Kastensdcke (1) werden in die
Klammern (3,3', 4,4') der Rollwagen (2) eingesetzt. Diese
Rollwagen (2) werden auf einer ersten Magazinbahn (5) ge-
fihrt. Die Klammern (3,3') und (4,4') liegen jeweils soweit
auseinander, daB zwischen Ihnen wenigstens eine Seite

des Kastensackes (1) ausgebreitet eingeklemmt werden

kann. Die Klemmstellen (3 und 3') bestehen dabei aus einem
festen Teil (23, 23'), das starr mit dem Gestidnge des
Rollwagens (2) verbunden ist und einem federnden Teil

(24, 24'), daf das Einklemmen von Verpackungsmaterial
qestattet. Die Klemmstellen (4,4') sind in &hnlicher Weise
ausgefiihrt. Im Gegensatz zu den Festteilen (23,23') sind
die Festteile (25, 25') jedoch um die Drehpunkte (38,38")

beweglich, die federnden Teile (26, 26') entsprechen

= den Federn (24, 24').

(>
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Die Rollwagen (2) miissen leicht auf der Magazinbahn (5)
hin- und herbewegt werden kdnnen, dies kann beispielsweise
iiber Rollen oder Gleitstilicke oder dergleichen erfolgen.

Die Form der Magazinbahn kann die einer offenen Schienen-
bahn sein. Bewdhrt hat sich beispielsweise der Einsatz

Yon sogenannten C-Schienen zur Fithrung der Rollen des Wagens
2).

Die Fortbewegung der Rollwagen (2) erfolgt iiber eine Schub-
vorrichtung (27), die iiber einen hin- und hergehenden
Antrieb (28) verfligt. Die Bewegung der Rollwagen (2) auf
der ersten Magazinbahn (5) erfolgt durch eine Bet&tigung
des Antriebes (28) mit dem eine Ratsche (29) verbunden

ist, die mit den Rollwagen (2) in Wechselwirkung treten
kann. Durch die Betdtigung der Schubvorrichtung (27)
werden die Rollwagen (2) auf der Magazinbahn (5) trans-
portiert, bis der erste Wagen den Anschlag (6) der ersten

" Magazinbahn (5) erreicht.

Nach der Ubergabe des Sackes (1) an die Spreiz&orrichtung
(9) muB der jetzt leere Rollwagen (2) auf eine zweite
Magazinbahn (16f angéhoben werden. Dies kann beispiels-
weise durch eine Hebevorrichtung (15) geschehen, die

das Endstiick (30) der Magazinbahn (5) einschlieBlich des
Anschlages (6) anheben kann bis auf die Hthe der zweiten
Magazinbahn (16). Als Antrieb der Hebevorrichtung (15)
dient wiederum ein pneumatischer Antrieb (31). Der leere
Rollwagen (2) l&uft dann auf der schrigen Magazinbahn

(16) weiter bis zu einem betdtigbaren Anschlag (32), falls
keine weiteren leeren Rollwagen (2) auf der Magazinbahn (16)
sich befinden. Die Verbindung zwischen der ersten Magazin-
bahn (5) und der zweiten Magazinbahn (16) wirdmdurch
bewegliches Bahnteil (33) hergestellt, das um die Achse
(34) geschwenkt werden kann mit Hilfe einer Bewégungs—
vorrichtung (35). Die leeren Rollwagen kdnnen bei ange-
hobenem Teil (33) und gedffnetem Anschlag (32) bis =zu

einem Anschlag (36) weiterrollen. Nach Schlieflen des
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Anschlages (32) kann dann das Bahnteil (33) auf die

Hthe der ersten Magazinbahn (5) abgesenkt werden und die
Rollwagen (2) von dem beweglichen Bahnteil (33) auf die
erste Magazinbahn (5) iberfiihrt werden.

Gegeniiber dem Anschlag (6) befindet sich die Zugvorrichtung
(7) angeﬁeutet, die mit Hilfe einer nicht gezeigten Vor-
richtung mit ihren Greiferarmen (8, 8') bis in die N&he des
Anschlages (6) vorgeschoben werden kann. Die Greifer (8,8')
werden iliber ein Stellglied (37) betd@tigt. Bei dem Aus-
fahren des Kolbens des Stellgliedes (37) schwenken die
Greiferarme (8,8') nach oben und kOnnen so liber den ersten
Sackrand des Sackes gehoben werden, der in dem Rollwagen
sich befindet, der am Anschlag (6) steht. Nach Absenken
der Greifervorrichtung (8,8') wird der Sackrand federnd
durch die Greifer festgehalten. ’

Bei dem Zuriickfahren der Zugvorrichtung (7) mit geschlossen-
en Greifern (8,8') kann der gegriffene Sack aus den
Klemmstellen (4,4') des RollWagens herausgezogen werden,
ohne daB sich die Klemmung in den Greifern (8,8')

verédndert. Dabei schwenken die Klemmstellen (4,4') um

ihre Achsen (3§, 38'). Auch die Greifer (8,8') sollen

eine Seite des eingespannten Sackes (1) ausgebreitet fest-
halten, es ist daher erforderlich, daB die Greifer (8,8"')
fast so weit auseinander liegen wie eine Seite des
Kastensackes breit ist. )

Um den zwischen den Klemmstellen (3,3') und den Greifern
(8,8') ausgebreiteten Sack in einen GroBbehdlter (14)
liberfithren zu k&nnen, ist es notwendig, den ausgebreiteten
Sack auf eine Spreizvorrichtung (9) zu liberflihren. Diese
Spreizvorrichtung (9 ) besteht vorzugsweise aus je vier
Spreizelementen (10,10'), die lber ein Anitriebssystem

(11} bewegt werden k&nnen. Die Spreizvorrichtung (9) ist
an einer Bewegungsvorrichtung (13) befestigt, die ein

Bewegen der Spreizvorrichtung (9) wenigstens in senkrechter
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Richtung gestattet, gegebenenfalls jedoch auch zusdtzlich
in waagerechter Richtung. Die Spreizelemente (10) sind
iiber Achsbolzen(39) beweglich an der Bewegungsvorrichtung
(13) befestigt und an ihrer unteren Seite beweglich mit
Spreizelementen (10') verbunden, die mit dem Kolben des
Antriebs (11) beweglich verbunden sind. Durch ein Bewegen
des Antriebs (11) kann die Lage der Spreizelemente (10)
verdndert werden. Aus Figur 4 ist die Lage der Spreiz-
elemente (10) in eingefahrenem Zustand ersichtlich, in Figur
5, bei ausgefahrener Kolbenstange des Antriebes (11), die
Lage der Spreizelemente (10 und 10') in dem gespannten
Zustand. Die vier Spreizelemente (10) wirken dabei entlang
der Kanten des Kastensackes,'wie das in der schematischen
Aufsicht der Figur 10 wiedergegeben wurde. In Figur 10
weisen die Spreizelemente (10 und 10') einen kreisfdrmigen

Querschnitt auf. Der Querschnitt dieser Elemente muB jedoch

" nicht kreisfdrmig sein, beispielsweise in Figur 12 wird

ein Spreizelement (10) gezeigt, das aus einem Winkelprofil
gefertigt wurde.

An den Spreizelementen (10) sind betdtigbare Klammern (12)
angebracht. Die Betdtigung erfolgt iiber ein Hebelsystem
(40) durch ein Antrieb (41), der in Figur 11 wieder als

pneumatischer Antrieb dargestellt wurde.

Bei einer bevorzugten Ausfliihrungsform der erfindungsge-
méBen Vorrichtung wird der Sackrand in der N&he jeder
Kante des Sackes. (1) durch zwei betdtigbare Klammern (12°',
12") gehalten, die iiber ein Winkelstiick (42) mit dem
Hebelsystem (40) verbunden sind. Eine derartige Aus-
fiihrung ist als Ausschnitt in Figur 12 wiedergegeben. Die
betdtigbaren Klammern (12)bzw.(12', 12") sind in einer
solcher Hohe an den Spreizelcmenten (10) angebracht, daB
sie gerade den oberen Rand des Sackes (1) einklemmen
k&nnen. Um ein Halten des Sackes in den Klammern (12) bzw.

(12', 12") auch bei Bewegung der Spreizeinrichtung (9)
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sicherzustellen, ist es zweckmdBig, die Antriebe (41) und
die Festpunkte des Hebelsystems (40) mit den Spreiz-
elementen (10) 2zu verbinden. Andernfalls besteht Gefahr,
daB bei einem Einfalten der Spreizvorrichtung (9) die
Klemmeigenschaft der Klammern (12) aufgehoben werden
k6nnte. Weiterhin ist es erforderlich, daB die Spreiz-
elemente (iO) l&nger sind als die HOhe der eingesetzten
Sdcke. Nur so ist es mdglich, daB bei einem Einfahren der
Spreizvorrichtung das spédtere Einfilhren des in der Spreiz-
vorrichtung (8) aufgespannten Kastensackes in den GroB-

behdlter (14) ochne Schwierigkeiten durchgefiihrt werden
kann.

Bei einer bevorzugten Ausfilihrungsform der erfindungsge-
mdBen Vorrichtung sind an jedem Spreizelement (10) in

Hohe des oberen Randes des eingespannten Sackes betdtig-
bare Messer (18) vorgesehen. Eine genaue Anordnung zeigt
die Figur 12; hier wirkt das Messer (18) direkt durch einen
Schlitz in dem Spreizelement (10). Auch die Messer (18)
sind iiber Hebelsysteme (43) mit Antrieben (44) verbunden.
Diese Antriebe bewirken liber die Hebelsysteme, daB die
Messer (18) ausgeschwenkt werden konnen und der Sack an
seinem oberen Rand jeweils in den Kanten auf einér vorge-—

gebenen Lange eingeschnitten werden kann.

In der Figur 11 ist weiterhin ein Ubergabesystem (19)
vorgesehen, das aus einem Antrieb (20) und damit ver- -
bundenen Hebelsystemen (21) sowie ausschwenkbaren Schwertern
(22) besteht. In Figur 11 sind der Ubersichtlichkeit halber
nur zwei dieser Hebelsysteme und zwei der Schwerter
wiedergegeben, die auf den oberen Sackrand einwirken

konnen. Bei den Schwertern (22) handelt es sich um
ldngliche, linealartige Gebilde, die eine Uberygabe des
Folienmaterials unter die Haltevorrichtungen (17) des
GroBbehdlters (14) gestatten.

>
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Der .GroB8behdlter (14) weist in der Figur 11 Haltevor-
richtungen in Form von langen Blattfedern (17) an seinem
oberen Rande auf, die in der Lage sind, den eingeschnittenen
Rand des Kastensackes (1) federnd festzuhalten. Der
GroBbehdlter (14) kann zur Ubergabe bzw. Aufnahme des
Kastensackes (1) durch eine nicht gezeigte Bewegungsvor-
richtung wie z.B. einer Rollenbahn oder dergleichen an den
genauen Ort der Ubergabe iiberfithrt werden. Dieseg genaue
Ort kann z.B. durch geeignete Anschldge oder dergleichen

fixiert sein. Es ist nicht zwingend notwendig, daB dieser

] Ubergabeort wie in Figur 11 gezeigt, innerhalb der eigent-

lichen Vorrichtung sich befindet, d.h. zwischen der

Schienenbahn (5) und der 2Zugvorrichtung (7) und unterhalb

der Spreizvorrichtung (9).M8glich wdre auch ein Ubergabe-
ort an einer anderen Stelle. Hierbei miiBte nur sicherge-

stellt werden, daB die Bewegungsvorrichtung (13) der

‘Spreizvorrichtung (9) entsprechende Bewegungen an einen

anderen tUbergabeort ausfiihren kann.

Die gezeigte und beschriebene Vorrichtung weist eine
Reihe von Antrieben auf. Sie sind in den Figuren meist
als pneumatisch betriebene Bewegungsvorrichtungen darge-

stellt worden, pa sie meist nur eine hin- und hergehende

Bewegung auszufiihren haben, dirfte eine solche Antriebs-

art besonders einfach und am wenigstens stdranfdllig sein.
Es besteht jedoch die Moglichkeit, auch diese Bewegungen
z.B. durch elektrische Servomotoren z.B. in Verbindung

mit Getrieben oder Zahnketten oder dergleichen auszufihren.

Auf eine Darstellung der pneumatischen Steuerleitungen

zu den Antrieben sowie auf eine Wie@rgabe des bendtigten

Steuersystems wurde aus Vereinfachungsgriinden verzichtet.
Derartige Steuersysteme sind im Prinzip bekannt. Sie sind
ohne weiteres entsprechend den zum Verfahren gegebenen
Angaben vorzugeben bzw. zu programmieren. Das gleiche

gilt fir MeBeinrichtungen wie z.B. Lichtschranken oder



- 14 - 0085399

derglecichen, die den Ablauf des Verfahrens und eine
einwandfreie Betdtigung der Vorrichtung sicherstellen

mﬁssen.
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1. Verfahren zum automatischen Einlegen kastenfdrmiger

Sdcke aus flexiblem Verpackungsmaterial in kasten-
f6rmige GroBbehdlter, dadurch gekennzeichnet, daB ein
Kastensack (1) an wenigstens vier Klemmstellen (3,3!',
4,4') eines Rollwagens (2) so eingeklemmt wird, daB
zwel gegehlilberliegende Seitenflidchen des Sackes ausge-
breitet sind, wdhrend die beiden anderen Seitenflichen
und der Boden des Sackes (1) zusammen gefaltet bleiben,
der so mit einem Sack bestlickte Rollwagen (2) auf einer
ersten Magazinbahn (5) gespeichert und durch eine Schub-
vorrichtung (27) bis an einen Anschlag (6) transpor-
tiert wird, durch Ausfahren einer Zugvorrichtung (7)
von der gegeniiberliegenden Seite des Anschlags (6) die
ndchstliegende ausgebreitete Seite des Sackes (1) mit
Hilfe von auf der Zugvorrichtung (7) montierten betdtig-
baren Greifern (8,8') von dem Rollwagen (2) {libernommen
und durch anschlieB8endes Zurilickfzhren der Zugvorrich-
tung (7) der Sack (1) an seinem oberen offenen Ende |
ausgebreitet wird,

in den gedifneten Sack (1) eine Rahmenspreizvorrichtung
(é) im eingefalteten Zustand soweit abgesenkt wird,

daB bei dem anschlieBenden Spannen der Spreizvorrich-
tung (9) der Sack (1) vollst&ndig entfaltet wird,

der Sack (1) im aufgespannten Zustand durch weiteres
Absenken der Spreizvorrichtung (9) aus den restlichen
Klemmstellen (3,3') des Rollwagens (2) und den federn-
der: Greifern (8,8') befreit wird, der obere Rand des
Sackes (1) von betdtigbaren Klarmern (12) an der Spreiz-
vorxrichtung (2) gechalten wird, ' '

der leere Rollwagen (2) durch eine Hebevorrichtung (15)
auf eine zweite Magazinbahn (16) transportiert wird,
die eine Rickilthrung des Rollwagens (2) auf die erste
Magazinbahn (5) gestattet,

die Spreizvorcichtunyg (9) cingefaltet und der durch die

Rlammern (12) gehzltene Sack (1) durch Bewcgen der

it b kv
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Spreizvorrichtung (9) in einen kastenfOrmigen GroBbehil-
ter (14) eingefahren und durch erneutes Spannen der
Spreizvorrichtung (9) an die Beh3dlterwandungen voll-
flachig angelegt, die Klammern (12) geldst und der

Sack an Halteeinrichtungen (17) des GroBbehdlters (14)
ibergeben wird, bevor die Spreizeinrichtung (9) einge-

faltet und aus dem GroBSbehdlter (14) ausgefahren wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,‘daﬁ
der Sack (1) nach Ubernahme durch Klammern (12) bzw.
doppelt wirkenden Klammern (12',12") der Spreizvorrich-
tung (9) an seinen oberen Enden der Kanten durch die
Einwirkung von bet#tigbaren Messern (18) soweit einge-
schnitten wird, daB umlegbare R&nder entstehen und,

daB nach dem Einfahren und Spahnen dés Sackes in dem
GroBbeh&lter (14) und nach Losen der Klammern (12) bzw.
(12',12") die hmlegbaren Rinder des Sackes (1) an Halte-
vorrichtungen (17) an den Oberkanten des GroBbehilters

} iiber-

-—

{1

\O

(14) mit Hilfe von ibhergabevorrichtungen

geben wexrden.

Verfahren nach Anspruch 1'oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB der Sack (1) nach seiner Ubernahme durch die Klam-
mexn (12) der Spreizvorrichtung (9) aus der Ubernahme-
stelle durch Bewegen der Spreizvorrichtung (9) heraus-
gehoben wira, das Auftrennen der coberen Enden der XKan-—
ten dann im gespannten Zustand des Sackes (1) erfolgt,
die Spreizvorrichtung {(9) anschlieBend eingefaltet wird
und dann in den in der Zwischenzeit in den Aktions-
bercich der Spreizvorrichtung (9) transportierten GroB-
behidlter (14) cingelegt wird. . )

Vorrichtung zum automatischen Einlegen kastenf&rmiger
Sdcke aus flexiblem Verpackungsmaterial in kastenfdrmige
GroB8beh&lter, dadurch gekennzeichnet, daB sie die fol- '
genden Merkmale auiweist

eine erste Magazinbahn (5) zur Fihrung einer Vielzzhl

A S
A\ S

3

L r . o
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von Rollwagen (2), wobei jeder Rollwagen wenigstens
vier Klemmstellen (3,3',4,4"') aufweist, die wenigstens
soweit voneinander entfernt sind, daB zwei gegeniiber-
liegende Seiten des Sackes (1) im ausgebreiteten
Zustand eingeklemmt werden konnen, wdhrend die beiden

anderen Seiten und der Boden zusammengefaltet bleiben k&nnen,

eine Schubvorrichtung (27) zum Transport der Rollwagen
(2) auf der ersten Magazinbahn (5) bis an einen An-
schlag (6),

eine Hebevorrichtung (15) zum Transport des von dem
angehdngten Sack befreiten Rollwagens (2) auf eine
zweite Magazinbahn (16); auf der die leeren Rollwagen

(2) zuriick auf die erste Magazinbahn (5) gefiihrt werden
konnen,

eine Zugvbrrichtung (7) mit betdtigbaren Greifern (8,8'),
die gegeniiber den Magazinbahnen (5, 16) auf der anderen
Seite dec Anschlags (6} angeordnet jist und die mit ihren
Greifern (8,8') in der Lage ist, die ndchstliegende aus-
gebreitete Seite eines Sackes (1) von dem an dem An-
schlag (6) befindlichen Rollwagen (2) zu iibernehmen und
federnd festzuhalten und durch Zuriickfahren den Sack

(1) an seinem oberen Rand auszubreiten,

eine an einer Bewegungsvorrichtung (13) befestigte Sack-

~spreizvorrichtung (9) mit vier in Gelenken beweglichen

Spreizrahmen (10,10'), die entlang den Lingskanten des
gespannten Sackes (1) verlaufen und iliber einen Antrieb
(11) gespannt und so eingefaltet werden kOnnen, daB der
Sack (1) entspannt an betdtigbaren Klammern (12) hd&dngt,
wobel an jedem Rahmenteil (10) der.Spreizvdrrichtung
wenigstens eine dieser Klammern (12) befestigt ist, sowic eino
Rollvorrichtung, die leere (GroBbehdlter (14) in den
Aktionsradius der Bewvegungseinrichtung (13) der Spreiz-
vorrichtung (9) an einen vorgegebenen Ort verbringen
konnen und .

ggf. Ubergabevorrichtungen (1%), die den im GrofBbehil-

ter (14) ausgebreiteten Sack (1) an Halteeinrichtungen
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(17) des GroBbehidlters (14) iibergeben konnen.
Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
daB an jedem Rahmenteil (10) der Spreizvorrichtung (9)
2 Xlammern (12',12") so angebracht sind, daB sie zwei
Liangsseiten des Sackes (1) in dexr Ndhe der gemeinsamen
Kante festhalten k6nnen und zwischen ihnen jeweils eine
an einer Bewegungsvorrichtung (43,44) angebrachte
Messerklinge (18) angeordnet ist,; die durch eine Aus-
sparung im Rahmenteil (10) die sich ausbildenden Sack-
ldngskante an ihrem oberen Rand auf einer vorgegebenen

L&nge einschneiden kann.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die GroBbehdlter (14) an ihrem oberen Rand eine
Vielzahl von Halteeinrichtungen (17) aufweisen, die in
der Lage sind, die durch den Einsatz der Messerklingen
(18) erzeugten umlegbaren Randstreifen des Kastensackes
(1) von den Ubergabevorrichitungen (19) zu ilbernehmen
und festzuhalten.

Vorrichtung nach Anspruch 6,'dadurch gekennzeichnet,
daB die ﬁaltevorrichtungen (17) an den oberen Riandern
des GroBbehdlters (14) die Form von Blattfedern auf-
weisen und die Upbergahevorzichtungen (19), die an derx
Spreizvorrichtung (9) befestigt sind, schwertartige
Arme (2Z) aufweisen, die die umlegbaren Randstreifen
des Sackes {1) unter die Blattfedern der Haltevorrich-

tung (17) dricken konnen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7; dadurch
gekennzeichnet, dé%”gg% Bewegungsvorrichtung (13)

die Sackspreizvorrichtung (9) soweit lber die Einlege-
stelle des Sackes angshoben werden kann, daB ein leerer
GroB8behdlter (14) senkrecht unter die Sackspreizvorrich-

tung (9) verbracht werden kann.

“»
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